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Resumen

Frecuentemente se encuentran organizaciones que presentan dificultades a la hora de balancear su
capital de trabajo y su promesa de valor, siguen buscando cambios que mejoren esos indicadores;
pero no tienen presente que se viene trabajando con modelos de casi 70 afios de antigliedad, los
cuales no estan disefiados para el mercado actual y sobre todo que no han ido evolucionando al
ritmo de las necesidades y especificaciones de clientes y usuarios.

En un entorno cada vez mas volatil e incierto, los integrantes de la cadena de suministro se ven
impactados a causa del temido "Efecto Latigo"(Figura 1), conocido también como Bullwhip Effect
fendmeno donde pequefias variaciones en la demanda inducen progresivamente hacia mayores
variaciones cuando se avanza hacia atras en la cadena de suministro amplificandose cuando se van
alejando del consumidor final. Algunos factores que dificultan las operaciones de las empresas en
el siglo XXI son las sefiales de demanda cambiante o dificil de identificar, aumento del nimero de
referencias, plazos de entrega cada vez mas cortos y con una mayor personalizacion. [1]

Con el fin de abordar las necesidades presentadas anteriormente surge un nuevo modelo, Demand
Driven MRP, que para las industrias electrodomésticas de Colombia puede ser Util gracias a la
conexioén entre la generacion, protecciéon y aceleracion del flujo de materiales e informacién
relevante junto con el mejoramiento del desempefio cuando de indicadores se trata. [2]
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Figura 1. Efecto latigo.
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1. Introduccion.

La industria manufacturera y comercializadora de electrodomésticos y gasodomésticos en
Colombia tiene una historia que se remonta a mas de 7 décadas; se compone basicamente por los
grupos de productos, calefaccion, refrigeracion comercial y doméstica, lavado, empotrables y

electro menores, estas categorias se identifican en el mercado como productos de linea blanca.

En la industria de productos de linea blanca la categoria de repuestos por mucho tiempo se ha visto
relegada como un negocio menor, que representa en promedio solo un 2% en la facturacion total
de las compafiias manufactureras de electrodomésticos segun informes de uno de los fabricantes
mas grandes del pais. Sin embargo, en los Gltimos 3 afios se ha convertido en una unidad de negocio
bastante atractiva por sus margenes, que pueden alcanzar hasta 60%. Los repuestos son una
categoria cuya demanda esta ligada a la incertidumbre de la economia, cuando la situacion
econdémica no es favorable las personas buscan la reparacion de sus articulos por lo que los
consumos de repuestos tienden a aumentar sustancialmente, mientras que en una situacion
favorable los consumidores optan por cambiarlos por productos nuevos. En la Figura 2 se puede
evidenciar el declive de la economia del pais en los ultimos afios, dando razon directa al incremento

de la venta de los repuestos, afirmando de esta manera la situacion mencionada anteriormente.

4,3% 4,6%

1,8%

Colombia 4,3% 74% 3,9% 4,6% 4,7% 3,0% 2,0% 1.8%

Afio

Figura 2. Crecimiento del PIB (% Anual) Colombia. Fuente: Banco Mundial.

Las compafiias manufactureras estan enfrentando hoy mas que nunca grandes desafios, no solo por
la agresividad de la competencia en el mercado, sino por la incertidumbre que esta involucrada en
toda la cadena de suministro, para hacerle frente a estos nuevos retos las herramientas
convencionales se vuelven ineficientes y solo siguen aumentando el capital de trabajo para
mantener unos niveles de servicio inferiores a los esperados por los clientes y usuarios. En relacion

con lo anterior se plantean las preguntas ;Como mejorar los niveles de servicio y stock de
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repuestos?, ¢como minimizar los cambios de producto por incumplimiento o falta de los

repuestos?, ¢cémo disminuir el riesgo legal y reputacional por la no disponibilidad de repuestos?

Para entender de una forma visual el estado del arte del negocio se pueden observar los niveles de
servicio en la Figura 3, los niveles de inventario Figura 4 y meses de inventario Figura 5 que arrojan
una vista global de lo mencionado.
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Figura 3. Indicador de Nivel de Servicio acumulado 2018.
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Frente a éste panorama, se presenta la necesidad de diagnosticar las causas del bajo nivel de
servicio, los ¢por qué? y comprobar si de verdad se percibe una planeacion ineficiente de
requerimientos de materiales dentro de la compafiia.

Para darle solucion a lo planteado, se debe romper paradigmas y a su vez emplear metodologias
disruptivas que permitan enfrentar la incertidumbre que es comin denominador, es aqui donde es
necesario aplicar los conceptos tedricos de la metodologia DDMRP, proporcionar estrategias que
ayuden a la disminucion de los niveles de inventario y aumento del nivel de servicio.

Una de las constantes que comparten actualmente la mayoria de las organizaciones es la falta de
planeacion en sus compras y abastecimiento, para esto son usadas metodologias de décadas atrés
como TOC, MRP Clasico, Kanban o six sigma, incluso muchas utilizan media aritmética. Estas
metodologias individualmente ejecutadas no cumplen las necesidades actuales, son técnicas que
no han evolucionado al ritmo de los negocios y que a menudo tienen resultados ineficientes.

La competencia en los diferentes canales de distribucion ha generado la necesidad de ser cada vez
mas agiles, de tener disponibilidad de productos en el lugar y en los tiempos exigidos por los
consumidores, pero a su vez de ser mas esbeltos en lo que a capital de trabajo se refiere, es ahi
donde es clara la necesidad de hacer las cosas de formas diferentes; bien decia Einstein “Locura
es hacer lo mismo unay otra vez esperando obtener resultados diferentes”; es necesario que las
organizaciones sean innovadoras, que busquen nuevas formas de hacer las cosas, alternativas mas
eficientes que busguen experiencias diferenciadoras y que garanticen la sostenibilidad de los

negocios.

En relacion con lo anterior la cadena de suministros juega un papel fundamental en los procesos
logisticos actuales y es la directamente afectada por la versatilidad del mercado, por esta razén, la
gestion de los inventarios debe estar sujeta a ajustes y ser mas flexibles para lograr las existencias
optimas de los productos, logrando asi una reaccion rapida a las tendencias de consumo.

Demand Driven Material Requirements Planning, DDMRP por sus siglas en inglés, es una
metodologia novedosa y funcional que permite dar solucion a las necesidades descritas, tiene el
objetivo principal de bajar inventarios y aumentar el nivel de servicio; DDMRP es una herramienta
que permite planear y ejecutar los distintos procesos con base en la demanda real, tipo “Pull ’, que
se sincroniza a lo largo de toda la cadena y permite una visibilidad completa, sustituyendo el
modelo de “Empujar y Promover” (Push and Promote) por una modalidad de “Posicionar y

Jalar” (Position and Pull). Las principales ventajas de esta metodologia se basan en mejoras en la
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disponibilidad de materiales, tasas de llenado, tiempos de entrega y niveles de servicio, reduccién
de la escasez y desabastecimiento en toda la cadena de suministro y la disminucion en inventarios
obsoletos. [3]

Para una compafiia manufacturera colombiana dedicada a la fabricacion de diferentes lineas como
la de refrigeracion, es fundamental tener una ventaja competitiva a nivel mundial y es por esto por
lo que se plantea esta metodologia diferente y novedosa que contribuye al posicionamiento en la
actualidad.

Tomando como centro la problemética que se presenta en la compafiia es de gran importancia
plantear DDMRP ya que con lo anterior es evidente que es necesario mejorar los niveles de servicio
actuales, lograr una disminucién significativa en los stocks y generar una respuesta rapida a los
requerimientos, contando con un inventario sano, el cual hace referencia a disponer de la cantidad

y referencias necesarias de repuestos para suplir la demanda de estos.

1.1. Metodologias usadas para la gestion de demanda.

Para lograr entender la relevancia de DDMRP es necesario que primero se dé a conocer un poco
de sus predecesoras, nombrando entre ellas TOC, MRP Clasico, Six Sigma y Kanban.

Una de las metodologias més conocidas en la industrial, es la teoria de restricciones (TOC), la cual
nace como la alternativa para administrar los diferentes campos industriales, esta fue expuesta por
el doctor Eliyahu Goldratt, dandole como objetivo principal aumentar las ganancias de las
organizaciones en un corto y largo plazo. Segun la teoria, el objetivo se puede alcanzar siempre y
cuando se aumente el ingreso de dinero a través de las ventas en el mismo tiempo que los
inventarios y gastos operativos sean disminuidos.

La teoria de las restricciones plantea que, en un proceso interdependiente, en cualquier &mbito de
desarrollo, el ritmo sera dado por el punto méas lento dentro de todo el sistema, generando asi, un
cuello de botella que se convierte en restriccion, afectando y perjudicando directamente al proceso
0 sistema en el que se encuentre. [4]

Por lo antes mencionado, es de vital importancia identificar todas las restricciones dentro de los
diferentes procesos de las compafiias, para enfocar todos los esfuerzos en los puntos criticos,
obteniendo como resultado una optimizacion en el proceso y mejoras en la actividad integral de la

empresa.
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MRP Clasico (Planificacion de Requerimiento de Materiales), es otra de las predecesoras de
DDMRP, se define como la planeacion de insumos, componentes y materiales, exigiendo a las
organizaciones una administracion de inventario simultdnea a unos pedidos de reabastecimiento
programados. El fin de la exigencia por parte de MRP Clasico se centra en cumplir al cliente con
lo que solicita, la calidad requerida y en los tiempos estipulados; lastimosamente esto aplica para
décadas pasadas donde la competencia y globalizacion eran limitadas y sobre todo donde
frecuentemente la oferta supera a la demanda. [5]

Hoy en dia, los clientes desean los productos en el menor tiempo posible y que el mismo sea Unico,
es decir, quieren que el tiempo de entrega sea en horas y no en dias ademas de que el producto no
sea uno mas del montdn dentro de la produccion, para este tipo de exigencias y sabiendo que el
mundo es la competencia, MRP Clasico por si solo no se ajusta a las necesidades actuales creando
ineficiencia y sobreesfuerzo en cada uno de los procesos de las empresas.

El Six Sigma, es una estrategia de gestion que persigue la méxima eficacia con la maxima eficiencia
basandose en el andlisis de datos estadisticos, la deteccion de las causas raiz de los problemas y la
busqueda de soluciones en equipo. La filosofia antes mencionada, busca plantear varias soluciones,
depurar la mayor cantidad de estas para obtener la solucion que resuelva el problema con eficacia,
pero presentando la mayor eficiencia reflejando el punto mas alto en la rentabilidad del negocio.
[6]

Six Sigma esta centrada en reducir la variabilidad, intentando eliminar los fallos o defectos que se
puedan presentar en la entrega tanto de productos como servicios al cliente; la meta es llegar a un
maximo de 3,4 fallos por millon de eventos que se presenten.

La Gltima metodologia para mencionar es muy conocida y se denomina Kanban, es un sistema de
comunicacion y de intercambio de informacidn que permite tener control en el flujo de materiales
y de produccion siguiendo una estrategia “Pull”. Tiene como objetivo aumentar la eficiencia y la
productividad para tener un punto de diferenciacion, ademas de poseer ventaja frente a los
competidores. Kanban, evita una sobreproduccion, y la limitacion de los recursos, dando a las
organizaciones mayor disponibilidad en materiales, contribuye a la disminucion de los tiempos
tanto en produccion como en entrega, proporcionando fiabilidad y a su vez reduccién en la
planificacion y control, mejorando de esta manera la productividad de las diferentes areas, aumento

en la rotacion de inventario y menor espacio de almacenamiento. [7]
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Tomando como caso exitoso, Toyota por medio de Kanban logré controlar la produccion de una
manera mas flexible y eficiente, obteniendo como resultado un aumento en la productividad, al
igual que una reduccion significativa en los costos de inventarios de materias primas, productos en
proceso y terminados simultdneamente.

Todas las metodologias descritas y algunas otras, han sido ampliamente difundidas y aplicadas a
grandes empresas a través de la historia de la industria, cada una teniendo éxito y mejorando puntos
clave en los diferentes procesos y es ésta la razon por la que DDMRP busca reunir los aspectos
favorables de cada una y convertirlas en conjunto en una herramienta de alto potencial y con la

finalidad de lograr adaptarse a la realidad del mercado actual.

1.2. Marco legal

El DECRETO 735 DE 2013, reglamenta la efectividad de la garantia prevista en el articulo 7°y
siguiente de la Ley 1480 de 2011. El decreto en su generalidad permite a los consumidores solicitar
al productor o expendedor, la reposicion del producto o devolucion del valor cancelado, en caso de
que no sea posible la reparacion de este y a su vez da seguridad juridica al consumidor cuando
adquiera servicios o bienes de Unico uso o desechables.

El decreto también establece todas aquellas condiciones generales con respecto a la garantia legal,
las cuales cubren suspension, ampliacion de plazo, responsables, constancias de recibo y
reparacion; por lo tanto, se exige que el comprador o consumidor informe el dafio que tiene el
producto, ponga a disposicion del expendedor el mismo en el lugar que fue entregado para hacer
efectiva la garantia. Ademas, el decreto exige al productor o expendedor expresar por medio escrito
las razones de la aceptacidn o negacion de la solicitud de la garantia.

Para consideracion de lo anterior especificamente se menciona el CAPITULO II: Solicitud,
procedimiento, cumplimiento y plazos para la efectividad de la garantia legal. Articulo 8°. Plazo
para la reparacion del bien. La Superintendencia de Industria y Comercio determinara, de acuerdo
con la naturaleza del bien y la falla que esté presente, el plazo maximo dentro del cual se debera
cumplir con la reparacidon para la efectividad de la garantia legal. En los casos para los cuales la
Superintendencia no haya fijado un plazo distinto, la reparacion debera realizarse dentro de los
treinta (30) dias habiles siguientes, contados a partir del dia siguiente a la entrega del bien para la
reparacion. En los casos en los que el productor o proveedor dispongan de un bien en préstamo
para el consumidor mientras se efectla la reparacion de este, el término para la reparacion podra

extenderse hasta por sesenta (60) dias habiles. Articulo 9°. Plazo para la reposicion del bien por la
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efectividad de la garantia legal. De acuerdo con la naturaleza del bien, la Superintendencia de
Industria y Comercio determinara el plazo maximo dentro del cual se deberé realizar la reposicion
de este para la efectividad de la garantia legal, cuando el consumidor haya optado por esta
modalidad o cuando el bien no sea susceptible de ser reparado, segun corresponda. Para los casos
en que la Superintendencia no fije un plazo distinto, la reposicion deberd realizarse dentro de los
diez (10) dias hébiles siguientes al momento en que el consumidor ponga a disposicion del
productor o expendedor el bien objeto de la solicitud de efectividad de la garantia legal. En caso
de bienes cuya tradicion esté sujeta a registro, la reposicion se realizard dentro de los treinta (30)
dias habiles siguientes a la decision adoptada por el productor o expendedor en la reclamacion
directa. En cualquier caso, una vez el consumidor sea informado de la decisién adoptada por el
productor o expendedor en la reclamacion directa, tendrd un término de quince (15) dias habiles
para poner a disposicion del productor o expendedor el bien objeto de la solicitud de efectividad
de la garantia legal, el cual debera estar libre de gravamenes. En caso de que el bien esté sujeto a
registro para la transferencia del derecho de dominio, los costos del registro seran asumidos por el
productor o expendedor. En caso de que el consumidor no cumple con dicho término, el productor
0 expendedor no podra ser sujeto de las multas previstas en el numeral 11 del articulo 58 de la Ley
1480 de 2011, a menos que dicha demora sea imputable al productor o expendedor como
consecuencia de no haber asumido efectivamente los costos de registro mencionados en el inciso
anterior.

CAPITULO I1I: Particularidades de la garantia para ciertos bienes. Articulo 11. Garantia de
disponibilidad de repuestos, partes, insumos y mano de obra capacitada. La Superintendencia de
Industria y Comercio fijara el término durante el cual los productores o expendedores deben
garantizar la disponibilidad de repuestos, partes, insumos y mano de obra capacitada para la
reparacion de los productos, de acuerdo con la naturaleza de estos y, ademas, establecera la forma
en la que los productores o expendedores deberan informar a los consumidores sobre dicho

término. [8]

2. Metodologia.
La metodologia base para desarrollar el presente trabajo se centra en los estudios de caso; modelo
de investigacion para recabar informacion en contextos de la vida real. ElI proceso para la

preparacion de este tipo de documentos conlleva la seleccion, recopilacion, contrastado y
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presentacion de datos procedentes de distintas fuentes, lo que en casi su totalidad se puede tornar
como un proceso complicado y dificil de comparar.

Dando continuidad a la metodologia, se establecen cuatro etapas que aportan informacion correcta
y suficiente para cumplir con el objetivo central del proyecto, como parte fundamental se realiza
un a) Andlisis de los indicadores del proceso, donde se observan cada uno de los indicadores que
de alguna manera afectan o evidencian la problematica; para la culminacién de dicha etapa es de
gran importancia la identificacion de los KPI claves del proceso. Al momento de concretar el punto
a), se hace una b) Identificacion de las causas de niveles de stock elevados y del bajo nivel de
servicio, donde se evaltuan los niveles de fallas de componentes, métodos de abastecimiento y

administradores del proceso.

Posteriormente se procede a la recopilacion de c) articulos sobre metodologia DDMRP, donde se
busca primordialmente tanto en documentos cientificos y referencias bibliograficas como en otras
organizaciones datos y escritos donde se hayan aplicado los conceptos de la metodologia; de esta
manera se obtuvo hallazgos e informacién detallada acerca del modelo DDMRP. Adicional se
realiza una d) evaluacion de escenario mediante la aplicacion de la metodologia DDMRP, en la
cual se clasifica los datos, se modelan y se comparan con el método mediante un informe de

relacionamiento.
2.1. Marco teorico.
Metodologia DDMRP.

En la actualidad las empresas aun presentan problemas en su cadena de suministros y puede llegar
a evidenciarse 10 0 20 veces mas que unos afos atras debido a la rapidez que el comercio y los
mercados constantemente estan variando y a su vez la incertidumbre que desatan los consumidores
gracias al cambio de decision por gustos, modas u otros factores.

Las compariias conservan grandes bases de datos de proveedores, infinidad de referencias de sus
productos, gastan recursos en altas cantidades incluyendo los cientos de operaciones y sus
respectivos operarios, sin mencionar los clientes que consumen o distribuyen su producto, y es por
la anterior explicacion que el manejo de una cadena de suministros es una de las operaciones mas
complejas y demanda mayor atencion dentro del capital humano de la empresa.

Los retos que deben asumir las empresas actualmente en relacion con la cadena de suministros se
resumen en sincronizar cada uno de los actores, flujos y demés, manejando la alta variabilidad que

se presenta dentro del suministro y los consumidores en el mercado globalizado influenciado por
9
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los cambios radicales y casi inmediatos tomando como referencia un periodo minimo. Para lo
anterior el encargado de la gerencia de esta area debe cumplir con tres componentes de gran
importancia resumidos en proveer un nivel de disponibilidad de productos para alcanzar el maximo
en nivel de servicio, con el minimo de inventarios y el minimo tiempo de respuesta al mercado. [9]
Los inventarios dentro de una compafiia van estrictamente cefiidos al abastecimiento de material
para asi suplir la cantidad necesaria, en el momento indicado, en un lugar determinado con el
minimo costo, logrando un acceso directo a los insumos por parte de la produccion que facilitan la
satisfaccion de la demanda proporcionada por los clientes. [10]. Los inventarios también llamados
stocks, acercan el producto al cliente, absorben la demanda y evitan roturas, pero para una
compafiia manufacturera y comercializadora como la del caso de estudio, presenta dos principales
inconvenientes: el costo y la posible obsolescencia de los productos. [11]

El manejo de la cadena de suministros en la actualidad se basa en metodologias que facilitan el
estudio de la misma en relacion a la demanda o sus consumidores, la planeacion de las operaciones
con base en los pronésticos de venta es una de ellas, su enfoque tiene fundamento en los prondsticos
arrojados y realizados por las areas de mercadeo y ventas de las compafiias y su inconveniente
radica en que mas o menos la mitad de los productos terminados tienden a estar por encima de los
prondsticos arrojados y los demas por debajo, dejando la media de los mismos fuera o dentro
dependiendo del producto que se tome como referencia. En términos de stock la anterior accién
produce faltantes o excesos de productos lo cual lleva a costos dentro de la compafiia.

El sistema de minimos y maximos (Figura 6), es otra de las metodologias utilizadas por los
gerentes de la cadena de suministros, esta técnica no asegura que la empresa no tenga agotados, ya
que en su mayoria de casos el consumo del producto normalmente es mayor que el tiempo de
reposicion que puede asegurar el proveedor hablando en términos de stocks como se evidencia en
la grafica, lleva a las empresas a manejar mayor inventario para cumplir con la demanda del

mercado.
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Figura 6. Maximos y Minimos. Fuente: Demand Driven MRP. [9]
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Por Gltimo y el mas acertado en la actualidad es la metodologia Demand Driven MRP, DDMRP es
una metodologia que tiene sus pilares en otras, y es por esto por lo que se considera multi-nivel en
planificacion y ejecucion de la demanda y suministro. Los mdltiples pilares que cubre la misma,
aseguran un aprovisionamiento basado en la planeacion y ejecucion visible en todos los procesos
relacionados con la cadena de suministros, analizados desde el punto de la demanda real que tiene
la empresa.

Demand Driven MRP surge con el proposito de mitigar todos aquellos efectos que provoca la
variabilidad de las operaciones de la cadena de suministros, fomentando asi la velocidad y
visibilidad. [12]. Las fusiones que se presentan en DDMRP producen innovaciones en el campo de
la planificacion para mejorar la visibilidad y lograr comprimir el lead time de los diferentes
productos, tomando MRP y DRP con la filosofia “pull” y las sefiales de Lean junto con las Teorias
de las limitaciones constituyendo asi la metodologia mencionada. [12]

La metodologia antes descrita funciona de una manera transversal dentro de las empresas y asegura
que la compafiia se pueda anticipar al cambio de la demanda, logrando planificar la produccion,
los proveedores y demas actores de su cadena de suministros, obteniendo de tal manera una
eficiencia sin precedentes dentro de sus procesos e incrementando asi su nivel de servicio sin
mencionar la reduccion notable de stocks, lo que viene a ser fundamental para las compafiias en la
actualidad. [13]

La naturaleza tipo “Pul/l” de DDMRP permite a la misma no basarse en prondsticos de ventas que
empujan productos hasta el cliente final, sino que monitorea la demanda real y opera toda la cadena
de forma integral y sincronizada con base en ella. Se establecen inventarios 0 “buffers” en distintos
puntos de la cadena y se generan Grdenes de reposicion sobre el consumo real.

Los sistemas de gerencia de cadenas de abastecimiento se preocupan por definir qué, cuanto y
cuando tener determinado inventario. Una innovacién radical introducida por DDMRP es hacerse
la pregunta clave: ¢ Donde posicionar los inventarios?, y no es ninguna trivialidad; por el contrario,
esta practica ha demostrado que contribuye a la disminucion del valor del inventario total en toda
la cadena, manteniendo altos niveles de servicio y reduciendo significativamente el tiempo de
respuesta al mercado de una manera simultanea.

En el disefio de la cadena es fundamental determinar los puntos y los articulos que se deben tener

con inventario, los buffers se comportan como puntos de desacople de las variaciones y
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fluctuaciones inherentes en la cadena de suministro, ademas crean barreras que impiden la
propagacion del efecto latigo, y es ésta, una caracteristica exclusiva y fundamental de DDMRP.

Una vez se establece el disefio de la cadena, se procede a determinar los niveles de los buffers
requeridos en cada sitio de almacenamiento, para todos los SKU's de los cuales se tendra inventario
y que seran manejados por reposicion. Estos buffers se calculan con una metodologia robusta, que
considera si la referencia es comprada, producida o distribuida, su consumo promedio diario, el
lead time del eslabdn anterior de la cadena (un proveedor, la planta de produccion o una bodega de
distribucion), su nivel de variabilidad, orden minima y frecuencia de orden. Un ejemplo de la

estructura tipica de un buffer, Figura 7:

Tope Verde
157

MOQ=5
0
S0 CPO{10/dia] LT 7dias

Tope Amarillo
122

70

CPD(10/dia)* LT Tias
unidades

Tope Rojo
52

50% * Rojo Base (35)

52
unidades

S0 CPO{10/dia] LT 7dias

Figura 7. Estructura Tipica de un Buffer. Fuente: Zona Logistica.

El siguiente componente de DDMRP es la generacidn de érdenes de reposicion de los inventarios
de cada referencia de la cadena, sean ellas compradas, producidas o distribuidas. Es decir, DDMRP
genera sugeridos para las 6rdenes de compra en el area de abastecimiento, 6rdenes de produccién
que constituyen el MPS (Master Production Schedule) como insumo fundamental para el area de
manufactura, y érdenes de distribucion para el area de logistica/transporte.

La reposicion de los buffers se hace con base en los consumos reales de todos los SKU’s de la
cadena, bajo un esquema “Pull”, de adelante hacia atras, y no de tipo “Push”, de atrds hacia
delante. Esta reposicion se genera por medio de lo que DDMRP denomina Ecuacion de Inventario
Disponible, que considera el inventario fisico, el inventario en transito y la demanda calificada.
Para cerrar el ciclo de gestion, DDMRP incluye la fase de ejecucion, la cual consiste en hacer el

monitoreo de las érdenes de reposicion generadas a proveedores, a la planta o a bodegas de

12
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distribucion, de tal manera que se emitan alertas con suficiente anticipacion sobre las 6rdenes que
estén en posible riesgo de no ser entregadas a tiempo. Lo anterior permite a los administradores de
la cadena enfocarse en gestionar aquellas ordenes que deben recibir su prioridad y atencién
inmediata. Las alertas por excepcion sobre el estado de los buffers y 6rdenes de reposicion dan

completa visibilidad a todos los agentes de la cadena, de manera transparente y oportuna.

Exito del DDMRP en las empresas.
Debido a lo reciente de su desarrollo, Demand Driven MRP se ha implementado a la fecha en un
grupo relativamente pequefio, pero muy significativo, de empresas. Tal vez la mas connotada es
Unilever, la compafiia de productos de consumo masivo mas grande del mundo. Los resultados
especificos no pueden ser publicados debido a acuerdos de confidencialidad, sin embargo, puede
mencionarse que después de unos pocos meses de haberse iniciado la primera implementacion en
Norte América, el presidente de una de sus regionales califico la metodologia de DDMRP como
“un milagro”. En la actualidad, Unilever tiene planeado implementar DDMRP en muchas otras de
sus plantas de todo el mundo, incluyendo la operacién de Colombia.
A lo largo de las implementaciones de DDMRP que se han realizado en las diferentes empresas se
han logrado evidenciar mejoras radicales en alguna combinacion de (o en todos) los siguientes
factores:

v"Incrementos en niveles de ventas, hasta del 20%.

v Incrementos en disponibilidad hasta niveles del 100% y en casi todos los casos, superiores

al 99%.

v" Disminuciones en inventarios totales hasta del 60%.

<

Incrementos radicales en el tiempo de respuesta al mercado, hasta en un 80%.
v Disminuciones radicales de urgencias y de las grandes tensiones laborales y personales de

los funcionarios que las deben atender, en compras, en produccion y en distribucion.

13
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Componentes principales del DDMRP

Los componentes principales de la metodologia DDMRP [3], se dividen en cinco conceptos segun

Patk y Smith (Figura 8), a continuacion, se describe cada uno de ellos:

(©)

Posicionamiento estratégico de inventario: Una adecuada Yy eficiente gestion de inventario
no parte de las preguntas ¢Cuénto inventario se debe tener? O ;Cuanto se debe producir o
comprar de algin material?, si no, ;Donde se debe situar el inventario (dentro de las listas de
materiales e instalaciones) para tener la mejor proteccion?, dicha pregunta es fundamental en
el entorno en el que se desenvuelven actualmente las compafiias ya que permite a las mismas,
analizar el entorno, posicionarse y posteriormente construir las paredes de roturas de
inventario necesarias.

Perfiles de buffer y determinacién de su nivel: Al momento de determinar posiciones de
inventario para dar respuestas estratégicas, el buffer se debe fijar en funcién de diversos
factores (Lead time, variabilidad de la demanda y la oferta, el origen de la pieza y la influencia
de otros materiales dentro del proceso). Tanto materiales como piezas tienen o no similitudes
en su comportamiento y son los perfiles de buffer los que disponen de zonas con una imagen
de buffer Unica para cada pieza con sus respectivos rasgos individuales que permiten dar
rasgos grupales.

Los buffers dindmicos: Pasado el tiempo, tanto los grupos como los rasgos individuales
utilizados tienden a cambiar debido a nuevos proveedores y materiales, a la variacion de los
mercados y las capacidades y métodos de fabricacion. Por lo anterior, son necesarios los
buffers dindmicos, ya que permiten a las empresas adaptarse a los cambios de una manera agil
ajustandose a la variabilidad o estrategia de la compafiia.

Planificacion controlada por la demanda: En este punto es necesario definir un conjunto de
reglas de planificacion que cumplan al menos algunos requisitos para evitar acciones
complejas o simples. Dichas normas se basan en el aprovechamiento del calculo del hardware
y software de hoy en dia ademas de los nuevos enfoques basados en la demanda, los anteriores
puntos combinados generan enfoque y herramientas relevantes para comprender cémo
funciona el mundo actualmente, junto con un sistema que proporciona acciones para mejorar
los niveles de planificacion y ejecucion.

Ejecucion de alta visibilidad y de colaboracion: La administracion del sistema de
planificacion se ve afectada cuando se tienen érdenes de compra (PO), de fabricacion (MO)
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y/o de transporte (TO); por lo tanto, es crucial manejarlos eficazmente para lograr una
sincronia con el horizonte de ejecucion, el cual es el que marca el inicio y el final del sistema
con base en las necesidades registradas. Todo lo anterior con el fin de acelerar la
comunicacion de informacion y las prioridades relevantes tanto de la organizacion como de

la cadena de suministros.

Posicionam iento . Planificacion ) Vo i
estiategico dell |F o Nes inhEles dal op, oy s didmicos | impulsadadela || Iooncln Msbhie
. - buffer de Colaboracion
imentario demanda
POSICIONAR PROTEGER EJECUTAR i
Modelado / O modelar el Sistema Planear Eecutar
- Posicionar buffers |- Los perfiles de - Lo ajustes - Heramientas de |- Las alertas de
en buffer dinamicos planificacion ejecucion aseguran
el BOM y en la pemiten una le permiten a los altamente que los
cadena administracion buffers adaptarse a |usibles, le compradores y
de suministro para  |global los cambios proporeiconan a los  |planeadores ponen
disminuir la de los parametros | dinamicos planeadores claras |medidas oportunas
vanabilidad y reducir|del del negocio perspectivas y a
los Lead Times buffer, con el finde |- Los ajustes recomendaciones  |problemas vigentes
- Establecer abarcar gupos de  |tambien de en
posiciones articulos con las permiten una reposicion el suministro
estratégicas de mismas administracion - El calculo del - Las alertas
reposicion que tiene|caracteristicas efectiva de las imventario disponible |proveen
gran impacto en el |y comportamientos | promociones, desarralla informacidn sobre el
flujo ¥y el sendicio estacicnalidades y |recomendaciones  |imentano fisico
de de actual,
la introduceién o reposicion basadas |Agotados
retiro en proyectados
de los aticulos la demanda real del |y sincronizacion en
mercado las
- La calificacion de \materiales
los - La mejora
picos asegura tener |continua
&n se alcanza a
cuenta las grandes |través de la matriz
demandas futuras |BOM vy &l
para la reposicion

Figura 8. Componentes Principales del DDMRP. Fuente: Estudio del DDMRP [3].

La implementacion de DDMRP en ciertas compafiias ha generado incertidumbre por la creencia
de que es excluyente con otras metodologias; el instituto de DDMRP, desmiente esta idea
mostrando la perfecta integracidn que presenta la misma con la Planeacion de ventas y operaciones
(S&OP) asignandole a la combinacion el nombre de Demand Driven Adaptive.

S&OP y DDMRP son ampliamente complementarios (Figura 9), siempre y cuando se realicen las
combinaciones adecuadas. La simbiosis de los dos conceptos proviene de la alta direccion, quienes
propician un ambiente de confianza, donde el personal esta organizado de manera correcta, con la
actitud y motivacion adecuada. Paso a seguir dentro de las compafiias es apropiarse del concepto
colaboracion, ya que es en realidad el que permite obtener resultados; todo el plantel debe trabajar
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junto en aras de metas comunes generando lo mejor y lo correcto para la empresa; esta labor se ve
reflejada en indicadores inteligentes que retnen tanto las metas individuales como las de toda la

organizacion.

Modelo Plan de Planificacion
operativo y Demz

planificacion . & negocios estratégica
tactica

Diario/Semanal Afio fiscal 24 meses 3-5 afios

Figura 9. S&OP y DDMRP. Fuente: DDMRP Institute.
Demand Driven Adaptive [2], es un modelo bidireccional, gerencial y operacional disefiado para

que las compafiias tengan rapida respuesta a entornos complejos y volatiles como los que
actualmente se presentan, utilizando un sistema de constante innovacion y retroalimentacion entre
componentes que permiten proteger y promover el flujo de la informacion y materiales relevantes
a lo largo de los rangos tanto estratégicos, tacticos y operacionales, logrando de esta manera un

entorno sostenible en el desempefio de los activos de la organizacion, tal y como se muestra en la

Figura 10.
Rango Operacional Relevante ’ Rango Estratégico Relevante
,,f -------------------------------
’ Configuracion
! de Modelo
Reconciliacién
Tactica
Demand Driven Demand Driven
e Innovacion
Demanda | ¢ o
Actual ('.O}-Ui' 0}\0" Orientada

al Mercado

Operating Model

- - - - -

Figura 10. S&OP Adaptativo. Fuente: DDMRP Institute.
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3. Desarrollo DDMRP en el Caso de Estudio.

La aplicacion del DDMRP en la compafiia se desarrolla en los siguientes pasos:

3.1. Extraccion de Datos.

Se recolecta la informacion necesaria de la base de datos incluyendo inventarios ERP SAP,
transaccion MB52, tipo de material ZREP (repuestos) tanto en sitio como en transaccion.
Posteriormente se descarga la base de despachos y consumos del 2018 ERP SAP junto con la

transaccion MB51 y movimientos. Tabla 1.
Tabla 1. Datos Base de Datos.
261 SM para orden

543 SM Sal.stk.ped.cli.
601 EM Entreg.sal.mrcias

631 SM Préstamo consig.

ST Consig. Borrow
OA

Y01 Donaciones

63A

Z21 SM para centro coste
Z23 SM MMTO MAQ EQ

Z61 Obsequios Venta
Z91 Cons.Garantia
ZY1 Cons.Int.Vta
771 Cons.Int.Adm

Con la informacidn obtenida, se procede a realizar una clasificacion ABC de unidades despachadas
y una clasificacion ABC por lineas de pedido o nimero de transacciones de cada material, seguido
de la clasificacion, por medio de una matriz de seleccion de prioridades se define y asigna un peso
por importancia a cada clasificacion, provocando asi, una combinacion al final para definir un ABC
unico.

La matriz de seleccién de prioridades (Figura 11) asigna el peso de acuerdo con la cantidad de
criterios y a la importancia que se da segun la lista.

La determinacion de peso se rige por el siguiente patron: Si el articulo o sku es excesivamente mas
importante se asigna el valor 5 y como opuesto toma un valor de 1, el cual corresponde

significativamente a una menor importancia, si es significativamente mas importante se asigna 4
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como valor y en su contraparte 2 que es igual a significativamente menos importante, se da un valor

de 3 criterios con la misma importancia.

MATRIZ DE SELECCION DE PRIORIDADES

Ranking CRITERID Rotaclén
1 z Numera de TX F | 2,00 3%
6,0 [ 0% |
EXCESIVAMENMTE MAS IMFORTANTE 3 Puntos
SIGMIFICATIVAMENTE MAS | MPORTANTE 4 Puntos
IGUALMENTE IMPORTANTE: 3 Puntos
SIGNIFICATIVAMENTE MENOS | MPORTANTE: 2 Puntos
EXCESIVAMENTE MENOE | MPORTANTE: 1 Puntos
Criterio Peso
Rotaclen a7T%
[Mumero e TX 1 3% |
Criterio Clasificacian % Valor total (Valor ABC * Pesa)
Rotacién A 50% 0.53
Rotacion B 15% 0,10
R otacién C % 0,03
Criterio Clasificacidn % Valor total (Valor AEC * Peso)
Numera da TX A 0% 0,27
Numerg da TX B 15% 0,03
Humers da TX H % 0,02

Figura 11. Matriz de Seleccion de Prioridades.

Combinaciones Numero de TX Numerode TX Total ABC
AA A A 0,53 0,27 0,80 26,7% 26,7% A
AB A B 0,53 0,05 0.58 19.4% 46,1% A
AC A C 0,53 0,02 0,55 18,3% 64, 4% A
BA B A 0,10 0,27 0,37 12,2% 76,7% A
CA C A 0,03 0,27 0,30 10,0% 86, 7% B
BB B B 0,10 0,05 0,15 5,0% 91,7% B
BC B C 0,10 0,02 0,12 3,9% 95,6% C
CB C B 0,03 0,05 0,08 2,8% 98,3% C
cc [ C 0,03 0,02 0,05 1.7% 100,0% 9

Figura 12. Combinaciones ABC final.

Para el ABC final es necesario realizar el calculo de las combinaciones posibles (Figura 12) para

los dos criterios y para las tres posibles clasificaciones A, B o C.

Férmula: n'= Ndmero de combinaciones posibles.
Donde; n= Cantidad de variables a escoger (A, B, C) y r= Cantidad de criterios (Namero de TX “lineas o

transacciones”, Rotacion o Cantidad de despachos en unidades).
n'=32=9 — {a, a} {a, b} {a, c} {b, a} {b, b} {b, c} {c, a} {c, b} {c, c}

3.2. Calculo del ABC.

El analisis o clasificacion ABC es un sistema de administracion de inventarios que se basa en
el principio de pareto para categorizar el inventario fisico en tres zonas diferentes: Zona A, Zona
By ZonaC.

Para cada material se calcula la frecuencia relativa y frecuencia acumulada, logrando de esta forma
identificar qué materiales conforman los distintos grupos, dicha asignacion se realiza de la siguiente
manera: A para % acumulado hasta 80%, B para % acumulado hasta 95% y C hasta 100%. Ver

ejemplo en la Figura 13.
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Figura 13. Asignacion de grupos ABC.

Para efectos del ejercicio y siendo coherentes con la metodologia DDMRP al momento de evaluar

los periodos més préximos a la fecha actual, se realiza la clasificacidn a los materiales demandados

por ventas o consumos en las Ultimas 12 semanas (semana 42 a la 53) del afio 2018.

Para éste extracto de la base general de 2018 se calcula la media aritmética, la desviacion vy el

coeficiente de variacion en lo que respecta a cantidad de materiales demandados.

o Media o promedio (Ecuacion 1).

Media(X) =7 =

Ecuacién 1. Promedio.

N _ Donde:
JXJ'
1

i=

N N= NUmero de datos.

o Desviacion estandar (Ecuacion 2).

Ecuacién 2. Desviacion estandar.

o Coeficiente de variacion (Ecuacion 3).

DE

cyv=—
X

Ecuacién 3. Coeficiente de variacion.

X= Cantidad demandada.
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Por medio de las anteriores ecuaciones y clasificacion ABC Unica, se construye un escartegrama

(Figura 14) donde se da una mirada a la realidad de la demanda, cruzando Demanda vs Variacion

y definiendo un piso de 1 unidad/dia en 5 dias habiles y una variacién del 0,8 (Tabla 2).

Demanada Vs Variacion

variacion

Demanda

140
145

Figura 14. Escartegrama Demanda vs Variacion.

Tabla 2. Parametros célculo escartegrama.

Definicién Q
Si Promedio<=5y C.V>=08="Q1" Q1
Si Promedio>=5yC.V<=0,8="Q2" Q2
Si Promedio<=5y C.V<=0,8="Q3" Q3
Si Promedio>=5y C.V>=0,8="Q4" Q4

165

170
175
180
185
190
195
200

Al momento de obtener el escartegrama, jError! No se encuentra el origen de la referencia., se

obtiene como primer diagndstico que la operacion es irregular; que mas de un 84% de los repuestos

manejan una demanda menor o igual a una unidad por dia y una variacion superior o igual al 80%

(Tabla 3).

Tabla 3. Diagndstico escartegrama.

Cuartil cantidad Q

Q1 1124  84,6%
Q2 69 5,2%
Q3 46 3,5%

Q4 89 6,7%




DEMAND DRIVEN MATERIAL REQUIREMENTS PLANNING - DDMRP

Total 1328

3.3. Analisis del tipo de demanda.

Para el andlisis del tipo de demanda se toman el total de los datos del afio 2018 y se definen unos

umbrales (Tabla 4) para la frecuencia de consumo ADI y la variacion de consumo.

Tabla 4. Umbrales para el andlisis del tipo de demanda.

Frecuencia promedio de consumo (ADI) 7 Variabilidad en frecuencia de consumo

Variacion en el consumo (CV?) 0,9 Variaciones en la cantidad consumida

Para contextualizacion de los umbrales, se manejan dos coeficientes 1. Intervalo de demanda
promedio (ADI), el cual mide la regularidad de la demanda en el tiempo calculando el intervalo
medio entre dos demandas y 2. El cuadro del coeficiente de variacion (CV 2), quien mide la
variacion en las cantidades de demanda (Figura 15).

Variabilidad en el
tiempo de la demanda.

[ INTERMITENTE IRREGULAR
o | | ' ‘ ‘ ‘ | ‘ I ‘ | | ‘ |
‘ | | | | ' | 1l | |
FLUIDA ERRATICA
N ‘ ' ' | ' | ) I l } ‘ |
‘ ” ’ ” ”I “ ‘ ‘” .||||||II||||||||||II‘
0 >
BAJO [ARGO  Variabilidad en la

cantidad demandada.

Figura 15. Distribucion comportamiento del consumo.

A partir de la distribucion del comportamiento del consumo y basandose en las 2 dimensiones, la
literatura clasifica los perfiles de demanda en 4 categorias diferentes:

o Unademanda fluida (Smooth demand) (ADI < 1,32 y CV 2 < 0,49). La demanda es
muy regular en tiempo y cantidad, por lo tanto, es facil de predecir y se puede lograr un
error de prondstico bajo.

o Demanda intermitente (Intermittent demand) (ADI > = 1,32 y CV 2 < 0,49). El

historial de demanda muestra muy poca variacion en la cantidad de demanda, pero una
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gran variacion en el intervalo entre dos demandas. Existen métodos de prevision
especificos, pero los errores de prevision seran considerablemente mas altos.

o Demanda erratica (Erratic demand) (ADI < 1,32 y CV 2> =0,49). La demanda tiene
repeticiones regulares en el tiempo con variaciones de gran cantidad. Existen métodos
de prevision especificos, pero los errores de prevision serdn considerablemente mas
altos.

o Demandairregular (Lumpy demand) (ADI>=1,32yCV 2>=0,49). La demanda se
caracteriza por una gran variacion en la cantidad de demanda y en el intervalo entre dos
demandas. En realidad, se considera una demanda bastante imposible de prevision
confiable.

Como resultado del analisis antes mencionado, se obtiene la Tabla 5, donde se evidencia el
porcentaje de participacion que presentan los repuestos respecto a las variables antes

descritasjError! No se encuentra el origen de la referencia..

Tabla 5. Resultados del anélisis segiin el comportamiento del consumo.

TIPOS DE CANTIDAD % VENTA %
DEMANDA PRODUCTOS/MATERIALES PARTICIPACION (Unidades) PARTICIPACION
Intermitente 2002 87% 44.547 14%

Suave 179 8% 99.810 32%
Erréatica 97 4% 162.957 52%
Irregular 13 1% 3.573 1%

Total 2291 310.887

Analizando la Tabla 5, se plantea una nueva clasificacion ABC donde se adiciona 3 tipos nuevos
de clasificacion denotadas AA, BB y D, quedando la siguiente asignacion:

AA: Materiales con un consumo acumulado hasta 35%.
A: Materiales con un consumo acumulado hasta 50%.
BB: Materiales con un consumo acumulado hasta 70%.
B: Materiales con un consumo acumulado hasta 80%.
C: Materiales con un consumo acumulado hasta 90%.

D: Materiales con un consumo acumulado hasta 100%.
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Con la nueva asignacion, se desarrolla una nueva clasificacion, mostrando meticulosamente la
cantidad de repuestos que pertenecen a los grupos de la distribucién segun el comportamiento del
consumo, para una mayor comprension del ejercicio ejecutado se presenta la Tabla 6 y la Figura
16.

Tabla 6. Tipo de demanda o consumo por clasificacién de los repuestos.

AA A BB B C D

Suave 5 4 18 19 83 50

Erratica 9 13 29 29 17 0
Intermitente 0 1 2 10 42 1947

Irregular 0 0 0 2 9 2
Total 14 18 49 60 151 1999

Participacion 0,6% 08% 2,1% 26% 6,6% 87,3%

COMPORTAMIENTO DEMAMNDA POR CLASIFICACION

1 M Suave
Erratica
B Intermitente
1 Irregular
T
D
u
0 500 1000 1500 2000 2500

Figura 16. Comportamiento de la demanda por clasificacion.

Recolectando la informacion del escartegrama (Figura 14) y de la clasificacion por tipo de demanda
(Figura 16), es notable que el consumo de materiales es altamente variable en los repuestos
intermitentes e irregulares arrojando en su totalidad un 88 % de los sku, pero solo el 15% de las

ventas.

3.4. Simulacion.
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La simulacién se realiza segin la metodologia DDMRP vs la metodologia actual de la compafiia,
es decir, se simulan los inventarios por DDMRP y por la programacion de la demanda MRP junto

con la media aritmética de consumos historicos a 6 meses.

o Calculo de inventarios segun DDMRP: En este punto se definen cada una de las variables que
componen la formula de cada buffer para su calculo.

Calculo de buffer.

Tabla 7. Buffer DDMRP de la compaiiia.
es0 > Tope verde

1. CPD*LT*%LT
2. MOQ
1. Fre*CPD

(Se toma el mayor valor)

Tope de verde

) CPD*LT
Tope Amarillo ZA
ZR seguro Zr base *%Var
Tope rojo
CPD*LT*%LT
Inventario = 0
Agotado con ) )
Inventario - pedidos < 0
demanda
Donde:
CPD o ADU: Consumo promedio diario. Fre: Frecuencia con que se puede realizar un pedido
MOQ: Cantidad minima de pedido. (1 Diario, 2, cada 2 dias...).
LT: lead time. % Var: factor de variabilidad de la demanda.

ZV: Zona Verde. ZA: Zona Amarillo.
ZR: Zona Roja.

% LT: Porcentaje que se define segln la cantidad de

dias promedio de entrega del material.
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Luego de definir las variables del buffer, se realiza una clasificacion por rangos del porcentaje del

Lead Time (Tabla 8) para continuar el ejercicio.

Tabla 8. Clasificacion del porcentaje del Lead Time.

LT Dias %LT
Corto 0-2dias 100%
Medio 3 dias 60%
Largo 4-5 dias 50%
Muy largo 60 45%
Super largo 90 35%

Posterior a los calculos ya explicados se realiza un analisis de coeficientes de variacion debido a la
gran variabilidad que arrojan los materiales en los estudios anteriores, dicho coeficiente oscila entre
30% y 350% (Figura 17) dando una gran incertidumbre en las acciones, por lo tanto, se parametriza
de la siguiente manera: Variabilidad baja hasta 150%, Variabilidad media hasta 240% y mayores
a 240% Variabilidad alta.

Histograma

Frecuencia
0
(=]

e e s s -

Y Mayar. .

Figura 17. Porcentaje de Variabilidad.
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Con la asignacion del parrafo anterior se realiza la Tabla 9, con el fin de dar los porcentajes

estipulados.

Tabla 9. Porcentaje de variabilidad

Variabilidad %VAR

Baja 40%
Media 60%
Alta 80%

Para términos de resultados, se finaliza haciendo la comparacion del inventario actual vs el

inventario recalculado con DDMRP, Figura 18, junto con el célculo del inventario en pesos (Tabla

10).

Estadodelinventario
1200
1000
800

600

Cant Sku

400

200

0 |
1 jOk! 2. Alerta amarilla 3. Alerta Roja 4. Exceso 5. Agotado
W Cant Sku 58 91 82 1058 2
% 4,49% 7,05% 6,35% 81,95% 0,15%

Estado
Figura 18. Inventario actual vs inventario recalculado con el DDMRP.

Tabla 10. Valor del inventario.

Valor Tope verde Valor inventario
DDMRP total

$ 955.908.803 $2.120.620.190 -$1.164.711.388

Diferencia

DDMRP es una metodologia que se aplica mejor a las demandas suaves Yy erraticas mientras que
para las intermitentes e irregulares es mas efectivo el Min-Max dinamico, siendo consecuentes con

esto se realiza una simulacion adicional con esta salvedad. Figura 19, este cambio permite que
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aquellos materiales que tienen picos de demanda significativos tengan menos riesgo de agotarse,
en el buffer siempre lo vamos a visualizar en la zona Roja, lo que lo convierte en un foco de
atencion y permite reacciones inmediatas.

Tabla 11. Valor del Inventario Min-Max
Valor Tope verde DDMRP + Min-Max Valor inv total Diferencia
$ 1.017.871.012 $ 2.120.620.190 -$ 1.102.749.179

Estado del inventario actual comparado con DDMRP min-max

1200
1000
g 800
o 600
S 400
200
0 |
1.{0k! 2 Ale_rta 3. Alerta Roja 4. Exceso 5. Agotado (en blanco)
amarilla
H Cant Sku 49 86 112 1042 2
% 3,80% 6,66% 8,68% 80,71% 0,15% 0,00%

Estado

Figura 19. Inventario actual vs inventario recalculado con el DDMRP + Min-Max.

En la Figura 20, se realiza una comparacion de los niveles de inventario aplicando Min — Max

dindmico a los materiales con demanda tipo intermitentes e irregulares Vs a aplicacion del DDMRP

a todo el material.
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Comparacion Aplicacion DDMRP Vs Aplicacion DDMRP + MIN-MAX

5.Agotado |
ENl Ly
3. Alerta Roja e

2. Alerta amarilla .

1.0k e
0 200 400 600 800 1000 1200
1. ;0k! 2. Alerta amarilla  3.Alerta Foja 4, Exreso 5. Agotado
Cant Sku DDMREP + MIN-MAX 49 B& 112 1042 2
= Cant Sku DDMEP L8 91 B2 1058 2

Cant Sku DDMEF + MIN-MAX m Cant Sku DDMRP

Figura 20. Comparacion DDMRP vs inventario recalculado con el DDMRP + Min-Max.

. Conclusiones.

DDMRP es un modelo de posicionamiento estratégico de inventario que permite el manejo de
buffers dindmicos y la planificacion controlada del abastecimiento gracias a su énfasis en el
flujo de informacion relevante y en tiempo real, permitiendo de esta manera reaccionar de una
forma veloz a los cambios del entorno comercial.

En los dos andlisis realizados, escartegrama y el intervalo de demanda promedio (ADI) se
evidencia claramente que la demanda tanto por venta como por consumo es compleja y volatil;
el método de abastecimiento usado actualmente para mantener un nivel de servicio aceptable,
no es efectivo y ha llevado los inventarios a niveles sumamente altos en comparacion con la
necesidad real.

La realizacion del anterior trabajo permitié adquirir el conocimiento de una técnica avanzada
construida a partir de los aciertos de diferentes modelos, identificando que la administracion de
un negocio en el afio 2019 se realiza con herramientas y modelos de los afios 50°s y descartando
asi aquellos procesos que no evolucionan con el mercado actual y que afectaban el capital de
trabajo de las organizaciones del siglo XXI.

DDMRP ensefia que el foco principal es suplir las necesidades mas préxima; entre mas se
observe el futuro y mas atras en el tiempo se vaya, mayor posibilidad hay de fallar, es por esto,
que el futuro no se debe predecir con la informacion de un pasado distante, sino, con la del dia
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a dia para lograr dinamizar operaciones, hacerlas éagiles y sobretodo flexibles al cambio. Es
aqui donde se muestra que DDMRP no es una metodologia de abastecimiento, sino, una
metodologia de administracion de la cadena de abastecimiento.

o Al realizar el ejercicio de simulacién se logra entender que el exceso de inventario no solo se
presenta por el método de calculo usado para el abastecimiento, ya que lleva a un analisis en la
cadena evidenciando que es relevante la necesidad de conectar el proceso de negociacion con
el de compras. Méas que tener el punto de referencia o inventario objetivo, es significativo
acompariarlo con una politica de compras para regular la cantidad a comprar y evaluar el Lead
Time de los diferentes proveedores.

o La administracion de los repuestos ademas de no ser un tipo de negocio comdun, tiene
condiciones legales que obligan a las organizaciones a mantener inventario disponible aun
cuando no se tenga una demanda calificada, en este punto DDMRP, ayuda a disminuir la
cantidad de los materiales con tendencia al igual que optimizar espacio y capital de trabajo en
los materiales que no la tienen.

5. Recomendaciones.

o El dinamismo de DDMRP presentado en el transcurso del documento hace necesario la
realizacion de seguimiento regular a la demanda, impactando directamente la modificacion de
los buffers cuando se presenten cambios significativos. Para lograr esto se sugiere a la
organizacion asignar a una persona calificada que ayude a actualizar, entender y analizar los

datos para tomar decisiones relevantes y hacer exitosa la aplicacion de la metodologia.

o Se debe realizar un andlisis de costo de mantener el inventario Vs el costo del material, esto
con el objetivo de reevaluar la politica de compras y la posibilidad de comprar lotes mas

pequefios por valores mas altos si fuese necesario.

o Se aconseja desarrollar proveedores nacionales de repuestos genéricos que sirvan a todas las
marcas de la compafiia con el fin de disminuir el Lead Time y por consiguiente tener buffers

mas pequerios evitando sacrificar el nivel de servicio.

o Gran parte de los componentes son de plastico, es por esto, que la impresion 3D se convierte
en una alternativa que ayude a disminuir ain mas los inventarios de esos materiales que por

condiciones legales deben tenerse pero que no tiene una demanda regular.
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Algunos de los materiales que actualmente se tienen, ya cuentan con inventarios superiores 60
meses, se recomienda generar estrategias de mercadeo para activar su venta o validar la

posibilidad de recompra por parte de los proveedores.

Los algoritmos para los célculos de los buffer son operaciones sencillas que herramientas como
Excel pueden soportar en cierta medida, pero se recomienda la implementacion de un sistema
integrado con el ERP, para que se minimicen los errores y se maximice la capacidad de datos
junto con la velocidad de éstos; en el mercado actualmente existen este tipo de programas que

en su mayoria van a acompafiados de las consultorias expertas.

Existen demasiados paradigmas a la hora de cambiar formas de hacer las cosas, muchos de los
detractores se aferran a lo que conocen y muestran un miedo enorme a lo nuevo, a menudo los
proyectos no prosperan, y no es por las herramientas o metodologias, si no por la resistencia de
quienes deben desempefiar las nuevas tareas; por esta razon, se recomienda un acompafiamiento
de desarrollo humano en la gestion del cambio, DDMRP tiene un componente humano bastante

importante por lo que es indispensable conectar las personas con los métodos o herramientas.
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