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Resumen

Actualmente, Loceria Colombiana S.A.S cuenta con cuatro procesos principales dentro de la planta
que son las plantas de platos loza y porcelana, productos especiales y pocillos, que se gestionan a
través de la metodologia de Demand Driven (DDMRP) permitiéndoles tener un control exhaustivo
de cada uno de los componentes o pasos del proceso productivo, sin embargo estos cuatro procesos
a sus vez tienen otros procesos de apoyo o0 soporte que son los encargados de entregarles los
insumos necesarios para la produccion de platos, pocillos y productos especiales , dos de estos
procesos soporte son los de la planta de moldes y la planta de colores y esmaltes, es en estas plantas
donde se quiere plantear la propuesta para la implementacion de la metodologia de gestion DDMRP
y analizar si es viable su implementacién en cada una de estas, ya que actualmente no se gestionan
a través de esta, si no por medio de otras herramientas de gestion como Kanban, o incluso de forma
casi que manual .Por lo tanto, se busca adaptar la metodologia DDMRP en estos procesos de
soporte de la compafiia, a través de una metodologia mixta la cual consistira en el diagndstico y
andlisis de la situacion actual de ambos procesos, la recoleccion de informacién relevante y
necesaria para su analisis y la implementacion de estrategias que le permitan a estos procesos
adaptarse a Demand Driven con su respetivo seguimiento y control, para asi tener unos procesos

soporte controlados y mapeados dentro de la compafiia.

Palabras clave:
Metodologia DDMRP, portafolio, capacidad, MTO (make to order), MTS (make to stock), Buffer.



PROPUESTA PARA LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DEMAND DRIVEN EN PROCESOS
SOPORTE DE LOCERIA COLOMBIANA 11

Abstract

Currently, Loceria Colombiana S.A.S has four main processes within the plant, which are the plate
earthenware and porcelain plants, special products, and cups. These processes are managed through
the Demand Driven Methodology (DDMRP), allowing for meticulous control over each
component or step of the production process. However, these four processes, in turn, have other
supporting processes responsible for providing the necessary inputs for the production of plates,
cups, and special products. Two of these supporting processes are the mold plant and the color and
glaze plant.The proposal for the implementation of the Demand Driven Management Methodology
(DDMRP) is being considered in these supporting plants. An analysis is underway to determine
the feasibility of implementing DDMRP in each of them, as they are currently not managed through
this methodology but rather through other management tools such as Kanban or even in a nearly
manual manner. Therefore, the goal is to adapt the DDMRP methodology to these company support
processes through a mixed methodology. This mixed methodology will involve diagnosing and
analyzing the current situation of both processes, collecting relevant and necessary information for
analysis, and implementing strategies that enable these support processes to align with the Demand
Driven approach. This will include proper monitoring and control to ensure that the support
processes are well-managed and mapped within the company.

Keywords: Demand Driven Methdology,Product Portafolio, MTO (make to order), MTS

(make to stock), Buffer.
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Introduccion

Corona es una multinacional colombiana con méas de 140 afios de historia empresarial dedicada
a la manufactura y comercializacion de productos para el hogar, la construccion, la industria, la
agricultura y el sector de energia (Corona, s.f.). Actualmente cuenta con cuatro unidades de
negocio: Bafios y Cocinas; Superficies, Materiales y Pinturas; Insumos Industriales y Manejo de
Energia y Mesa Servida. La organizacion cuenta con 21 plantas manufactureras en Colombia, y
otras mas en paises como Estados Unidos, México, etc.
En cuanto a la division de mesa servida es la division en la que se realizara la practica, esta ubicada
en el municipio de Caldas y se encargan de fabricar vajillas tanto para el hogar como para
instituciones como restaurantes, hoteles, Casinos, etc , ofreciendo productos de gran calidad a
excelentes precios, dentro de esta division se cuenta con el Area de planeacion de operaciones que
se encarga de la planeacidn y asignacion de recursos para que la oficina de programacion ejecute
y defina los programas de produccién de cada planta (Platos loza, Platos Porcelana, Pocillos,
Productos especiales),durante cada semana. La metodologia de planeacion y gestion de inventarios
es Demand Driven la cual se puede decir que es una integracion de teoria de restricciones (TOC)
y requerimientos de materias primas (MRP), y permite planear y ejecutar la produccién de la
planta de una manera alineada con la demanda real del mercado, esta metodologia es de gran
utilidad porque les permite llevar un seguimiento en tiempo real de que lo que se esta produciendo
si sea lo que se planed y programo respectivamente ademas de que permite una vista completa de
todo el proceso de produccion por lo que se le puede hacer un seguimiento detallado de cada paso
del proceso productivo, es en este punto donde se encuentra una posibilidad de mejora identificada,
actualmente solo tienen implementada esta metodologia los grandes procesos de la compafiia como
lo son platos loza, platos porcelana , pespe (productos especiales) y pocillos, lo cual es un gran
avance, sin embargo las plantas de moldes y colores no tiene implementada esta metodologia
,presentando asi dificultades para su seguimiento y control, porque por ejemplo moldes se trabaja
bajo la metodologia Kanban alli se trata de hacerle un seguimiento a la produccién y el producto
en proceso que aunque sirve para llevar el seguimiento de este no permite hacerlo a tanto detalle
coémo seria con la metodologia DDMRP, mientras que en la planta de colores y esmaltes no se

cuenta con ninguna herramienta para gestionar esto, es mas una metodologia MTO producir bajo
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orden y esperar 3 - 4 dias para que le entreguen el color solicitado al resto de la planta , es por esto
que con esta propuesta se buscan encontrar alternativas para comenzar a implementar la
metodologia DDRMP en estos procesos y que la mayoria de los procesos de la planta se gestionen
de la misma manera, disminuyendo sus niveles de inventario y aprovechando al maximo su

capacidad instalada.
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1 Objetivos

Para la ejecucion de este trabajo, se van a cumplir con los siguientes objetivos:

1.1 Objetivo general

Disefiar una propuesta para la implementacion de la metodologia Demand Driven (DDMRP) en

procesos de soporte de la planta de Loceria Colombiana S.A.S.

1.2 Objetivos especificos

1. Diagnosticar el estado actual de los procesos de soporte de la planta de moldes y esmaltes en

LC, mediante herramientas de diagramacion y observacion.

2. Determinar los parametros y estrategias de programacion de la produccion de los procesos de

la planta de moldes y esmaltes de LC.

3. Proponer herramientas que permitan a las personas responsables de los procesos de
programacion de la planta de moldes y esmaltes en LC adaptarse a la metodologia DDRMP.

4. Realizar seguimiento a las herramientas propuestas e implementadas en los procesos de la

planta de moldes y esmaltes a través de indicadores.
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2 Marco tedrico

Es importante identificar y tener claridad de los conceptos bajo los cuales se entiende la
metodologia DDMRP y sobre los cuales se trabajara para el cumplimiento del objetivo de esta
propuesta, los conceptos abordados son:
2.1 Portafolio de productos:
Es un documento en el que una compaiiia describe detalladamente los productos y servicios
que ofrece a sus clientes, este funciona como una tarjeta de presentacion donde se ofrecen
detalles relevantes sobre los productos, su caracteristicas y beneficios que los clientes pueden
obtener. (Propulsor, 2021).
Segun Otto y Wood, el portafolio de productos de una empresa se define como el documento
en el que se detalla todos los productos que dicha compafiia ofrece, En él se deben incluir
precios tamafos y otras especificaciones que para el cliente resulten importantes, en conclusion,
en €l se deben detallar los productos ofrecidos por la compafiia de la mejor manera posible.
(Otto y Wood, 2001).

Complementando lo anterior y como dicen Pérez y Gardey “El objetivo del portafolio de
servicios, en definitiva, es presentar la oferta de una firma y difundir informacion precisa
respecto a la misma, constituyéndose como una herramienta comercial y de marketing muy
valiosa para aumentar las ventas” (Porto & Gardey, 2012).
2.2 Capacidad:

Es el volumen maximo de produccién que una comparfiia puede lograr en un determinado
periodo de tiempo, tiene en cuenta las instalaciones, maquinas y mano de obra disponibles en
ese mismo periodo, sim embargo se debe tener en cuenta la capacidad real de produccion que
en algunos casos puede ser un poco diferente a la capacidad instalada, ya que por ejemplo se
pueden tener capacidad para realizar 2.000.000 de piezas, pero mi plan de producciéon solo esta
para producir 500.000(Jara, 2015).
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2.3 Make to Order (MTO):
Es una estrategia de produccién que se basa en ordenes de produccion bajo pedido,
permitiéndole a los clientes tener pedidos personalizados o con condiciones especificas, el
proceso de produccion comienza cuando se recibe el pedido confirmado del cliente y sus
tiempos de entrega son mas prologados que en el caso del MTS. (Hayes, 2020).

2.4 Make to Stock (MTYS):
Estrategia de produccion que esta basada en pronésticos de demanda y se utiliza generalmente
para producir productos de alta rotacion, una compafiia que usa MTS estima cuanta cantidad
va a ser sus pedidos y de acuerdo con su capacidad define un stock para mantener y que le
permita atender estos pedidos. (Segal, 2020).

2.5 Buffer:
Son una herramienta utilizada dentro de la metodologia DDMRP como amortiguaciones en los
inventarios, basicamente son factores para el posicionamiento estratégico del inventario que
ayuden a disminuir la variabilidad en tiempo, capacidad y consumo. (Milian, 2020)
Ademas de esto es muy importante para la cadena productiva reducir la variabilidad en
informacién y flujo de materiales, para lo cual se requieren de los buffers, que son los
encargados de mitigar y detener la amplificacién de la variabilidad en la cadena productiva.
(Ptak & Smith, 2011).

2.6 Metodologia DDMRP (Demand Driven):
Segun Ptak y Smith la metodologia DDMRP por sus siglas en inglés, es una metodologia que
permite mapear y gestionar las cadenas de suministro con el fin de promover y proteger el flujo
de materiales e informacion relevantes para esta. (Ptak y Smith, 2016).
DDMRP es una metodologia que tiene su base en seis pilares fundamentales, en los cuales
busca reunir las buenas préacticas de otras metodologias de gestion y a su vez le agrega nuevas
innovaciones que le permiten tener una mayor trazabilidad de los procesos relacionados con la
cadena de suministros, a través de la demanda real que tiene cada proceso. (Miclos, 2016). Los
pilares de la metodologia DDMR se pueden observar en la figura 1.
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Figura 1. Pilares de DDMRP

Demand Driven MRP (DDMRP)

Planeacion de Planeacion de
requerimientos de requerimientos de Teoria de o »
material distribucién Lean Restriccionss Six Sigma Innovacion
{MRP) DRP)

Fuente: (Ptak y Smith, 2016)

Demand Driven es una metodologia de planificacién de materiales (MRP) en base a la
demanda, que incorpora conceptos de TOC, Lean y MRP tradicionales, permitiéndole a las
organizaciones tomar decisiones de manera agil y rapida tanto en la ejecucion como en la
planificacion ya que esta herramienta les permite contar con una produccion basada en la
demanda real del mercado, dicha metodologia cuenta con 3 etapas claves que se pueden
definir como: posicionar, proteger y extraer. (CMG Consultores, 2018).

Figura 2. Etapas de DDMRP

Planeacién de requerimientos de materiales basada en la demanda

Posicionamiento i ) . Planeacién ) e
. . Perfiles y niveles Ajustes Ejecucidn visible
estratégico del e basada en la .
. ) de buffer dinadmicos y colaborativa
inventario demanda
Posicionar Proteger Halar

A—2—3—4—5
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Fuente: (Ptak y Smith, 2016)
Por esto es necesario profundizar en cada una de las etapas que se aplicaran en esta
propuesta para conocer en que consisten y como se relacionan entre si.
2.6.1 Posicionamiento estratégico del inventario:
En esta etapa lo que busca la metodologia Demand Driven es eliminar o reducir al maximo
la variabilidad en los procesos de la cadena de suministros , en otras palabras lo que se
busca es mitigar la amplificacion de la variabilidad que no permita el correcto flujo de la
informacidn y materiales, es decir, mitigar el efecto latigo, que son pequefios cambio o
fluctuaciones en la demanda que provocan una gran cantidad de movimientos en la cadena
de suministros, que puede conllevar a problemas con el inventario pasando de excesos a
faltantes rapidamente Gomez, K. (2020).

Figura 3. Efecto latigo

— Distorsi6n en la sefial de demanda Transferencia Y amplificacion

de la variabilidad en AMBAS
direcciones
Sub- End Item
Entre mas partes tenga la cadena
de sumistro, peor el efecto!

Foundry Conpope. Assembler Assembler
Una verdadera solucién debe

manejar las distorsiones tanto en
Variabilidad en el suministro - la demanda como en el suministro

Fuente: (Ptak y Smith, 2016)

Por esto es importante identificar puntos en la cadena de suministro que ayuden a romper
estas dependencias mitigando el efecto latigo, es aqui donde entran los factores para el
posicionamiento estratégico del inventario.

2.6.2 Factores de Posicionamiento estratégico de inventario (buffer)

Para romper las dependencias en lugares claves o criticos de la cadena de suministro se
hace a travées de buffers o puntos de desacople que son stocks calculados para asegurar la
independencia de los procesos y que permiten obtener lead times més cortos, a que evitan
la propagacion de cambios y el ruido que estos pueden generar en la cadena de suministros,
en la siguiente tabla se muestra los factores que se deben tener en cuenta a la hora de definir

puntos de desacople. Los cuales se pueden observar en la siguiente figura 4.
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Tabla 1. Factores para el posicionamiento de los puntos de desacople

Factores para el posicionamiento de los puntos de desacople

La cantidad de tiempo que los
consumidores potenciales estan
dispuestos a esperar por la entrega de un
producto o servicio.

El lead time que permite un incremento en
precio o0 la captura de negocios
adicionales, bien sea con consumidores o
canales actuales o nuevos.

La ventana de tiempo en la que
generalmente sabemos de los pedidos de
ventas o de la demanda dependiente real.
El potencial y la severidad de
perturbaciones en las fuentes de
suministros y/o proveedores especificos —
la variabilidad en la continuidad del
suministro. El potencial de giros y picos
en la demanda que puedan sobrepasar la
capacidad de los recursos (capacidad,
inventario, efectivo, etc.).

Los lugares en la estructura integrada del
BOM (la Matriz BOM) o en la red de
Apalancamiento  del inventario & | distribucidn, que le dejan a la empresa las
Flexibilidad opciones mas disponibles, asi como la
mejor reduccion del lead times para
cumplir con las necesidades del negocio
La minimizacion de las perturbaciones
Proteccidn de operaciones criticas que se trasladan a los puntos de control,
los reguladores del ritmo o tambores.

Tiempo de tolerancia del consumidor

Lead Time del mercado potencial

Horizonte de visibilidad de los pedidos de
ventas

Variabilidad externa

Fuente (Ptak y Smith, 2016).

Luego de conocer los criterios para determinar los puntos de desacople segln sea el caso,
se debe proseguir con la determinacion de los perfiles y niveles de buffer.

2.6.3 Perfiles y niveles de buffer

Luego de que se establezcan los puntos de desacople, se necesita comenzar a definir sus
perfiles y niveles, para esto se tienen en cuenta variables como el consumo promedio diario
(ADU) por sus siglas en inglés o CPD en espafiol, el lead time, y la cantidad de pedido
minima también conocida como él (MOQ), para hacer que estos absorban la variacion de
la cadena de suministro se necesita un amortiguador que toma el nombre de buffer. (Ptak y
Smith, 2016).
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En la figura 4 se evidencia la representacion de los buffers en la metodologia Demand

Driven, donde cada zona o color significan:

Figura 4. Perfiles de buffer

Determina la frecuencia y el tamafio de la
2 generacion de ordenes de suministros — el mayor

Verde | entre:

» Cantidad minima de pedido.

» Ciclo de pedido.

1 * Y% de uso x lead time (Factor de Lead Time)

Amarilol ES €l corazon del cubrimiento de la demanda en

el buffer.
Siempre es el 100% CPD x lead time

Zona Roja

S Es la seguridad incluida en el buffer.
) » La Zona Roja Base se establece basada en el Factor de Lead
Time.
E5helll - La Zona Roja de Seguridad se determina por la categoria de
variabilidad.

» El Total de la Zona Roja = Base + Seguridad

Fuente: (Ptak y Smith, 2016)

2.6.4 Ajustes Dinamicos

Una vez estén definidos los buffers y sus perfiles estos deben ajustarse constantemente para
hacerle frente a los cambios en la demanda, siendo esta una de las grandes diferencias de la
metodologia Demand Driven con un MRP normal ya que estos no tienen un ajuste
dindmico. (Ptack y Smith, 2016).

2.6.5 Planeacion basada en la demanda

Luego de conocer los pilares y fundamentos de la metodologia Demand Driven, y como se
determina cada uno de estos, ahora se hara énfasis en como la planeacién de dérdenes a
través de DDMRP son apropiadas para atender la demanda real de cada producto, es por
esto por lo que la metodologia incluye la ecuacion de flujo neto.

La ecuacion de flujo neto es la encargada de determinar el estado de un buffer y asi asegurar
su correcto reaprovisionamiento, ya que en ella se incluyen:

FNE = a la mano + en camino — demanda
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Donde. A la mano, representa el inventario fisico que se tiene de esa referencia o
componente, en camino son las ordenes de fabricacion o reaprovisionamiento que se tiene
de esa referencia y demanda es la demanda real que tiene esa referencia. (Ptak y Smith,
2016).

Figura 5. Flujo neto

— Ala mano: inventario fisicamente almacenado.
= En-camino: la cantidad de inventario que se ha pedido, pero no se ha recibido.

— Pedidos de ventas calificados: Pedidos de ventas a entregar hoy, en el pasado y
picos futuros calificados.

En-camino Ala
] Mano

2200 0

v
'y
®

Fuente: (Ptak y Smith, 2016)

Teniendo en cuenta la ecuacién de flujo neto y el lugar donde se ubique en los buffers, se
generan o0 no ordenes de reaprovisionamiento, cuando la ecuacion del flujo neto se
encuentre en el tope de la zona verde (TOG) no se genera orden de suministro, apenas la
ecuacion de flujo neto se encuentre en las zonas amarilla o roja ahi si se genera orden de
reabastecimiento. Especificamente en la zona amarilla ya que si se deja llegar a la zona roja
se corre el riesgo de que se agoten y comenzar a fallar en el nivel de servicio de la compafiia.
(Ptak y Smith, 2016)
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3 Metodologia

El presente trabajo se desarroll6 bajo una metodologia de enfoque mixto, teniendo en cuenta tanto
partes cualitativas como cuantitativas, se desarroll6 en cuatro etapas, en la cuales se logro
identificar los procesos de soporte en la planta de Loceria Colombiana, se seleccionaron dos de
estos procesos, para proponer una Propuesta de adaptarlos a la metodologia de gestion Demand
Driven y que permita tener un mayor control sobre estos, A continuacion, se describen las etapas,

donde cada una esté orientada a los objetivos especificos para su correcto cumplimiento:

Etapa 1. Diagndstico y conceptualizacion
Se evaluara la situacién actual de la planta, que se hace en los diferentes procesos, como se manejan
la programacion de la produccion y que conceptos o parametros influyen en estas, asi mismo se

conocera cual es el estado de los procesos e identificar posibles oportunidades de mejora.

Actividades:

1.1 Generar reunion con los facilitadores o responsable de cada proceso, presentarse y
contextualizar sobre el proyecto.

1.2 Analizar la situacion actual de cada planta, identificar cudles son sus procesos como se hacen,
y su capacidad actual

1.3 Observar y documentar como se realizan los procesos, y que metodologia de programacion
tienen implementada

Entregable: diagndstico de las plantas.

Etapa 2. Recoleccion de informacion

En esta etapa se recolectaran los datos historicos, indicadores, y demas informacion relevante y
necesaria de los procesos de soporte en los que se implementara la propuesta

Actividades:

2.1 Recolectar los datos histéricos de capacidad, portafolio y el consumo promedio de cada uno de
los componentes del proceso.

2.2 Realizar el curso de DDMRP para familiarizarse con los conceptos y metodologia.
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2.3 Realizar el andlisis y diagnostico de la informacidn recolectada, para identificar puntos criticos
0 de desacople.

Entregable: Lista de parametros de las plantas en estudio.

Etapa 3. Escenarios: Con la informaciéon recolectada y las oportunidades de mejora seleccionadas,
comenzar a implementar herramientas que permitan que el proceso de soporte seleccionado se

adapte a la metodologia DDRMP.

Actividades:

3.1 Definir herramientas que sirvan para adaptar la metodologia.

3.3 Priorizar herramientas con listas de criterios.

3.4 Generar hojas de rutas de como implementar esta metodologia.

3.5 Formacién a las personas responsables sobre las herramientas y piloto de implementacion.
Entregable: Perfiles de buffer

Etapa 4. Implementacion y seguimiento: Se definen unos escenarios préacticos con sus
respectivos indicadores para hacerle seguimiento a las herramientas aplicadas en el proceso

seleccionado, para poder analizar y evaluar cémo ha sido su desempefio y tomar decisiones.

Actividades:
4.1 Implementar los perfiles de buffer.
4.2 Dashboard de monitoreo (estado de inventarios).

Entregable: Dashboard.
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4 Resultados
Implementadas cada una de las fases anteriormente mencionadas en la metodologia descrita, se
obtuvieron diferentes resultados para cada una de las etapas, estas se presentaran en el mismo
orden, dando claridad de lo que se logré en cada una de las etapas de manera secuencial.
4.1 Diagnostico y conceptualizacion:
Para conocer los procesos de Loceria Colombiana, se solicit6 informacion al area de planeacion y
a los facilitadores de cada uno de los procesos que son los directamente encargados de cada uno de
estos, donde se encontr6 que si es facil de obtener la informacidn siempre y cuando se hable con
los responsable de cada procesos, sin embargo esta no se encuentra documentada , y esto mismo
se repite en todos los procesos soporte de la compafiia, por esto se decidio hacer un AMEF (analisis
causa efecto) donde se buscaba evidenciar los principales problemas de los procesos soporte y
cuéales eran los mas criticos, se puede observar el AMEF en la Figura 6.

Figura 6. AMEF procesos soporte — Ejemplo planta Moldes

Modos de Falla s o D N
# Funcién del Potenciales Efectos de Fallas £ |Gausas Potenciales | Controles de el p

proceso (defectos , Potenciales (KPOVs) ( de Falla (KPIVs) | | Proceso Actuales [ | o
riesaos)

Persona
Responsable &
Fecha Objetivo

Acciones Recomendadas

diariamente que

Mala manipulacion
de las tarjetas del
tablero kanban

Fabricar juegos de
moldes en exceso o
dejar de fabricar
juegos de moldes que
en realidad si se
necesitaban

o

No hay un control
estricto sobre las
tarjetas y como se
colocan estas en el
tablero.

o

tarjetas amanecen
en el tablero para
fabricar, pero NO se
verifica si son las
tarjetas del kanban
o imprimieron mas o
es una hoja de
papel hecha a

240

Accién Inmediata :

- Revisar las tarjetas en el tablero diariamente
y ser mas estrictos con que solo se fabriquen
los juegos de moldes que esten en las
tarjetas, nada de hojas o pedazos de papel.

Equipo de

Programacion mano. - Revisar y actualizar el kanban segun los
2 degMuIdes Excesos de nventano NO € actualiza &l consumos actuaes de la planta . planeaccion Nov-
en moldes con muy Kanban - Capacitacion en kanban a los encargados 2023
Tableroy A Se hacen de la planta
tarjetas(Kanban) baja rotacion. 7 | constaniemente de | o oo aizaciones | 7 | 382 iy
Moldes que deberian acuerdo al ADU de los - Definir si el kanban si es el modelo
desactualizados | .\ ire siguen como moldes esporadicamente. adecuado o se puede implemntar otro que
MTC. constantemente permita llevar mas control del proceso.
Retrasos en Ia Problemas cen la T?l;zr Ez:m‘;?
Falta de insumos o | produccion . fallasen | 1 | cadena de suministro protegidas pf
3| buffersytener | 1| 30
materias primas Ia calidad de los 0 (proveedores-
proveedores
moldes transporte) RS

Nota: Tomado de Anexo 1.

De este andlisis se encuentran que los dos procesos soporte mas criticos y que requieren mas

atencion de la compafiia en este momento son los procesos de Esmaltes y Moldes, reafirmando

la seleccién de estos para la elaboracion de esta propuesta.

Una vez teniendo confirmados los dos procesos de soporte a trabajar se profundizo en su

diagndstico, donde se evidencio la falta de documentacion, que todo se hace muy manual y

tiene pocos controles, esto se puede revisar mas a detalle en el entregable niumero 1, donde se

encontraran los diagnosticos de cada proceso con sus principales hallazgos y los diagramas
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SIPOC y de flujo propuestos para cada uno de los procesos con los que se busca tener méas
control y documentados ambos procesos.
En conclusion, en la planta de moldes se encontrd que actualmente se trabaja por un Tablero
Kanban, que no esta actualizado y que su trazabilidad es poca casi nula, como lo evidencia la
figura 7, este hallazgo encontrado en el tablero, donde una de las tarjetas del tablero fue
reemplazado por una hoja de papel.

Figura 7. Hallazgo planta Moldes

Nota: Tomado de Loceria Colombiana

Mientras que en la planta de esmaltes se encontrd que es un proceso muy manual, cuya capacidad
no esta determinada, y que todo depende mucho de las personas encargadas del proceso, ademas
también se evidencio la falta de documentacion y control en este proceso.

4.2 Recoleccion de informacion:

Una vez conocida a metodologia Demand Driven a través del curso que se realizé , se va a generar
una propuesta para la implementacién de esta en los procesos soporte de Moldes y esmaltes en
Loceria colombiana, donde también es importante mencionar que dentro del alcance de esta
propuesta no se tienen contemplados las materias primas Tanto de la planta de esmaltes como la
de moldes debido a que estos ya se encuentran mapeados dentro de la organizacion e incluso los
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componentes que lo requieren ya cuenta con su perfil de buffer previamente definido, conociendo
esto se asume que las materias primas estan controladas y cuentan con disponibilidad en el
momento en que se requieran para la fabricacion de moldes o esmaltes.

Ademas de esto es importante mencionar que anteriormente en el entregable se realizé el
diagnostico de los procesos de moldes y esmaltes, asi como la determinacion de la estrategia de
programacion que se utiliza en cada una estas, posteriormente se definirdn los criterios para la
ubicaciéon de los puntos de desacople y que pardmetros influyen en la programacion de la

produccién de cada una de las plantas, lo que se ve reflejado en el siguiente diagrama de boques

en la figura 8.
Figura 8. Diagrama de bloques pasos a seguir
Definicién Criterios Parametros a
Diagnéstico ——| estrategia de puntos de .| teneren
programacion desacople cuenta en los
buffers

Teniendo esto claro en cada uno de los procesos se definio el lugar en el que deberian ser ubicados
los puntos de desacople o buffers, y porque se deberian considerar, ademas de esto se definieron
los parametros para tener en cuenta en cada una de las plantas, esto se puede evidenciar en el
entregable 2.
4.3 Escenarios:
Después de identificar los pardmetros que se deben tener en cuenta en cada una de las plantas
estudiadas, se pasé a definir sus perfiles de buffer, haciendo una adaptacion de lo que dice la
metodologia a como realmente se hace en la compafiia, obteniendo asi los siguientes perfiles de
buffer y esmaltes.

Tabla 2. Perfil de buffer Moldes

Parametros Dato Justificacion
Producto Manufacturado,
Perfil de buffer M23C* con lead time corto y

variabilidad baja
Suma del lead time de las
Lead Time desacoplado 3 dias actividades A, B, Cy D
(DLT) que no estan protegidas
por el buffer
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El lead time de cada juego

5 de moldes es muy corto,

casi que de inmediato se

deberia atender la
necesidad

Se encontro que tiene una
variabilidad baja, a menos

que se presente un pico

Factor Lead Time

Factor variabilidad 3 o :
calificado no hay cambios
muy bruscos en su
demanda
Depende de la planta Son el tamafio de lote
MOQ (platos loza 490-110-90) minimo para cada una de
Pocillos (39-150) las plantas dependiendo de
Pespe(84) la referencia
Basado en datos histéricos,
. 1 dia y en el conocimiento de
Frecuencia
los programadores se

obtuvo dicho dato.

*La nomenclatura del perfil de buffer se adaptd a la metodologia que se usa actualmente en la

compafiia.
Mientras que para la planta de esmaltes se obtiene el siguiente perfil:
Tabla 3. Perfil de buffer esmaltes

Dato Justificacién
Producto Manufacturado,
Perfil de buffer M23C* con lead time corto y
variabilidad baja
Suma del lead time de las
Lead Time desacoplado 3 dias actividades A, B,Cy D
(DLT) que no estan protegidas
por el buffer
El lead time de cada
esmalte es un nivel
medio, ya que le da cierta
Factor Lead Time 3 espera o ventaja_de tres
dias, si se necesita con
urgencia se entra a
negociar y hasta en un dia
podria estar listo

Parametros




PROPUESTA PARA LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DEMAND DRIVEN EN PROCESOS
SOPORTE DE LOCERIA COLOMBIANA 28

Se encontrd que tiene una
variabilidad baja, a menos
que se presente un pico
calificado no hay cambios
muy bruscos en su
demanda

Factor variabilidad 2

Son el tamafio de lote
minimo para cada una de
las plantas dependiendo
de la referencia

MOQ 170 kg

Basado en datos
. historicos, y en el
. 3 dias .
Frecuencia conocimiento de los
programadores se obtuvo
dicho dato.
*La nomenclatura del perfil de buffer se adapt6 a la metodologia que se usa actualmente en la

compafiia.
Después de definir los perfiles de buffer para cada uno de los procesos, se dispuso a revisar el
sistema de gestion, utilizado actualmente y se actualizo o propuso uno nuevo, segun sea la

necesidad de cada proceso. Esto se puede observar en el entregable numero 3.

Luego de esto se llego a la conclusion de que en la planta de moldes es viable implementar la
propuesta de la metodologia Demand Driven ya que permitird tener mayor trazabilidad sobre las
Ordenes y su libracidn, para esto se realizaron pruebas con el software INTUIFLOW que permite
llevar el control y la trazabilidad de todas las referencias de la compafiia cargadas en el sistema, y
que su liberacién y seguimiento se haga por medio de este, y no depender del tablero Kanban que
se utiliza actualmente, ya que al estar cargados en el mismo sistema este se puede actualizar de
manera casi que de inmediato seglin su Consumo y demanda ya que el sistema tiene mapeadas las
necesidades actuales, futuras y los inventarios , dandole al programador una vision general del
proceso, esto se evidencia de mejor manera en el entregable 3, sin embargo aln se estan haciendo
pruebas con el Software para que la implementacion de esta metodologia en la planta de moldes
sea exitosa, mientras que en la planta de esmaltes se definio que la implementacion de la
metodologia Demand Driven no es viable por las condiciones técnicas del proceso, sin embargo se
aplicaron ciertos principios de esta, como el Kanban o buffer para los tres esmaltes con mayor
rotacion del portafolio MTS, y se definid una politica de entrega de esmaltes donde se establece

que debido al analisis de capacidad realizado en la planta en este momento su capacidad esta casi
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que al limite, por lo cual desde el &rea de planeacion se establece que si se desea ingresar esmaltes
nuevos al portafolio de colores se deben retirar la misma cantidad, esto se hace con la intencion de
mantener el proceso controlado y evitar que la demanda semanal de colores supere a la capacidad
instalada actual de la planta.

4.4 Dashboard:

En la etapa 4 de la propuesta de implementacion de la metodologia Demand Driven en los procesos
soporte de esmaltes y moldes en loceria colombiana se propuso un dashboard para ofrecerle a la
compafiia una vision clara y detallada de los indicadores y aspectos relevantes de cada uno de los
procesos, en él se pueden observar las referencias que se tienen en MTS y MTO de cada proceso,
cuanto representan del total de portafolio, las referencias con mayor consumo promedio diario
(ADU) de cada proceso, como se puede observar en la figura 9 y 10.

Figura 9. Dashboard planta moldes
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Figura 10. Dashboard Esmaltes
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5 Anélisis

Los resultados obtenidos se analizaran desde una perspectiva mas profesional y teniendo

en cuenta cada una de las etapas por las que paso el proyecto:

Después de conocer y entender el funcionamiento de Loceria colombiana y como se realizan los
procesos actualmente en la compafiia, se encuentra que muchos de los procesos soporte no estan
documentados ni controlados, donde la manera en la que se programa cada uno de estos depende
de las personas y el conocimiento que estas tengan.

Por tanto, se decide realizar una propuesta que busque acercar los procesos de esmaltes y moldes
a la metodologia Demand Driven, de manera que estos queden més controlados y se le pueda hacer
mayor trazabilidad a cada proceso.

En la etapa 1 de diagndstico y conceptualizacion se pudo evidenciar que, aunque existen ciertos
procesos soporte en las plantas, estos no estan claramente identificados ni documentados, donde se
hacen las cosas casi que de manera manual porque siempre se han hecho de esta manera y nunca
se habian preocupado por su documentacion.

Asi mismo haciendo mayor énfasis en los procesos de Moldes se encontrd que aungue en este
proceso se programa a través de un tablero Kanban, no se realiza una trazabilidad estricta de este,
ya que no se actualizan las tarjetas constantemente segln el consumo promedio diario de cada
referencia de moldes, Mientras que en la planta de esmaltes se encontrd que es un proceso muy
manual, donde su programacion depende de un correo enviado por uno de los administradores de
canal y se van fabricando los colores en orden de llegada, sin importar su portafolio, asi mismo no
se encuentra el proceso documentado, por este motivo en esta etapa durante su diagnostico se

document6 cada uno de los procesos anteriormente mencionados.

Por otro lado, en la etapa 2 de recoleccion de informacion, resulto ser una de las mas importantes
para esta propuesta ya que en ella se recolecto la informacién sobre la metodologia Demand Driven
y cudles eran sus componentes, asi mismo se determinaron los parametros de interés de cada una

de las plantas en estudio, es importante resaltar que se identificaron los parametros como el lead
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time, la variabilidad o los perfiles de buffer que se pueden implementar en los moldes y colores
fabricados en cada una de las plantas.

Una vez definidos los pardmetros se prosiguio con la etapa 3 denominada escenarios, donde con
los datos anteriormente recolectados en la etapa 2, se definié el perfil de buffer de cada uno de los
componentes ( Moldes y Esmaltes) , su factor de lead time y su variabilidad, ademas de esto se
evaluo el modelo de programacién actual en cada uno de estos proceso y se buscaba adaptarlo a la
metodologia Demand Driven, en el caso de la planta de moldes se actualizo el Kanban a la realidad
actual de la planta y se dejo solo con juegos de moldes en inventario las referencias que realmente
lo necesitan segin su consumo promedio diario(ADU),las otras referencias pasaron a ser bajo
pedido, con estos datos del Kanban actualizado se pasé a cargar los datos al software Intuiflow
donde se ve reflejado cada referencia con su perfil de buffer, y como ha sido su consumo histérico,
ademas dicho software permite adaptarse de gran manera a la metodologia Demand driven ya que
permite, liberar las ordenes de produccion , modificar cantidades, desliberar, etc, permitiendo asi
que se lleve una trazabilidad total del estado de las ordenes de fabricacion de juegos de moldes,
con dicho Software se siguen haciendo pruebas con la intencion de que a partir de Enero del 2024
toda la programacion de moldes se haga a través de este, al igual que en las cuatro plantas
principales (Platos, Porcelana, Pocillos, Pespe).

Mientras que en la planta de esmaltes se evalud la forma en la que se hace su programacion
actualmente, donde se evidencio su falta de control ya que es un proceso muy manual, ademas de
esto se evaluaron las condiciones técnicas que debe cumplir este proceso y por el cual no seria
viable implementar la metodologia DDMRP debido a esto, sin embargo se determiné la capacidad
semanal de la planta, y se eligieron tres esmaltes para trabajarlos con Kanban y que estos estén
siempre disponibles de acuerdo a su consumo (ADU), también se acordd que este Kanban se
revisara periodicamente y se actualizara en caso de que cambien los consumos de colores,
actualmente se sigue trabajando en esta propuesta para dejar el proceso de esmaltes lo mas
controlado posible.

Por ultimo, en la etapa 4 de seguimiento y control en el proceso de moldes
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6 Conclusiones

Al realizar este trabajo y teniendo en cuenta los hallazgos encontrados durante la realizacion

de este se puede concluir:

La implementacion de una propuesta basada en la metodologia Demand Driven le permite a la
compafiia tener sus plantas controladas frente a cambios impredecibles en la demanda o situaciones
ajenas que modifiquen las condiciones de la planta, por esto la implementacion de buffers o puntos
de desacople uno de los pilares de esta metodologia le permiten actuar con mayor facilidad frente

a estos cambios.

En el proceso de la planta de Moldes la implementacion de esta propuesta ayudaria a tener una
mejor trazabilidad de las ordenes de moldes, liberar para su fabricacion solo las que sean necesarias
y evitar incurrir en excesos de produccion por una incorrecta manipulacion de las tarjetas del

tablero Kanban que se usa actualmente.

En el proceso de esmaltes aunque no resulto viable la implementacién de Demand Driven por las
condiciones técnicas del proceso, se logré definir su capacidad actual de produccion que no se tenia
certeza de esta antes de realizar esta propuesta, ademas se determinaron ciertas acciones como el
Kanban parcial de las tres referencias de mayor rotacion para asegurar su disponibilidad casi que
de inmediato, lo cual permite tener un proceso mas controlado y que ya no sea tan manual como

se realizaba anteriormente.

Por ultimo, se evidencio la importancia de documentar la manera en la que se realizan los procesos
hoy en dia y que cada una de sus actualizaciones/modificaciones o cambios también quede con su
respetiva documentacion permitiéndole a la compafiia llevar una mejor trazabilidad de estos y no

depender solamente de la persona encargada de realizarlo.
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7 Recomendaciones

Al finalizar el trabajo se mencionan algunos hallazgos y sugerencias para que Loceria

colombiana:

Al incorporar un nuevo proceso se debe documentar cual es la manera correcta de hacerlo y asi

asegurar que esta quede a disipacion de quien lo requiera, sin necesidad de depender del

responsable del proceso.

Se sugiere continuar diagnosticando e implementando estrategias de gestion que le permitan a

la compafiia tener todos los procesos soporte o mas controlado posible.
Se evidencia como algunos sistemas de gestion como el tablero Kanban, no se es muy estricto
en su actualizacion, por lo cual se sugiere que sin importar cual sea el sistema de gestion se
deben programar revisiones y actualizaciones periddicas para evitar que estos se salgan de
control o no se ajusten a la realidad de la planta.
El trabajo interdisciplinar es muy importante ya que hay ciertos procesos que requieren la
participacion de distintas areas las cuales todas pueden tener visiones diferentes del proceso y
las variables o factores que lo puede afectar, lo cual amplia la vision general del proyecto y da

mas campo de accion.
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