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GLOSARIO

Diccionario Demand Driven MRP.

Agotado (AG) — Una referencia que no esta inmediatamente disponible en el inventario (refiérase
al Diccionario APICS).

ADU- Consumo promedio diario. Es el promedio de consumo diario para cada material.

Alerta del CPD — Una alerta que indicaun cambio significativo en el CPD dentro de un conjunto
definido de parametros (Cantidad y Tiempo).

Alertas del estado del Buffer — Alertas que indican el estado actual y proyectado de las posiciones
en los puntos de desacople a lo largo de la red de dependencias.

Alerta de Lead Time — Una alerta generada por una referencia manejada con lead time. Una alerta
se generara siempre que la referencia ingrese a una zona muy diferente en el buffer: (verde,
amarilla y roja).

BOM - Lista de materiales. Es la receta de fabricacion para un componente manufacturado, la cual
contiene el detalle de los elementos y cantidades necesarias para la fabricacion de una parte
especifica.

Buffers dinamicos — Niveles de buffer que son ajustados o automatica o0 manualmente basados en
cambios de los atributos clave de las referencias.

Cantidad minima de pedido significativa — Una cantidad minima de pedido que establece la
zona verde de un buffer.

CLT- Lead time acumulado, es el tiempo acumulado mas largo necesario para llevar a cabo una
actividad determinada.

CPD - Consumo promedio de una referencia, componente o producto en una base diaria.

DAF - Factor de ajuste de demanda. Factor utilizado para modificar al alza o a la baja el consumo
promedio diario (ADU).

DDMRP - Un método de demanda cuando se proyecta que el suministro va a ser insuficiente para
cubrir la demanda en el momento en que se establece que la demanda va a suceder.

DLT- Lead time desacoplado. Es la secuencia mas larga no protegida (sin buffer) en una lista de
materiales.

EPQ - Cantidad econdmica de produccion. se basa en encontrar el punto en el que los costos por
pedir un producto y los costos por mantenerlo en inventario son iguales.

Especificacion de Valor - El valor es lo que satisface las necesidades de los clientes, es por lo que
esta dispuesto a pagar.



Propuesta de Implementacion de la Metodologia DDMRP.

Inventario de seguridad - Aquel que se mantiene en caso de que la demanda supere lo esperado,
con el propdsito de disminuir la incertidumbre. Debido a que la demanda es incierta y que puede
superar las expectativas, las compafiias mantienen un inventario de seguridad para satisfacer la alta
demanda inesperada.

Lead time - Es el tiempo que ocurre desde que una orden es puesta en el sistema (Fecha de Ingreso
de la Orden) hasta el dia que el cliente interno o externo espera tener el material en su sitio (Fecha
Esperada).

LTD - Lead Time desacoplado. Determina lo que es corto medio y largo a referencia dentro de un
perfil.

LTF - Factor de Lead time. Factor aplicado a la demanda promedio diaria de un componente
(ADU) para calcular tanto la zona verde como la roja en el buffer. Depende de la categoria del
lead time (alta, media o baja).

MLT - Lead time de manufactura. Es el tiempo total requerido para la produccion de un articulo
MOQ - Cantidad minima de orden. Es la cantidad minima que puede ser ordenada.

NFE - Ecuacion de flujo neto. Célculo para determinar el estado de planificacion de un elemento
almacenado en el buffer. On-hand: hace referencia al inventario a la mano o inventario disponible.

Perfil Buffer — Permiten la gerencia global practica y efectiva de grandes cantidades de referencia
estratégicamente desacopladas.

Produccion - Proceso por medio del cual se crean los bienes econdmicos, haciéndolos susceptibles
de satisfacer necesidades humanas, o sea incorporandoles utilidad.

PO - Orden de compra. Documento que identifica los sku’s, cantidades y fechas de entrega.

Rotura de Stock - Se produce cuando una empresa distribuidora no tiene cantidad suficiente de
un determinado producto, por ende, no puede abastecer la demanda de sus clientes.

SKU - Es el codigo de un articulo.

Sistema - Es un grupo de componentes interrelacionados que funcionan juntos para lograr un
resultado deseado

TOC - Teoria de Restricciones. Filosofia de gestion holistica que se basa en el principio de que
los sistemas complejos exhiben simplicidad inherente, una restriccion que limita la capacidad del
sistema.

TOG - Tope de verde. Maximo nivel del buffer resulta de sumar las zonas roja, amarilla y verde
de un buffer.

TOR- Tope de rojo. Maximo nivel de la zona roja del buffer.

TOY- Tope de amarillo. Nivel del buffer resultante de sumar la zona roja y amarilla buffer. Indica
el punto desde el cual se generan necesidades de abastecimiento. Variabilidad: medida de la
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dispersion de una variable con respecto a su media. Los estadisticos mas utilizados para medirla
son la varianza y la desviacion estandar.

WIP - Trabajo en proceso. Se conforma de aquellas materias primas que han ingresado al proceso
productivo pero que aun no estan listos para la venta ya que no son aun producto terminado

ZAF - Factor de ajuste de zona. Factor que incrementa o disminuye una zona especifica del buffer
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RESUMEN

El enfoque de la gestion en toda organizacion es ser la mejor frente a la demanda en el mercado
con su produccion y/o servicio, innovando la forma, las técnicas y los métodos para que su
productividad sea la méas efectiva y eficiente, lo cual nos exige mejorar la operatividad en la cadena
de suministro. Actualmente los sistemas de gestion son los responsables para la toma de
decisiones, por esta razon tienen la capacidad de involucrar las actividades, tareas diarias de
adquisicion y consumo de recursos, frente a una poblacion con alta demanda y una competencia
variada. Pero ajustarse a la demanda no es dificil, el reto esta en tener la capacidad de atender una
demanda con alta variabilidad en el mercado y con el minimo de recursos. Uno de los desafios
mas importantes a resolver en una organizacion productiva, es seleccionar e implementar un
sistema apropiado de planificacién y control de la produccién. Por lo tanto, existen diferentes
herramientas de planificacion y control que se han estado empleando en las empresas
manufactureras que nos afirman que la falta de conocimiento de la filosofia y modo de
funcionamiento de estos sistemas de gestion han provocado que en el &ambito empresarial no se
empleen de manera idénea los métodos de planificacion y control.

La metodologia DDMRP (Planificacion de necesidades de materiales basados en la demanda), fue
desarrollada con el objetivo de aumentar el flujo de materiales e informacidn de una cadena de
suministro y asi mejorar la ventaja competitiva de esta. En el transcurso del trabajo, el objetivo es
realizar un analisis general para poder proponer la implementacion de la metodologia DDMRP,
modificando las reglas tradicionales de gestion de cadenas de suministro y/o del MRP, que
funciona bajo la modalidad de “Empujar y Promover” (Push and Promote) hacia una innovada
modalidad de “Posicionar y Tirar” (Position and Pull). La primera se basa en pronosticos de ventas
que empujan los productos hasta el cliente final, la segunda monitorea la cadena de suministros
basadndose en la demanda real, posicionando estratégicamente el inventario (Buffer), ya que se
ajusta dinamicamente operando en toda la cadena de forma integral y sincronizada de una manera
mas visible para todos, buscando siempre optimizar los recursos y los procesos de la cadena de
suministro.

Palabras Clave:
Cadena de Suministro, Demanda, Planificacion, MRP, DDMRP, Variabilidad, Buffer, Ajuste
dinamico, Control, Sistemas de Gestion.
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ABSTRACT

The management approach in any organization is to be the best against the demand in the market
with its production and / or service, innovating the way, the techniques and the methods so that its
productivity is more effective and efficient, which requires us to improve the operativity in the
supply chain. Currently, management systems are responsible for decision making, for this reason
they have the capacity to involve activities, daily tasks of acquisition and consumption of
resources, facing a population with high demand and varied competition. But adjusting to demand
is not difficult, the challenge is to have the ability to meet a demand with high variability in the
market and with minimum resources. One of the most important challenges to solve in a productive
organization is to select and implement a production planning and control system. Therefore, there
are different planning and control tools that have been used in manufacturing companies that affirm
that the lack of knowledge of the philosophy and the way of operation of these management
systems have caused that in the business environment they are not use planning and control
methods in a suitable way.

The DDMRP methodology (Planning of needs for modified materials on demand), developed with
the aim of increasing the flow of materials and information of a supply chain and thus improve its
competitive advantage. In the course of the work, the objective is to carry out a general analysis in
order to propose the implementation of the DDMRP methodology, modify the traditional rules of
supply chain management and / or the MRP, which works under the "Push and Promote™ modality.
(Push and promote) towards an innovative modality of "Positioning and Pulling™ (Position and
attraction). The first is based on the sales specification that pushes the products to the final
customer, the second monitors the specified supply chain in real demand, strategically positioning
the inventory (Buffer), as it dynamically adjusts operating throughout the entire supply chain.
comprehensive and synchronized in a way that is more visible to everyone, always seeking to
optimize resources and supply chain processes.

Keywords: Supply Chain, uncertainty, planning, MRP, DDMRP, Variability, Buffer, Dynamic
fit, Demand, Control, Management Systems
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1. INTRODUCCION

Antes de la década de los 60°s, no era necesario crear ni implementar estrategias para incursionar
en el mercado y atraer a los clientes, ya que estos Ultimos estaban ahi y los productos eran
necesarios. A partir del crecimiento de las industrias y posteriormente de las empresas frente a la
progresiva variabilidad de la demanda en el mercado, entre 1960 y 1980 este cambio, y la calidad
comenzd a adquirir protagonismo, como lo menciona (Rondeau & Literal, 2001) en un articulo.
En 1964 el ingeniero de IBM Joseph Orlicky, desarrollé “la planificacion de necesidades de
materiales” (MRP). Curiosamente, estudi6 como parte de una investigacion el Sistema de
Produccién Toyota (SPT), originalmente llamado "Produccién Justo-a-tiempo (JIT)”, es decir
“producir solo lo necesario, en el momento justo y en la cantidad necesaria”, donde se convertiria
en la base de la produccion ajustada o el lean manufactory.

En 1975 el MRP se implementd en méas de 700 empresas y en 1981 cerca de 8.000 empresas
optaron por utilizar este sistema. Segin (Cox & Schleier, 2010) Con este nuevo rumbo creé la
necesidad de atender y gestionar constantes cambios en la programacion de la produccién; como
acortar tiempos de produccion, reducir los inventarios, ampliar el catalogo de productos, cumplir
con las fechas de entrega, mejorar la calidad del producto para satisfacer las necesidades de los
clientes, ya que pasaron a ser claves para conseguir una ventaja competitiva sostenible en el
tiempo.

Sin embargo, alcanzar y conservar esta ventaja competitiva resulta un gran reto para las empresas,
ya que se presenta cambios en el mercado, incremento de la incertidumbre generado por la
variabilidad de la demanda, esto hace que los modelos de planificacion basados en prondsticos
sean incapaces de identificar y controlar las necesidades reales. Para (Smith & Smith, 2013)
afirman que el MRP, es el sistema de planeacion de compras y manufactura mas utilizado en la
actualidad, las empresas lo utilizan para generar sus érdenes de compra y/o sus 6rdenes de trabajo
de todos sus articulos con su cantidad y fecha, que son necesarios para poder cumplir con el Plan
Maestro de Produccion (PMP). Ahora no es solo conocer la composicion de los productos sino
también los plazos de reaprovisionamientos de todos los articulos implicados y la disponibilidad
de materiales que faciliten un control optimo en los inventarios, con la finalidad de conocer que se
debe, cuando y que cantidad pedir u ordenar. Ante este escenario las empresas han realizado
inversiones significativas en infraestructura, tecnologia y nuevos enfoques de gestion como (TOC,
Lean, MRP), para que las cadenas de suministro sean cada vez mas eficientes en costos.

El trabajo de Joseph Orlicky, y sus principios basicos ya establecidos, fue revisado y estudiado por
(Ptak & Smith, Orlicky's Material requeriments Planning, 2011), pero con un nuevo enfoque hacia
el MRP impulsado por la demanda, es decir la metodologia DDMRP (Demand Driven Material
Requerements Planning).

Para el (Demand Driven Institute, s.f.) la metodologia DDMRP es una solucion con multi-
estructura de planificacion y ejecucion de materiales e inventario que gestiona en la cadena de
suministro a partir de la demanda de los clientes.

Sin embargo, a pesar de las mejoras disponibles, el tiempo de tolerancia de los clientes es mucho
mas corto, la variedad y complejidad de los productos aumenta, la cadena de suministro evoluciona
y se ha extendido por todo el mundo. Segun (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016). Los Sistemas de

11
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Planificacion y Control de la Produccién (SPCP) deben promover la estrategia de fabricacion
orientada a la demanda.

Por eso existen empresas que se enfocan en ofrecer valor agregado a sus productos, produciendo
lo que realmente se necesita para su venta, basados en el prondstico de venta que empujan los
productos terminados hasta el cliente final, es por eso, que a lo largo de este trabajo, buscaremos
la forma de entender esta metodologia que nos permita supervisar y controlar la demanda real que
opera en toda la cadena de suministro de forma sincronizada, desacoplando los errores del
pronostico en la generacién de érdenes, priorizando y ordenando suministros de forma facil de ver
y administrar, mitigando la variabilidad, brindando mejor control y visibilidad del inventario,
siendo ayuda de marco de referencia para una propuesta de implementacion de la metodologia
Demand Driven en la planeacion de la produccion de la planta Phoenix Packaging Caribe S.A.S.
del Grupo Phoenix a su linea de produccion, permitiendo un diagnéstico de un abastecimiento
alineado con la demanda real del mercado, facilitando una mejor y méas rapida toma de decisiones
tanto a nivel de planificacion como de ejecucion.

2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

2.1 Diagnostico del Proceso.

La mayoria de los proyectos de mejoramiento de las empresas presentan significativos niveles de
incertidumbre; como altos niveles de inventario, incremento en ventas perdidas por escasez de
productos terminados, gastos asociados a la gerencia de la cadena de suministro, agotados cronicos
y frecuentes por falta de referencias disponibles que no son contemplados en los prondsticos
realizados por la Planeacion de la Demanda. Lo que realmente se espera son resultados en el
incremento significativo en su productividad, nivel de ventas y utilidades, con una alta
sostenibilidad mediante la incorporacion de nuevas metodologias avanzadas de planeacion,
programacion y ejecucion de las operaciones en las cadenas de suministros.

Es por esto, que permite tener una referencia clara de la ventaja de manejar una nueva metodologia
y olvidarnos de la modalidad de “Empujar y Promover” (Push & Promote), hacia una modalidad
de “Posicionar y Tirar” (Position & Pull). Supervisando y controlando la demanda real operando
de forma efectiva y sincronizada la productividad de la empresa. “La importancia de ejecutar
metodologias que protejan, apoyen y maximicen el flujo de materiales e informacion relevantes,
son requisitos indispensables para gestionar las cadenas de suministros, en ambientes altamente
variables, volatiles y complejos como los de hoy” (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

La planeacion de produccién en la planta Phoenix Packaging Caribe S.A.S. (PPC — 250) se
encuentra un poco afectada principalmente por el crecimiento general del Grupo Phoenix en los
altimos afios, seguido de los cambios significativos de la demanda en el mercado, llevando a crear
un amplio portafolio que a medida que va creciendo disminuye el nivel de servicio, aumentando
la incertidumbre en la cadena de abastecimiento actual, provocando pérdida de clientes, menor
utilidad y asi mismo inventarios altos y obsoletos influyendo de manera negativa en la empresa y
al grupo en general; por eso, es necesario formular la pregunta que guiara el trabajo:

12
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2.2 Formulacion.

¢Como puede la planta Phoenix Packaging Caribe S.A.S, (PPC — 250) de Cartagena tener una
mejor planeacion de la produccién ajustada a la metodologia DDMRP vy a los perfiles de buffer
para su planeacion y ejecucion de los Requerimientos de Materiales nivelando los inventarios?

3. OBJETIVOS.

3.1 Objetivo General
Desarrollar un marco de conocimientos como guia para el desarrollo e implementacion de la

Metodologia DDMRP para la planta Phoenix Packaging Caribe S.A.S simulando su
implementacion con el fin de mostrar su funcion.

3.2 Objetivo Especifico

. Conocer la metodologia DDMRP para entender su correcto funcionamiento.

. Mostrar el andlisis del portafolio de productos de la planta Phoenix Packaging Caribe
S.A.S, (PPC — 250) categorizando por ABC.

. Desarrollar una prueba piloto para uno (1) de los productos de la planta Phoenix
Packaging Caribe S.A.S que funcione como guia para la implementacion de la
metodologia DDMRP en general.

4. ALCANCE DEL PROYECTO

El proyecto se desarrolla en la planta Multidimensionales S.A.S en Bogota con el fin de buscar
informacion respecto al tema, analizar y desarrollar un marco de referencia para la implementacion
de la metodologia DDMRP en el area de Planeacion de la demanda, para la planta Phoenix
Packaging Caribe ubicada en Cartagena-Colombia.

13
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5. METODOLOGIA

El proyecto se realiza bajo la siguiente metodologia de acuerdo con los objetivos especificos.

Objetivo 1.

Conocer la metodologia DDMRP.

Consultando en el libro de Demand Driven (DDMRP) de (Ptak, Carol; Smith, Chad,
2016), fuentes externas y fuentes de internet para poder entender que el DDMRP
es un método practico y probado para la planeacion y ejecucion de cadenas de
suministros, ya que se basa fundamentalmente en la conexién entre la creacién,
proteccion y la aceleracion del flujo de materiales e informacion relevante para un
buen desemperio. (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

Objetivo 2.

Analisis del portafolio de los productos de la empresa, categorizando por el
ABC.

Recolectar toda la informacion general por medio de las bases de datos y la
informacion del ERP! de la compaiiia como (BAAN y el CUBO), se obtendran los
datos necesarios de las ventas del afio 2019, por Articulo (SKU) y Cadena de
Negocio (UEN). Esto permitira realizar el analisis ABC y diferenciar los productos
principales que necesitan mayor atencion en planeacion y fabricacion.

Obijetivo 3.

Desarrollar una (1) prueba piloto en un producto que funcione como guia de la
metodologia DDMRP.

Con la informacion completa se procede a conocer a fondo el producto con su proceso
general para implementar la metodologia DDMRP, desarrollando el proceso de
posicionamiento estratégico del inventario (Buffer), perfiles y niveles de Buffer, ajustes
dinamicos con los parametros necesarios.

6. JUSTIFICACION

(Pertinente desde la INGENIERIA INDUSTRIAL)

Actualmente las grandes organizaciones se deben enfrentar a diversos retos acoplandose a los
cambios del mercado, las variabilidades de la demanda, la eficiencia de produccion, el manejo de
los inventarios, mantener un éptimo abastecimiento, buen nivel de servicio al cliente, etc; esto con
el fin de satisfacer las necesidades del cliente; para alcanzar esta “satisfaccion o rentabilidad”, las
empresas deben adaptarse a buenas y mejores practicas para los objetivos propuestos; lo cual, en

! ERP: Enterprise Resource Planning.
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cada organizacion es de vital importancia llevar un adecuado proceso de mejoramiento en el area
de Planeacion de la Demanda, debido a que su funcidn dentro de la empresa es estructurar y
organizar bien los recursos, ayudando a proyectar y a generar pronosticos confiables para la toma
de decisiones basadndose en datos historicos y reales que permitan optimizar su eficiencia
manteniendo el equilibrio entre la demanda y el suministro.

Uno de los retos que enfrenta unas de las metodologias de planeacion y ejecucion mas reconocidas
a nivel empresarial como el MRP radica en controlar y gestionar las fuentes de variabilidad
presentes, tanto en la demanda como en el abastecimiento (fabricacion y/o compra de materia
prima). EI modelo DDMRP, introduce una nueva propuesta para gestionar la informacién de la
demanda y asi promover el flujo de informacion relevante. Desde la cede principal situada en
Bogota, se ha venido haciendo simulaciones discretas dénde fueron puestos a prueba estos nuevos
e innovados conceptos, validando su robusta y amplia eficiencia, mejorando los resultados con
esta nueva metodologia para la Planta Phoenix Packaging Caribe S.A.S. (PPC — 250) de Cartagena.

Siendo una empresa manufacturera que innova y ejecuta nuevos métodos para que su
productividad sea mas efectiva, eficiente y mejorando la operatividad de sus procesos, en el afio
2019 el grupo Phoenix encuentra e invierte en la implementacion de la metodologia DDMRP, el
cual es una gran oportunidad para poder mejorar su administracion de operaciones. Pero como lo
mencioné anteriormente, uno de los grandes retos de una empresa es “la importancia de ejecutar
nuevas metodologias que protejan, apoyen y maximicen el flujo de materiales e informacion
relevante, ya que son los requisitos indispensables para gestionar las cadenas de suministros, en
ambientes altamente variables, volatiles y complejos como los de hoy” (Ptak, Carol; Smith, Chad,
2016). Por eso, se encuentra una oportunidad en la planta PPC-250 de poder analizar, mejorar,
controlar y ejecutar mejor los procesos de la cadena de suministros y asi poder realizar una
propuesta 0 un diagndstico para la implementacion de la metodologia DDMRP en el area de
planeacion de la demanda en la planta de Cartagena, contando con el apoyo de las areas
involucradas y beneficiadas de esta implementacion, las cuales son: compras, servicio al cliente,
ventas, planta e inventarios; esto con el fin de poder tener mejor control en las reposiciones segun
las necesidades de los clientes a lo largo de la cadena de suministros, esto sera posible con la ayuda
de amortiguadores llamados “buffers” que permite centrarnos estratégicamente en los puntos
claves de la cadena y poder controlar su nivel de inventario teniendo lo que realmente se necesite
en el momento que se necesite, y asi poder anticipar las reposiciones de los proveedores tan rapido
para evitar agotados en los productos o errores en los pronosticos. Esta metodologia DDMRP es
dinamica y flexible, incorpora funcionalidades del MRP, Lean, TOC, Seis-Sigma y DRP; asi como
conceptos innovadores permitiendo planificar y controlar el flujo de materiales de una cadena de
suministro. EI DDMRP se componen de cinco pasos. 1) Posicionamiento estratégico del
inventario; I1) Perfiles y niveles de buffer; 111) Ajustes dinamicos; V1) planificacion basada en la
demanda; V) Ejecucion visible y colaborativa. (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016). Con esta
metodologia se puede ajustar diariamente el calculo de los Buffers estableciendo reglas simples
para su buena administracion logrando asi una mejor visualizacion de las prioridades que el
sistema nos alerta recordando que es una metodologia de planeacion y ejecucion completa que
llevard a la Compafiia Phoenix Packaging Caribe S.A.S a las metas propuestas, planificando de
forma mas precisa, adaptando mejor el inventario y las compras de la demanda de los clientes para
conseguir buenos resultados.
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7. CONTEXTUALIZACION GENERAL DE LA EMPRESA

Multidimensionales S.A.S.

7.1 Historia?

Benjamin Litwin fue un ingeniero que le gustaba armar maquinas con Chaim Peisach, es donde se
asociaron para empezar a hacer zapatos de plastico en el afio 1962-1976, fundando Multiplast,
donde por primera vez se importaron una maquina de inyeccion manual para darle inicio a la
fabricacion de los zapatos.

En 1976 se inicié labores en la primera compafila del Grupo Phoenix llamada Plasticos
Multidimensionales. Iniciaron con 25 personas, entre la parte administrativa como de produccion,
con 6 maquinas termo-formadoras manuales de doble puesto antiguas para la produccion al vacio
concedidas por la empresa colombiana Rainmaster, posteriormente se iniciaron contactos con
grandes clientes como Alpina y Nestlé.

En el mismo afio los envases plasticos estaban incursionando en Colombia, y es ahi donde ven una
gran oportunidad de negocio con uno de los clientes mas importantes en su historia (Unilever
Andina), convirtiéndose en su principal proveedor fabricando los envases para su producto
margarina, es ahi donde Benjamin Livitin empieza a importar maquinas de bases de moldes y
tapas, junto con dos impresoras para las bases y las tapas.

Importdé méas equipos de termoformado y vacio, con impresoras de alta tecnologia para la
produccién de vasos, platos de diferentes tamafos y con diferentes capacidades. Esto lo llevo
empezar a importar equipos como laminacién para los rollos de poliestireno de varios calibres y
dimensiones, con equipos de moler y paletizar el retal generado, asi poder generar una linea de
termoformado industrial.

En 1979 aparece Multitubos Ltda. Empresa que fabrica los tubos colapsibles y los aerosoles.

En 1986 se cambié su nombre por Multidimensionales y Benjamin Livitin se asocia con
industriales Peisach para importar equipos de fabricacién de Peliculas Polipropileno (BOPP), Foil
de Aluminio, etiquetas y productos desechables en poliestireno expandido.

En 1991 Las tres sociedades conformadas cambia su razon social a Multidimensionales S.A.

En 1999 — 2000 nace el Grupo Phoenix luego de la fusion de las compafiias lideres en empaques
y productos desechables presentes en Colombia (Multidimensionales S.A) y Venezuela
(Inversiones Selva, Venco Empaques, Vasos Venezolanos, Estirenos del Zulia).

2 Tomado de pagina web de la organizacion: www.grupophoenix.com
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En el afio 2000 se une al grupo Plasdecol (Medellin), una empresa &gil y efectiva en el desarrollo
y manufactura de productos 6ptimos para Food service y Consumo masivo.

7.2 Descripcion de la Empresa.

El Grupo Phoenix® disefia y desarrolla soluciones de empaques para las industrias de alimentos,
cuidado personal, cuidado del hogar y farmacéutica, asi como empaques para el food service y
consumo masivo. Cuenta con 12 plantas de produccion ubicadas en Colombia, Estados Unidos,
México, Uruguay y Venezuela, incluyendo una planta petroquimica para la elaboracién de
poliestireno.

El Grupo Phoenix es la agrupacién de empresas privadas constituida por capital privado y una de
las més sobresalientes e innovadoras en América y lideres durante los Gltimos treinta afios en
empaques plasticos rigidos termo formados e inyectados, extrusion multicapa, productos rigidos
temo formados, etiqueta de moldes, empaques de alta barrera, empaques de aluminio y empaques
de papel en América Latina y Estados Unidos.

Todos los productos se desarrollan bajo el control de calidad y cumplen con toda la normatividad
nacional e internacional para satisfacer las necesidades de los clientes. Multidimensionales S.A.
esté en la lista IMS (Interstate Milk Shippers) con certificacion de FDA para ser proveedor en la
industria lactea en Estados Unidos, aca en Colombia se renovo las certificaciones de gestion de
calidad 1ISO-9001 y el BASC (Alianza para un comercio seguro).

El grupo Phoenix cuenta en cada una de las compariias con sus propios ERP (Planificador de
recursos empresariales) que integra las areas como administracion, finanzas, inventarios,
produccién, compras, ventas, logistica, transporte, calidad, mantenimiento y desarrollo de
proyectos, estos son los principales:

. BAAN - (Business software and services — Driving Industrial Network) ya que es la
herramienta mas importante donde cada area de la compariia obtiene la informacién en
tiempo real para su control, verificacion y seguimiento.

. Oracle Hyperion Essbase - (Aplicacion de Microsoft Office), sirve para extraer toda
la informacion contenida por Cubos, Matriz de informacidn del sistema ERP.

Actualmente el Grupo Phoenix es socio de empaquetado estratégico para lideres en multiples
categorias y segmentos como lacteos, postres, café, bebidas, helados, sopas, productos para untar,
cosméticos personales y areas de limpieza del hogar, entre mas de otros 20 mercados, siempre
dirigiendo sus objetivos hacia el servicio, apoyando el crecimiento, la innovacién y la
sostenibilidad.

3 Tomado de pagina web de la organizacién: www.grupophoenix.com
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7.3 Mision.

Proveer soluciones de empaques para productos de consumo masivo y productos desechables para
el sector alimenticio a los clientes en toda América, garantizando un buen entorno a los
inversionistas, un entorno laboral que promueva el desarrollo de los empleados y un medio
ambiente saludable.

7.4 Vision.
El grupo Phoenix es una organizacion competitiva de clase Mundial y la primera opcion para los
lideres en el mercado.

7.5 Ubicacion geografica de la Planta Phoenix Packaging Caribe S.A.S.*

» Direccion: KM 9 Via Mamonal Zona Franca La Candelaria Etapa 2 Cartagena (Bolivar),
Colombia

» Teléfono: +57 (1) 4222000 Ext: 82100 — 82103.

* E-Mail: multidimensionales@multidim.col.com

* Objeto Social: Disefio, Fabricacion y comercializacion de Empaques y produccion de
productos desechables Alimentos Masivos e Industriales.

8. MARCO TEORICO

8.1 SISTEMAS DE PRODUCCION

Un Sistema de produccion es aquel sistema que proporciona una estructura que agiliza la
descripcidn, ejecucidon y el planteamiento de un proceso industrial. Estos sistemas son los
responsables de la produccion de bienes y servicios en las organizaciones (Jesus & Hector, 2016).
“Estos procesos productivos son una secuencia de actividades encargadas de generar y transformar
la materia prima a través de la intervencién de la mano de obra y maquinas especialmente
disefiadas para tal fin con el objetivo de satisfacer las necesidades del mercado, esto se logra por
medio de bienes y servicios que se ofertan en un determinado mercado”. Los procesos productivos
varian desde un nivel de transformacién sencillo hasta unos mas complejos. (Rios Atehortla &
Gbmez O, 2008).

La clasificacion por tipo de los sistemas productivos en base a su proceso son: (Sistemas de
produccién (administracién), 2020).

4 Tomado de pégina web de la organizacién: www.grupophoenix.com
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« Sistemas continuos: Son aquellos en los que las instalaciones se uniforman en
cuanto a las rutas y los flujos en virtud de que los insumos son homogéneos. Cuando
la demanda se refiere a un volumen grande de un producto estandarizado, las lineas
de produccién estan disefiadas para producir articulos en masa. La produccién a
gran escala de articulos estandar es caracteristicas de estos sistemas.

+ Sistemas intermitentes: Aquellas en que las instituciones deben ser
suficientemente flexibles para manejar una gran variedad de productos y tamafios.
Seré inevitable, cuando la demanda de un producto no es lo bastante grande para
utilizar el tiempo total de la fabricacion continua. En este tipo de sistema la empresa
generalmente fabrica una gran variedad de productos, para la mayoria de ellos, los
volimenes de venta y consecuentemente los lotes de fabricacién son pequefios en
relacion a la produccion total. El costo total de mano de obra especializado es
relativamente alto; en consecuencia, los costos de produccion son mas altos a los
de un sistema continuo.

» Sistemas modulares: Hace posible contar con una gran variedad de productos
relativamente altos y al mismo tiempo con una baja variedad de componentes. La
idea basica consiste en desarrollar una serie de componentes béasicos de los
productos (modulos) los cuales pueden ensamblarse de tal forma que puedan
producirse un gran numero de productos distintos, ejemplo: Los boligrafos.

» Sistemas por proyectos: Es a traves de una serie de fases; es este tipo de sistemas
no existe flujo de producto, pero si existe una secuencia de operaciones, todas las
tareas u operaciones individuales deben realizarse en una secuencia tal que
contribuya a los objetivos finales del proyecto. Los proyectos se caracterizan por el
alto costo y por la dificultad que representa la planeacion y control administrativo.

Existen 3 tipos de sistemas de produccion tradicional:

+ Produccion bajo pedido: (MTO®), significa que para la fabricacion del producto no se
trabaja contando con un inventario fijo ni utilizando unas maquinas y equipos
predeterminados. En este tipo de fabricacion se planifica el trabajo para atender la peticion
del cliente de acuerdo con el presupuesto ofrecido y las caracteristicas especificadas en el
pedido. El propio pedido o encargo sirve de base para la elaboracion del plan de produccion
del producto y/o servicio. (Circulante, 2019).

* Produccién por lotes: Es el sistema utilizado por empresas que producen una cantidad
limitada de un tipo de producto cada vez. Esa cantidad limitada se denomina lote de
produccidn y por cada lote de produccion se calcula para atender a un determinado volumen
de ventas previstos para un cierto periodo. “En este sistema, se divide en lotes el total de
la produccion, de forma que, hasta que un proceso no se ha acabado, no se puede empezar
el siguiente y asi sucesivamente” (Jesus & Hector, 2016). “Como consecuencia, se da una
produccidn discontinua, ya que el material se acumula en un espacio hasta que no pasa al
siguiente paso del proceso de produccién” (OKdiario, 2019).

* Produccién Continua: Son aquellos procesos utilizados por empresas que elabores un
determinado “producto que no sufre de modificaciones durante un largo periodo, es decir
que el ritmo es acelerado y producen sin pausa alguna y sin interrupcion entre operacion y
operacién”, como el producto es el mismo se programa para largos periodos que permite

5 MTO: Make To Order.
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dividir las operaciones de montaje en cantidades de trabajo para cada operario, basandose
en el tiempo estandar del ciclo productivo, son procesos estandarizados, ejemplo:
Productos quimicos, electrodomésticos fabricantes de papel y automoviles. (Jesus &
Hector, 2016).

8.2 PRONOSTICO DE LA DEMANDA

El pronostico es un componente importante de la planificacién estratégica y operacional.
Establece la unién para los sistemas de planeacion y control. Es necesario estimar el futuro para
planear el sistema y luego programar y controlar para facilitar una eficaz y eficiente produccion
de bienes y servicios. La administracion de la demanda tiene como fin coordinar y controlar todas
las fuentes de la demanda, de manera que los sistemas de produccioén y operaciones puedan
utilizarse en forma eficiente. (Hernandez & Téllez, 2000)

“El pronostico de demanda o prondstico de produccion, consiste en realizar la valoracion de ventas
futuras de uno o varios productos que se ofrece durante un periodo de tiempo determinado. En este
caso pensamos a futuro para estimar cuanto vamos a vender, lo que nos permitird desarrollar
proyecciones de ventas”, es decir, un proceso de estimacion en situaciones de incertidumbre. “Al
calcular o pronosticar el ascenso de las ventas futuras, se puede calcular la cantidad de produccion,
en cuanto aumentaran los costos y la rentabilidad, qué cantidad de trabajadores es necesario
contratar, entre otras cosas. De esa manera, se podra controlar mejor, aumentar la coordinacion,
disminuir los riesgos y todo lo que sea necesario para realizar una excelente planificacion.”.
(Pacheco, 2019). Durante la practica, las empresas utilizan dos tipos de métodos que son:

8.2.1 Meétodo Cualitativo: Son los que no requieren de una abierta manipulacion de datos, sino
que hacen uso del juicio de quien pronostica. Por su naturaleza éstos suelen ser subjetivos y no
utilizan modelos matematicos. Las técnicas cualitativas se usan cuando no se tiene disponibilidad
de informacion histérica o los datos son escasos, por ejemplo, un producto nuevo. (Jesus & Hector,
2016). Este tipo de enfoque presenta:

- Consulta a la fuerza de ventas: Esta técnica pronostica la demanda a través de la
consulta a cada uno de los vendedores en relacion a la estimacion de demandas futuras
que luego se tendran que revisar, ya que suelen ser 6ptimas y conservadoras. (Pacheco,
2019).

- Encuestas de mercado de consumo: Esta encuesta proporciona la percepcion y la
opinion de diversas personas para reunir datos ante un objetivo concreto. Mayormente
el objetivo se encuentra relacionado con el pronostico de demanda, la promocion de
nuevos productos o servicios y la percepcion del cliente frente a un elemento y su
competencia. (Pacheco, 2019)

- Grupos de consenso: Se trata de personas que transmiten su opinién en relacién a un
determinado tema que induce a una toma de decisiones. Se puede aplicar por medio de
una reunién donde participen diversos niveles jerarquicos de la empresa donde se hagan
consultas para luego alinear las respuestas de todos los participantes. (Pacheco, 2019)
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- Jurado de opiniones ejecutivas: Es una técnica muy utilizada al momento de actuar
rdpidamente ante la promocidn de nuevos productos en el mercado, esta se apoya en la
experiencia y los conocimientos técnicos de los niveles de alto mando de la empresa,
asi de esta forma se logre llegar a un acuerdo con la finalidad de pronosticar la
demanda. (Pacheco, 2019)

- Método Delphi o consenso de panel: Se define como el proceso que coincide con
personas expertas que buscan obtener un acuerdo ante un problema en particular.
(Pacheco, 2019).

8.2.2 Método Cuantitativo: Son modelos matematicos que se basan en datos historicos, estos
modelos suponen que los datos historicos son relevantes en el futuro. Casi siempre puede obtenerse
informacidn pertinente al respecto. Estos son varios modelos cuantitativos del prondstico. (Jesus
& Hector, 2016).

- Promedio simple: Mayormente se utiliza si no se detecta estacionalidad en la
demanda, es un método sencillo de hacer y de gran utilidad, ya que le brinda estabilidad
a la demanda a traves del tiempo (Pacheco, 2019).

- Promedio ponderado: Este método facilita el calculo de los pronosticos seleccionados
con mayor peso para los elementos considerados. Esto le proporciona mas importancia
a la tendencia y resultados exitosos (Pacheco, 2019).

- Suavizacion exponencial: Es un método que no requiere mucho volumen de datos
historicos de la demanda, ya que cada vez que se realicen los calculos del prondstico,
se elimina la observacion anterior y se reemplaza por la demanda reciente (Pacheco,
2019).

- Suavizacion exponencial doble: En este método se asigna una suavizacion delta que
tiene la funcion de disminuir el error que aparece entre el pronostico y la demanda real
(Pacheco, 2019), ya que se suavizan tanto la estimacion del promedio como la
estimacion de la tendencia utilizando dos constantes de suavizacion (Jesus & Hector,
2016).

- Regresion lineal: Es una técnica que pronostica la demanda, debido a que tiene la
capacidad de agrupar una variable que sea dependiente con otra que sea independiente
por medio de una ecuacion lineal. Un modelo de regresidn no necesariamente tiene que
estar basado en una serie de tiempo, pues en estos casos el conocimiento de los valores
futuros de la variable independiente (llamada también variable causal) se utiliza para
predecir valores futuros de la variable dependiente. Por lo general, la regresion lineal
se utiliza en prondsticos a largo plazo. (Jesus & Hector, 2016).

Pronosticar es proyectar las experiencias del pasado hacia el futuro. Como dijera William
Shakespeare, de manera muy elocuente: "el pasado es el prélogo". Pronosticar o proyectar, no
significa saber lo que pasara en el futuro, sino estimar los que sucedera si las cosas van de una
manera u otra (Jesus & Hector, 2016). En otras palabras, podemos decir que el pronostico de
demanda se fundamenta en la proyeccién de ventas futuras con la finalidad de proporcionar
diversos presupuestos de costos y la aproximacion de ventas para sostener la operacion y obtener
rentabilidad y las estrategias que debo seguir para lograr dichas ventas, esto permitira a la empresa
contar con un pequefio inventario que sea suficiente para bastecer la demanda y asi poder evitar la
falta de productos. Se pueden aplicar algunos métodos como los 3 siguientes: (Pacheco, 2019)
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Anélisis de registros histdricos: Este método necesita hacer un estudio de las ventas anteriores y
en base a ellas, enfocarse en un proyecto que asuma el crecimiento mensual y la estabilidad del
producto. Para emplear este procedimiento, es importante que la empresa ya tenga tiempo
ejecutando sus operaciones, esto va a permitir que se realice un analisis por un tiempo de venta
ventajoso.

Estudio de la demanda potencial: Este estudio es la maxima posibilidad de demanda de ofertas
similar a la de las empresas dentro de un mercado determinado, esto le permite a este método
valorar la cantidad del total que se encargara segun las limitaciones propias como capital de
trabajo, capacidad de abastecimiento y de produccion méxima e inversiones en marketing.

Investigacion de mercados: En este método, se predeciréd la demanda por medio de un estudio de
mercado, ya que en este sistema es necesario realizar encuestas a los clientes potenciales,
entrevistar a la competencia y realizar algunas visitas a los negocios parecidos con la intencién de
hacer los calculos promedios de clientes y de consumo.

8.3 ADMINISTRACION DE INVENTARIOS

Para una empresa manufacturera, el inventario esta conformado por la materia prima, insumos o
productos en proceso necesarios para la fabricacion y posterior comercializacion en productos
terminados, en las empresas comerciales esta compuesto, por el conjunto de mercancia y articulos
terminados destinados para su venta y en lo que respecta a las empresas de servicio, el inventario
esta integrado por todo el suministro necesario para su funcionamiento y prestacion de servicio.
(Durén, 2012).

La administracion de inventarios, es un tema central para evitar problemas financieros en las
organizaciones. Es el motor que mueve a la organizacion, pues es la base para la comercializacion
de la empresa que le permite obtener ganancias. En este sentido, “el inventario es el conjunto de
mercancias o articulos que tiene la empresa para comerciar, permitiendo la compra y venta o la
fabricacion para su posterior venta, en un periodo econdémico determinado, su propdsito
fundamental es proveer a la empresa materiales necesarios para su continuo y regular
desenvolvimiento” (Duran, 2012). Tiene un papel primordial en el funcionamiento del proceso de
produccién que permite afrontar la demanda. El inventario debe ser administrado eficientemente,
ya que persigue dos objetivos fundamentales: 1) garantizar con el inventario disponible, la
operatividad de la empresa y 1) conservar niveles dptimos que permita minimizar los costos
totales, es decir, pedido y de mantenimiento (Ehrhardt, 2007).

Los inventarios se crean con la finalidad de servir a los clientes y permitir el flujo productivo. Por
esta razon, la empresa se ve en la necesidad de disponer una cantidad conveniente de mercancia
(Stocks) que compensen las posibles oscilaciones relativas a la demanda y el plazo de entrega de
los proveedores. (Miguez & Bastos, 2006), se puede decir que los inventarios se convierten en una
cuestion de equilibrio entre necesidades y gastos.

Se debe mantener un nivel adecuado de inventario, si los niveles de inventarios son elevados,
implican recursos financieros inmovilizados que pueden ser utilizados en actividades mas
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productivas para la empresa, ademas de convertirse en obsoletos en poco tiempo hasta llegar a
dafiarse. Por el contrario, si se mantiene un nivel bajo de inventario, habré que hacerse méas pedidos
al afio, aumentandose dichos costos. Adicionalmente, no se atenderia satisfactoriamente a la
demanda, ocasionando a su vez, pérdida de clientes, disminucion de ventas y reduccion de las
utilidades. Por lo tanto, se requiere del uso de diferentes técnicas de inventario, a fin de determinar
su nivel 6ptimo y asi disminuir los costos totales implicados en el inventario y optimizar las
utilidades (Duréan, 2012).

Para (Diaz, 1999), los inventarios se mantienen en existencias por manejarse de la siguiente
manera:

» Inventarios de proceso o de distribucion: Materia prima, producto terminado o en
proceso que esta siendo transformado en el proceso productivo.

» Inventarios ciclicos o de lote: Se produce en lotes y no de manera continua.

* Inventarios estacionales: Su produccion depende de la demanda en algun ciclo o
temporada.

» Inventarios de seguridad: Para amortiguar variaciones en la demanda o cubrir errores
en la estimacion.

* Inventarios especulativos: Su acumulacion se produce cuando se espera un aumento
de precios significativos.

Los métodos de gestion de inventarios que se analizan son:

8.3.1 Analisis ABC

Consiste en la division de los productos en tres categorias y cada una de ellas debe definirse en
funcion de la parte de la cifra de negocios que representan A, B y C:

- Categoria A: “Son los mas Valiosos”, ya que se componen de un nimero reducido de
productos que proporcionan la mayoria del volumen de ventas y que representan el
mayor valor afiadido. Suele ser 15% de los articulos y entre el 70% y el 80% del coste
total del inventario.

- Categoria B: Esta formada por un mayor namero de productos que la categoria A que
no representa mas que un porcentaje reducido de las ventas, suele construir el 30% de
los articulos y entre el 15% y el 25% del coste total del inventario.

- Categoria C: “Los menos Valiosos”, numerosos productos de los que apenas se
venden algunas unidades y constituyen esta categoria, suelen representar el 55% de los
articulos, pero solo un 5% del coste total del inventario.
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Este método tiene como objetivo llamar la atencion de los gerentes hacia los pocos articulos de
importancia crucial (Articulos A), en lugar de hacia los muchos articulos triviales (Articulos C).
(Jesus & Hector, 2016).

FIGURA 1. REPRESENTACION GRAFICA DE LA CLASIFICACION ABC
%

5%

15 %

80 %

15% 1 30% 559 Prod:cms
Fuente: (Miguez & Bastos, 2006)

» Exactitud de los Registros.
Los sistemas de inventario requieren registros exactos, ya que, sin la exactitud, los
directivos no pueden tomar decisiones precisas sobre la emision de oOrdenes, la
programacion y los envios. Para que la exactitud sea adecuada, debe haber un
riguroso registro de entrada y salida que nos ayude a visualizar mejor los productos
disponibles que hay en el almacen. (Miguez & Bastos, 2006).

» Conteo Ciclico.
Utiliza las clasificaciones del método ABC, de forma en que; se cuentan los
articulos, se verifican los registros y se observan las desviaciones o inexactitudes
que son analizadas y documentadas; y se lleva a cabo la accion necesaria para
corregirla. (Miguez & Bastos, 2006).

8.4 ADMINISTRACION DE LA CADENA DE SUMINISTRO.

Para (Chopra & Peter, 2008), la administracién de la cadena de suministro (Supply Chain
Management, SCM), es el proceso de planificacion, puesta en ejecucion y control de las
operaciones de la cadena con el propdsito de satisfacer las necesidades del cliente con tanta
eficacia como sea posible. Por eso la cadena de suministro o de abastecimiento es conocida y
utilizada en la industria, como la agrupacion de procesos y actividades desde (el suministro de
materias primas, su fabricacion y distribucion) hasta el consumidor final. La cadena de suministro
estd formada por todas aquellas partes involucradas de manera directa o indirecta en la satisfaccion
del cliente, pero no solamente incluye al fabricante y al proveedor, sino también a los
transportistas, almacenistas, vendedores e incluso a los mismos clientes. Dentro de cada
organizacion, como la del fabricante, abarca todas las funciones que participan en la recepcion y
el cumplimiento de una peticion del cliente. (Chopra & Peter, 2008).
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Ademaés (Campuzano , Lario, & Ros McDonnell, 2008), dice que una cadena de suministro debera
estar integrada, sincronizada y coordinada, Es decir, optimizada para que los procesos conjuntos
de mejora continua se vean reflejados en:

* Reduccibn en las necesidades de inventario.
» Ahorros en costos de manutencion, transporte y otros gastos de distribucion.
» Disminucién en los tiempos de respuesta.

Para La cadena de suministro es “una secuencia de eventos que cubren el ciclo de vida entero de
un producto o servicio desde que es concebido hasta que es consumido” como lo define
(Blanchard, 2010).

La cadena de suministro®, es uno de los elementos clave en la logistica de cualquier empresa
refiriéndose a las funciones administrativas que apoya el ciclo completo del flujo de materiales:
de la compra y control interno de las materias para la produccion, la planeacion y control del
trabajo y distribucion de productos semi-terminados o terminados, con ayuda de proyectos de
planificacion, ejecucion y control. (Chase , Jacobs, & Aquilano, 2009).

Segun (Stadtler, 2005), la gestion de la cadena de suministro es la tarea de integrar diferentes
organizaciones a lo largo de toda la cadena, coordinando el flujo de materiales, informacion y
finanzas de forma que satisfaga la demanda de los clientes, incrementando la competitividad de
toda la cadena.

Este proceso se puede visualizar con la casa del SCM (Figura 2), una faceta de dicha gestion que
representa: El tejado de la casa muestra el objetivo final del SCM, la competitividad y el servicio
al cliente. Los pilares que lo soportan representan, por un lado, la integracion de las unidades de
negocio que forman la cadena de suministro y por otro, la coordinacion necesaria que debe existir
entre ellas, a todos los niveles. (Stadtler, 2005).

5 Cadena de Suministro: Supply Chain.
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FIGURA 2. LA cAsA DEL SCM (SuppLY CHAIN MANAGEMENT).
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Fuente: (Stadtler & Kilger, 2002).

Las compaiiias que enfrentan diversas decisiones de subcontratacion, produccion y distribucion,
haciendose cargo de los costos de materiales, transporte, produccion, almacenamiento y
distribucién. Para (Chase , Jacobs, & Aquilano, 2009) desarrollar una red general disefiada para
minimizar los costos, se debe usar procesos eficientes para productos funcionales y procesos
sensibles para productos innovadores. Esta alineacion de la estrategia de la cadena de suministro
y las caracteristicas de los productos es extremadamente importante para el éxito operativo de la
empresa.

Chopra & Peter, ven la administracion de la cadena de suministro como practicamente la
colaboracion entre las empresas que persiguen un posicionamiento estratégico comun y que
pretenden mejorar su eficiencia operativa. Por cada empresa involucrada, la relacion de la cadena
de suministro refleja una decision estratégica. Esta estrategia puede clasificarse en el disefio, la
planeacién y la operacion. Dependiendo del periodo en el cual se tome la decision, teniendo en
cuenta los ciclos de los procesos de una cadena de suministro, que son: Ciclo del pedido del cliente;
Reabastecimiento; Fabricacion y de Abasto. En la cadena de suministro se requieren procesos
administrativos que abarcan las areas funcionales de las empresas, socios comerciales y a los
clientes a través de los limites de la organizacién. (Chopra & Peter, 2008).

Todos los procesos de una cadena de suministro se clasifican en tres partes, depende si estan en la
interface con el cliente o el proveedor o son internos en la compafiia.

* EI ARC (Administracion de la relacion con el cliente). Se centran en la interaccion de
la compafiia con sus clientes y que funcionan para generar, recibir y dar seguimiento a los
pedidos de los clientes. (Chopra & Peter, 2008).

* EI ACSI (Administracion de la cadena de suministro interna). Consiste en todos los
procesos de la cadena de suministro que son internos a la compafiia y trabajan para planear
y surtir los pedidos de los clientes. (Chopra & Peter, 2008).

« EI ARP (Administracion de la relacion con el proveedor). Esta constituido por todos los
procesos de la cadena de suministro que se centran en la interaccion de la compafiia con
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sus proveedores, que funcionan para evaluarlos y seleccionarlos para que les suministren
bienes y/o servicios. (Chopra & Peter, 2008).

FIGURA 3. PROCESOS MACRO DE LA CADENA DE SUMINISTROS.

Proveedor Compania Cliente
ARP ACSI ARC
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* Colaboracion para el suminstro  * Servicio de campo * Administracion de los pedidos

Fuente: (Chopra & Peter, 2008)

Para que la empresa sea mas eficiente y efectiva, las funciones que deben operar coordinadamente
en la cadena de suministro y su logistica interna son:

La Administracion del Portafolio de Productos y Servicios (PPS), que es la oferta que la
compaiiia hace al mercado. Toda la Cadena de Suministro se disefia y ejecuta para soportar
esta oferta. (Cadena de Suministro, 2019).

El Servicio a Clientes (SAC), que es responsable de conectar la necesidad del cliente con la
operacion interna de la compafiia. Los sistemas transaccionales permiten que la organizacion
visualice los compromisos derivados de las érdenes procesadas, pero en términos simples, si
existe inventario para satisfacer la demanda del cliente, SAC, pasa sus instrucciones
directamente al area de Distribucion; si hay que producir, pasa sus instrucciones a Control de
Produccion. (Cadena de Suministro, 2019).

El Control de Produccion (CP), que, derivado de las politicas particulares de servicio que
tenga la compafia y de la Administracién de la Demanda, se encarga de programar la
produccidn interna y, como consecuencia, dispara la actividad de abastecimiento de insumos.
(Cadena de Suministro, 2019).

El Abastecimiento, se encarga de proveer los insumos necesarios para satisfacer las
necesidades de Produccion (Materia prima y Materiales) cuidando los tiempos de entrega de
los proveedores y los niveles de inventario de insumos. (Cadena de Suministro, 2019).

La Distribucién, se encarga de custodiar insumos y producto terminado (en algunas
organizaciones solo producto terminado), hacerlo llegar a los Clientes y/o a su red de
distribucién, que puede incluir otros almacenes 0 Centros de Distribucion (CD) o no.

En la actualidad, las cadenas de suministro se estdn adaptando a estos cambios para que los
consumidores finales obtengan lo que necesiten, cuando y dénde quieran, por lo que se vuelve un

27



Propuesta de Implementacién de la Metodologia DDMRP.

desafio poder administrar mejor el inventario y anticipar las necesidades operacionales en tiempo
real. Entre los retos que enfrenta la gestion de la cadena de suministro para que no se produzca
desperdicio medido como inventario, tiempo o fallo en el nivel de servicio al cliente. Esta en
reaccionar a los cambios imprevistos con buena prediccion de la demanda, para no provocar
sobrantes ni faltantes de productos terminados. Un fallo en esta prediccion dificulta la gestion
administrativa tanto al interior como al exterior de las Cadena de Suministros provocando el efecto
latigo (Bullwhip Effect).

8.4.1 El Efecto Latigo

El efecto latigo’ fue desarrollado en la década de los 60°s por Jay Forrester, por eso también se
conoce como el “Efecto Forrester” y es uno de los principales causantes de las inestabilidades en
la proyeccion de la demanda a medida que se aleja del mercado a lo largo de la Cadena de
Suministro, como consecuencia de falta de coordinacion y sincronizacién entre los agentes
intervinientes (Proveedor, fabricante, distribuidor, mayorista, minorista). Esta situacion afecta la
planificacion estratégica y operativa pretendida por las organizaciones que integran la Cadena de
suministro, en relacion a los tiempos de respuesta, capacidad de almacenamiento, administracion
de los costos logisticos ocultos y procesos de negociacion, entre otros aspectos. (Villamizar, Leon
, & Jaimes, 2013). En otras palabras, el efecto latigo, refleja el aumento de la incertidumbre a
medida que se transmiten los pedidos en la cadena, en tal sentido, es considerado este efecto como
el fenomeno de “amplificacion” de la demanda, conocida entre los diferentes elementos que
componen una Cadena. “Mayor produccion, mas stock y menor servicio”. (Andino Benitez,
2006).

FIGURA 4. EJEMPLO DEL EFECTO LATIGO.
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Fuente: (Tic.Portal, 2018)

Este efecto latigo se produce cuando “un desajuste que se produce en un punto determinado de la
cadena va en aumento al avanzar en la cadena de suministro, debe haber un aumento en la demanda
de un producto por parte de los consumidores, luego el aumento de la demanda del punto de venta
al proveedor y si aumenta la demanda en la cadena de suministro aumentara la produccion”

7 Efecto Latigo: Bullwhip Efecto.
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(Tic.Portal, 2018), lo que causa este efecto es la falta de precision de la prediccién de la demanda,
el uso erréneo del stock de seguridad y mala interpretacion en los tiempos de espera, generando
consecuencia como: roturas de stock; uso de horas extras; contratacion y/o despido de mano de
obra, alquiler de maquinaria, exceso de inventario y sobreproduccion. Este efecto est
estrechamente relacionado con la metodologia Lean, la cual se centra en minimizar el desperdicio,
la produccion Just In Time (Justo a Tiempo), Kaizen (la mejora continua) y la produccion celular.

8.5 LEAN MANUFACTURING.

La productividad ha sido un tema estudiado y aplicado en toda empresa de manufactura, sea que
fabrique un producto o que preste un servicio. El objetivo de las empresas es ser rentables y
productivas, es decir, aprovechar al maximo los recursos disponibles, con ayuda de disciplina y
cambio de mentalidad, que se puede lograr a través de la implantacion de una cultura orientada al
mejoramiento continuo.

Luego de la Segunda Guerra mundial en Estados Unidos, donde F.W. Taylor y Henry Ford, padres
del automovil moderno y de las primeras lineas de fabricacion industrial, introdujeron algunas
técnicas para optimizar sus propios procesos de produccion en serie, en 1948 la compaiiia
automovilistica mas importante de Japon, Toyota, junto a los ingenieros y pioneros Eiji Toyoda,
Taiichi Ohno y Seiichi Nakajima. iniciaron lo que se denomina manufactura de clase mundial y/o
sistema de produccién Toyota, incorporando nuevos conceptos revolucionados para su época,
como la produccién Justo a Tiempo (JIT) para convertirse actualmente en el Lean Manufacturing
(Manufactura agil o esbelta).

Existen varias definiciones del Lean Manufacturing, para (Shah & Ward, 2007), lo describen en
un articulo. “como un sistema integrado socio-tecnolégico cuyo objetivo principal es eliminar
desperdicios, minimizando o reduciendo suplidores y variabilidad interna”. También se puede
definir como un proceso continuo Yy sistematico de identificacion y eliminacién del desperdicio o
exceso, entendido como exceso toda aquella actividad que no agrega valor en un proceso, pero si
costo, tiempo y trabajo. (Shah & Ward, 2007).

Estos sistemas de mejoramiento de procesos, tiene como objetivo eliminar los desperdicios para
aumentar la calidad mientras que los tiempos y costos de produccion disminuyen. Este sistema, en
general se caracteriza porque emplea un grupo de personal capacitado, se les asignan
responsabilidades, tienen derecho a proponer mejoras, autoridad de detener la produccion en caso
de detectar algun error, se enfocan en obtener productos de alta calidad, bajo coste de produccién
y variedad en el producto enfocados en las necesidades de los clientes, establecen relaciones de
larga duracion con proveedores y clientes, logrando cortos tiempos de fabricacion del producto
buscando siempre la mejora continua. (Tejada, 2011). Pero el verdadero poder de Lean
Manufacturing radica en “descubrir continuamente las oportunidades de mejora que esconde toda
empresa, pues siempre existiran desperdicios que podran ser eliminados™. Se trata de crear una
forma de vida en la que se reconozca que los desperdicios existen y siempre seran un reto para
aquellos que estén dispuestos a encontrarlos y eliminarlos. (Socconnin, 2019).
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Se define que el lean manufacturing estd compuesta de técnicas que funcionan para mejorar y
optimizar los procesos operativos de cualquier compafiia industrial, analizando el flujo de valor
que permite identificar tres tipos de acciones que estén presente. Las actividades que realmente
agregan valor, es decir, “Todo aquello que sea distinto de los recursos minimos absolutos de
materiales, maquinas y mano de obra necesarios para agregar valor al producto”, las actividades
que no agregan valor, pero por algunas condiciones son necesarias (estas deben ser simplificadas
0 reducidas) y otras que no agregan valor y pueden ser eliminadas del proceso, recordando que las
Unicas actividades que agregan valor son las que producen una transformacion fisica del producto.
(Edward J, 2003). Con el objetivo de minimizar el uso de recursos a través de la empresa para
lograr la satisfaccion del cliente, reflejado en entregas oportunas de la variedad de productos
solicitada y con tendencia a los cero defectos. El estudio demuestra que Lean Manufacturing usa
menos de cada cosa en la planta, menos esfuerzo humano, menos inversion en inventarios de
materiales y herramentales, menos espacio y menos horas de ingenieria para desarrollar un nuevo
producto. (Womack, Jonas, & Roos, 1990)

8.5.1 Justo a Tiempo.

Este conjunto de tecnicas incluye el Justo A Tiempo (JIT), ya que es una técnica de reduccion de
desperdicios, ya sea inventarios, tiempos, productos defectuosos, transporte, almacenajes,
maquinaria y hasta personas. (Padilla, 2010). Se debe entender la herramienta JIT como una
filosofia de la produccion orientada a la demanda. Pero se comercializo con otro concepto como;
para mejorar los plazos de entregas de los proveedores de manera que podamos mantener unos
bajos niveles de stocks en las instalaciones y cada vez que se tiene algun fallo o retraso, esto va a
producir un impacto en el costo final, haciendo que, la ventaja competitiva que adquiere por tener
implantada esta herramienta, se reduzca o se elimine.

FIGURA 5. LA ANALOGIA DE "ROCAS Y AGUA"
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Fuente: (Edward J, 2003)

Quienes implantan la filosofia JIT, los japoneses utilizan la analogia de” rocas y agua” o “rio de
las existencias”. Las “rocas” son el simbolo de todos los problemas y el nivel del “agua” representa
las existencias empleadas por los tradicionalistas para protegerse y amortiguar estos problemas:
Las existencias reguladoras que ocultan los problemas.
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Los fabricantes occidentales llevan afios aumentando sus existencias cada vez que surgen
problemas. Lo que hay que hacer es todo lo contrario: Cuando aparecen problemas, estos deben
resolverse de una vez por todas de tal manera que sea posible reducir las existencias. (Edward J,
2003).

El método Justo a Tiempo (JIT), es uno de los métodos mas eficientes para facilitar el proceso de
fabricacion a traves del manejo eficiente de materiales, lo que significa proporcionar los materiales
adecuados en la cantidad y calidad correcta, con el fin de eliminar o reducir los residuos,
produciendo de este modo el valor maximo para el cliente. Con el propésito de reducir inventarios,
tiempos de produccidn, tiempos muertos y al mismo tiempo mejorar la entrega del producto al
cliente, la calidad y el servicio. (Hernandez & Hernandez, 2017). En pocas palabras la filosofia
Justo a Tiempo tiene como principio basico: “que los clientes sean servidos justo en el momento
preciso, exactamente en la cantidad requerida, con productos de maxima calidad y mediante un
proceso de produccion que utilice el minimo de inventario posible y que se encuentre libre de
cualquier despilfarro o costo innecesario” (Dominguez & et. Al, 1995).

El JIT apunta a generar productos de calidad al mas bajo costo y de manera més eficiente. Para
ello, se programa una secuencia de produccion equilibrada y se minimizan los stocks. EI JIT se
basa en tres principios fundamentales:

« El flujo continuo: Es la eliminacion del estancamiento del trabajo durante los procesos,
produciendo una sola pieza en un tiempo de produccion, este concepto hace que la
distribucién de las operaciones se mejora significativamente al hacer que el proceso fluya
ininterrumpidamente de una operacion a la siguiente, reduciendo drasticamente el tiempo
de respuesta y maximizando las habilidades y el rendimiento del personal. El inventario
también se reducira a un minimo absoluto. Esto implica la eliminacion rapida y definitiva
de los problemas que detienen las lineas de produccion. (Soconnin, 2019)

- El Takt Time: Es la velocidad constante y sincronizada requerida entre las lineas de
produccidn que tarda en realizarse un producto o simplemente refleja el ciclo de produccion
gue se necesita para que coincida la demanda, es decir, el tiempo necesario para completar
una tarea del proceso de fabricacion, el cual brinda beneficios tales como: satisfaccion del
cliente, reduccion de costos, incrementacion en la capacidad de producir, reducir dafo al
producto y continuar siendo competitivos, “Takt” es una palabra en aleman que significa
“ritmo”; entonces quiere decir que el Takt Time marca el ritmo de lo que el cliente esta
demandando, a quien la compafiia requiere entregar el producto con el fin de satisfacerlo.
Producir con el Takt Time significa que los ritmos de produccién y de ventas, deben estar
sincronizados, ya que es una de las metas de lean Manufacturing. (Zapata & Cano, 2015).

Estas son algunas herramientas utilizadas en el Justo a Tiempo segin (Romero , 2015) son:

« Sistemas de aprovisionamiento: Este sistema JIT obliga a los proveedores a
planificaciones de entregas muy exigentes. Los proveedores se consideran como parte del
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proceso de produccion y por lo tanto el nivel de colaboracion, debe ser tal, que eviten tener
errores en las entregas tanto de calidad como de plazos.

Definicion de lotes de transferencia: determinamos la cantidad de material que se tiene
que pasar de una fase del proceso a la fase siguiente del proceso

Células en U: Es un tipo de configuracion de los puestos de trabajo que permite que la
aproximacion de los operarios de produccion sea maxima

Nivelado de produccion: Herramienta que se utiliza para adaptar la produccion a la
demanda. Tiene el objetivo de reducir las variaciones de las cantidades a fabricar en cada
producto. Tedricamente establecemos una produccion constante de manera que podamos
suministrar de manera diaria la demanda que tenemos.

Lay Out orientado al proceso: Para evitar movimientos y transportes que no son
necesarios, se establece un lay out de maquinaria en el proceso de manera que sea
secuencial, tal como se elabora el producto.

Sistema Push: “Empujar”. Sistemaque coincibe en la farbicacion de los productos en
funcion de un pronostico de la demanda o de un itinerario determinado de trabajo. El
principal problema de este sistema radica en que no siempre los prondsticos son correctos
y a menudo se cae en una sobreproduccidn y esto genera costos adicionales.

Sistema Pull: “Halar” (Uno de los principios fundamentales del Lean Manufacturing, es
producir de acuerdo a la demanda del mercado). EI movimiento del material se produce
cuando hay una necesidad real por parte del cliente, ya sea interno o externo, es decir, el
consumo de material necesario para un proceso, desencadena la reposicion del proceso
anterior, por tanto, solo reemplazamos el material que se ha consumido en el proceso
posterior. Se fabrica en flujo continuo y producimos porque se vende, con esto se reduce
el inventario y el coste, ademas de abreviar el tiempo de reaccion.

Kanban “Tarjeta de control”: En japonés significa “registro visible 0 etiqueta de
informacion”, La etiqueta Kanban contiene informacion que sirve como orden de trabajo.
En otras palabras, es un dispositivo de direccién automatico que nos da informacion acerca
de que se va a producir, en que cantidad, mediante qué medios, y como transportarlo.
(Dominguez & Miguel Angel, 2010). La filosofia se basa en que sea el pedido el que ponga
en marcha la produccion y no la produccion la que ponga en marcha el pedido. Asi desde
el afio 1958 Toyota comenzd a ver resultados positivos en el momento de usar este método
Kanban. (Escobedo , 2010). Las tarjetas, contienen informacion sobre el proveedor, la
pieza que este provee y el lugar donde se encuentra dentro de la planta. Sirve para abastecer
en el momento justo la cantidad necesaria de piezas para las unidades que estan en
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produccion. (Monden & Yasujiro, 1993), sirve para comunicarle al proveedor la cantidad
de piezas a entregar diariamente. generar 6rdenes de trabajo teniendo en cuenta condiciones
actuales del proceso que se lleva a cabo, buscar el no generar 6rdenes innecesarias sobre
procesos ya existentes en el area de trabajo, ademas de no agregar papeleo innecesario y
posiblemente repetitivo. EI Kanban respecto a flujo de materiales (cadena de procesos): Se
debe dar prioridad a la instruccion mas importante, generar habitos de comunicacion mas
fluida entre todos los personajes que intervienen en la operacion. (Dynarax).

Existe otro sistema que utiliza tarjeta para controlar sus inventarios es el CONWIP® La mayoria
de los autores se refieren al término CONWIP para referirse a los sistemas que tratan de mantener
constante el inventario en proceso. (Dominguez & Miguel Angel, 2010). El sistema CONWIP
emplea tarjetas para controlar el nivel de inventario en proceso. Las tarjetas son asignadas a cada
pieza al comienzo de la linea. Cuando la pieza es procesada en la Gltima estacion, la tarjeta es
liberada para ser de nuevo enviada al comienzo de la linea, donde sera asignada a otra pieza para
ser procesada. (Gonzalez , Farmifian, & Ruiz , 2002).

Las herramientas que utiliza para el Lean Manufacturing son el Kaizen (mejoramiento continuo)
y el Poka Yoke (a prueba de fallos). Para Tejeda, estas técnicas se estan utilizando para la
optimizacion de todas las actividades de la organizacion, aceptar la existencia de incorporar
innovadoras tecnicas para un buen manejo de los inventarios, para obtener tiempos de reaccion
mas cortos, mejor servicio al cliente, mejor calidad y costos mas bajos. Al disminuir los
desperdicios, se incrementa la productividad. (Tejada, 2011).

Para (Mocha & Zurita, 2006). las metodologias de mejora mas utilizadas estan:

o (TQM?®) Gerencia de la Calidad Total: Es una manera de mejorar constantemente en
todos los niveles operativos, en cada area funcional de una organizacion, utilizando todos
los recursos humanos y de capital disponibles. EI mejoramiento esta orientado a alcanzar
metas amplias, como los costos, la calidad, la participacidn en el mercado, los proyectos y
el crecimiento. La gestion de calidad total consiste en la aplicacion de métodos
cuantitativos y recursos humanos para mejorar el material y los servicios suministrados a
una organizacion, los procesos dentro de la organizacion y la respuesta a las necesidades
del consumidor en el presente y en el futuro.

o (TPM?'%) Mantenimiento Productivo Total: Esta dirigido a la maximizacion de la
efectividad del equipo durante toda la vida del mismo. EI TPM involucra a todos los
empleados de un departamento y de todos los niveles; motiva a las personas para el
mantenimiento de la planta a través de grupos pequefios y actividades voluntarias, y
comprende elementos béasicos como el desarrollo de un sistema de mantenimiento,

8 CONWIP: CONstantWork In Progress.
® TQM: Total Quality Management.
0 TPM: Total Productive Maintenance.
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educacion en el mantenimiento bésico, habilidades para la solucion de problemas y
actividades para evitar las interrupciones.

o (JITH) Justo a Tiempo: Se orienta a la eliminacion de todo tipo de actividades que no
agregan valor, y al logro de un sistema de produccién agil y flexible. Hacer factible el JIT
implica llevar de forma continua actividades de mejora que ayuden a eliminar los
desperdicios en el lugar de trabajo. Los cuatro objetivos esenciales del JIT son: atacar los
problemas fundamentales, eliminar despilfarros, buscar la simplicidad y disefiar para
identificar problemas.

o Kaizen (Mejoramiento continuo). De acuerdo con (Masaaki, 1998), el sistema Kaizen de
mejora continua tiene como uno de sus pilares fundamentales la lucha continua en la
eliminacion de desperdicios. Una lucha implacable y sin respiro en la necesidad de eliminar
los factores generadores de improductividades, altos costos, largos ciclos, costosas y largas
esperas, desaprovechamiento de recursos, pérdida de clientes, y defectos de calidad, todo
lo cual origina la pérdida de participacion en el mercado, con caida en la rentabilidad y en
los niveles de satisfaccion de los consumidores.

o Poka Yoke: (A prueba de fallos o errores). El ingeniero Shiego Shingo desarrollo la idea
en una herramienta formidable para alcanzar el cero defectos y eventualmente eliminar las
inspecciones de control de calidad (Shingo, 1990). Poka-Yoke es una técnica comdn de
calidad, que se aplica con el fin de evitar errores en la operacion de un sistema. La idea que
reposa detras de Poka-Yoke es respetar la inteligencia de los trabajadores, asumiendo las
tareas respectivas o0 acciones que dependen de la memoria (Hiroyuki, 2017), por ejemplo,
“el conector de un USB es un poka-yoke, puesto que no permite conectarlo al revés”.
(Nikkan & Shimbun, 1988) En palabras del ingeniero Taiichi Ohno, mejor conocido por
disefiar el sistema de produccién Toyota y JIT dentro de un sistema de produccién, dice,
“Si un supervisor no conoce la existencia de un problema y este no se trata, no se realizan
mejoras y no se pueden bajar los costos. Al detener una maquina cuando surge un
problema, se puede identificar el mismo. Una vez que se ha clarificado el problema, se
realizan mejoras”.

o TOC! (Teoria de las Restricciones)

La TOC nacié como solucion a un problema de optimizacion de la produccion. Hoy en dia
se ha convertido en un concepto evolucionado que propone alternativas para integrar y
mejorar todos los niveles de la organizacion, desde los procesos centrales hasta los
problemas diarios.

La teoria de las restricciones es una filosofia de gestiébn administrativa que se basa en los
métodos de la ciencia para interpretar, optimizar y gestionar los sistemas integrados
(Personas, Organizaciones, etc). Esta teoria se basa en que toda organizacion es creada para
lograr una meta. Si nuestra organizacion tiene como meta ganar dinero, debemos estar
conscientes que los logros obtenidos, ha estado determinado por la o las restricciones que
actlan sobre la organizacion. Si no hubiese existido alguna restriccién, los logros obtenidos

1 JIT: Justin Time.
12 TOC: Theory of Constraints
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pudieron haber sido infinitos. Las restricciones del sistema determinan las posibilidades de
obtener mas de la meta de la organizacién (Ramirez, 2017).

Para (Ramirez, 2017) los tipos de Restricciones son:

Restricciones Fisicas: Cuando la limitacién pueda ser relacionado con un factor tangible
del proceso de produccién.

Restricciones de mercado: Cuando el impedimento esta impuesto por la demanda de sus
productos o servicios.

Restricciones de politicas: Cuando la compafila ha adoptado préacticas, procedimientos,
estimulos o formas de operacion que son contrarios a su productividad o conducen (a
veces inadvertidamente) a resultados contrarios a los deseados

(Rodrigo, 2017) indica que la TOC sigue 5 pasos importantes para el proceso de mejora continua:

1. Identificar la Restriccion del Sistema. Para poder alcanzar el maximo desempefio
posible, tenemos que saber que elemento es el que determina ese maximo.

2. Aprovechar al méximo la capacidad de la restriccion. Para lograr el maximo, el
elemento restriccion debe estar operando a su maximo.

3. Coordinar la operacion de los elementos restantes para que apoyen la realizacion
del paso 2. La enorme mayoria de los elementos de la organizacion no son
restricciones. ;Como deben operar? Este paso establece que deben “subordinarse”
para apoyar en un 100% el desempefio maximo de la restriccion.

4. Aumentar la capacidad de la restriccion. El siguiente escalén de mejora se alcanza
cuando la empresa incrementa la capacidad del elemento que era la restriccion hasta
el momento. De este modo, se pueden alcanzar otros niveles de logro.

5. Se debe volver al paso 1. Ahora el sistema es diferente y puede ocurrir que el
elemento que fue la restriccion ya no lo sea mas y otro elemento pase a ser la hueva
restriccion. Una vez explicado la TOC veremos que, la TOC en el DDMRP, influira
sobre todo en los casos que existan cuellos de botella que generara una importante
restriccion en el DDMRP. La TOC estara sobre todo en casos de cuello de botella
y ahi influira de forma importante. (Rodrigo, 2017).

Six Sigma “66”: Esta metodologia de calidad, fue desarrollada por Motorola en 1986, para
ofrecer un mejor producto o servicio, mas rapido y al costo mas bajo, es por esto que el
ingeniero Bill Smith estudio y report6 que, si un producto fallaba durante la produccion y
se reparaba, otros defectos quedaban ocultos y se presentaban cuando el cliente usaba el
producto, ocasionando quejas y reclamaciones. Por otra parte, si el producto no fallaba
durante la produccion, tampoco fallaba con el cliente. Este fue el fundamento basico que
motivo el desarrollo de procesos muy capaces que no generaban productos defectuosos,
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con ayuda de métodos estadisticos desarrollados desde la década de los afios 1920 y otros
métodos especiales conformados en una metodologia denominada Six Sigma, la misma
que le permitié a Motorola obtener reducciones de costo e incremento en utilidades
significativas. (Harry & Mikel, 2000).

La metodologia 66 se basa en la curva de la distribucion normal (para conocer el nivel de
variacion de cualquier actividad), que consiste en elaborar una serie de pasos para el control
de calidad y optimizacion de procesos industriales. En los procesos industriales se presenta
el costo de baja calidad, ocasionado por:

« Fallas internas, de los productos defectuosos; re trabajo y problemas en el control de
materiales.

- Fallas externas, de productos regresados; garantias y penalizaciones.

« Evaluaciones del producto, debido a inspeccion del proceso y producto; utilizacidn,
mantenimiento y calibracion de equipos de medicion de los procesos y productos;
auditorias de calidad y soporte de laboratorios.

« Prevencion de fallas, debido al disefio del producto, pruebas de campo, capacitacion a
trabajadores y mejora de la calidad.

(Lopez, 2001) explica que al aplicar la Six-Sigma en el anélisis de procesos industriales se pueden
detectar rapidamente problemas en produccién como cuellos de botella, productos defectuosos,
pérdidas de tiempo y etapas criticas, es por esto que es de gran importancia esta metodologia.

Esta metodologia utiliza herramientas estadisticas para mejorar la calidad, para conocer los
problemas en el &rea de produccion y saber el porqué de los defectos (Lopez, 2001). Las principales
herramientas que se utilizan en el Six-Sigma son:

» Diagrama de Flujo de Procesos
Representacion grafica de una secuencia de pasos en un proceso, que identifica las
principales fases y problemas en el proceso.

» Diagrama de Causa-Efecto
Identificar las Causas y Efectos que ocasionan problemas en los procesos e
identifica factores que se deben mantener constante, factores de ruido y criticos.

» Diagrama de Pareto
Identifica y permite asignar un orden de prioridades para la toma de decisiones de
una organizacion, determinando cudles son los problemas mas importantes que
deben ser resueltos primeros

» Histograma
Es la representacion grafica en forma de barras, que simboliza la distribucion de un
conjunto de datos. Sirve para obtener una “primera vista” general de la distribucion

de la muestra, respecto a una caracteristica, cuantitativa y continua.

* Grafica de Corrida
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Utilizado para mostrar tendencia en los datos a través del tiempo, para observar el
seguimiento de los defectos en un proceso.

» Grafica de Control
Identifica las causas especiales que afectan el promedio o la variacion y ayuda a
determinar qué tipo de acciones se debe tomar.

El programa de mejora es una etapa importante en la elaboracion de un producto que permite
obtener buena calidad. Este proceso se divide en cuatro etapas:

* Etapa 1: Medicidn, consiste en seleccionar una o méas caracteristicas del producto: como
lo son las variables dependientes que identifican el proceso, tomar las medidas necesarias
y registrar los resultados del proceso en las “tarjetas de control”, estimando el corto y largo
plazo de la capacidad del proceso en la elaboracion del producto.

* Etapa 2: Analisis, Implica la clave de la ejecucion de las medidas del producto. Un andlisis
de intervalo es tomado por lo regular para identificar los factores comunes y exitosos de la
ejecucion: los cuales explican las mejores formas de aplicacion. En algunos casos es
necesario redisefiar el producto y/o el proceso, en base a los resultados del analisis.

* Etapa 3: Mejora. Se identifican las caracteristicas del proceso que se puedan mejorar. Una
vez realizado esto, las caracteristicas son diagnosticadas para conocer si las mejoras en el
proceso son relevantes.

* Etapa 4: Control. Nos ayuda a asegurar que las condiciones del nuevo proceso estén
documentadas y monitoreadas de manera estadistica con los métodos de control del
proceso.

En la metodologia Six-Sigma se realiza la capacitacion del personal con el fin de obtener una
buena calidad. El entrenamiento provee a los candidatos con el conocimiento y caracteristicas para
guiar y dirigir la implementacion de la metodologia en su empresa. (Robertson & Smith , 2001).

8.6 PLANIFICACION Y CONTROL.

El disefio del sistema de planificacion y control se vera impactado por varios factores. Entre los
mas importantes se encuentran el volumen y la variedad de la produccion esperada, factores que,
a su vez, tienden a ser definidos en su mayor parte segun la cantidad de influencia que el cliente
ejerce en el disefio del producto o servicio que le es entregado a partir de los procesos de la
organizacion. (Chapman, 2006).

En algunos casos, el reconocimiento de la influencia que tiene el cliente sobre el disefio forma
parte de la estrategia basica de la empresa. El grado de influencia del cliente tiende a describirse
por medio de las siguientes categorias:

« (ATO?'®) Ensamblaje bajo pedido.
Es una estrategia de produccién empresarial en la que los productos pedidos por los clientes
se producen rapidamente y se pueden personalizar en cierta medida. Por lo general,

13 ATO: Assemble to Order.
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requiere que las partes basicas del producto ya estén fabricadas, pero adn no
ensambladas. Una vez que se recibe un pedido, las piezas se ensamblan rapidamente y el
producto final se envia al cliente, esta estrategia ATO intenta combinar los beneficios tanto
de fabricacion por pedido como de fabricacién en inventario, poniendo los productos en
manos de los clientes rapidamente mientras permite que el producto se adapte o altere de
ciertas maneras, segun la solicitud del cliente (Kenton , 2020).

« (ETOY) Ingenieria bajo pedido

En este caso el cliente tiene préacticamente completo poder de decision sobre el disefio del
producto o servicio. En general, no se vera limitado a la utilizacion de componentes o
materia prima estandar, sino que incluso podra hacer que el productor le entregue algo
disenado “desde cero” (Chapman, 2006). También es aquella en la que se hace bajo pedido
el desarrollo del producto y la planificacion de la fabricacion, asi como la fabricacion en
si, y a la fabricacion bajo pedido (MTO), que es una especie de modalidad de la ETO, ya
que una vez fabricado un producto singular, inico mediante ETO, el proceso de ingenieria
y disefio, si se solicitara el mismo producto, serviria para la fase de MTO en una posterior
sesion de fabricacion. (Chambers & Baguena, 2016).

« (MTS™) Fabricacion para almacenamiento.

Las empresas producen sus productos manteniendo cantidades de producto final en el
inventario y asi poder responder rapido a los requerimientos del cliente. Para (Chapman,
2006) existen productos cuya fabricacion llega a su forma final, y que se almacenan como
productos terminados. La base colectiva de clientes puede tener cierta influencia sobre el
disefio general; sin embargo, el cliente individual s6lo tiene que tomar esencialmente una
decision cuando el producto esta terminado: Adquirirlo o no adquirirlo. Una vez mas, estos
patrones de compra pueden provocar modificaciones generales en el disefio del producto,
lo cual no ocurre, por lo general, en el caso de un cliente individual. Los ejemplos de este
tipo de productos son muy comunes, como se observa en practicamente cualquier tienda
minorista de herramientas, ropa, suministros para oficina, etcétera.

« (MTO?%) Fabricacion bajo pedido.
Significa que una empresa solo fabrica el producto final una vez que el cliente realiza el
pedido, creando un tiempo de espera adicional para que el consumidor reciba el producto,
pero permitiendo una personalizacion mas flexible en comparacion con la compra directa
de estanterias de minoristas (Hayes, 2020), por eso el cliente deben saber de los tiempos
de entrega de las Ordenes

Este tipo de estrategia de fabricacion se conoce como una operacion de cadena de
suministro de tipo Pull porque los productos solo se fabrican cuando hay una demanda
firme del cliente. EI modelo de produccion de tipo Pull es empleado por la industria de
ensamblaje, donde la cantidad necesaria para producirse segun la especificacion del

4 ETO: Engineer to Order.
15 MTS: Make to Stock.
18 MTO: Make to Order.

38



Propuesta de Implementacién de la Metodologia DDMRP.

producto es una o solo unas pocas. Esto incluye industrias especializadas como la
construccidn, la produccién de aeronaves y embarcaciones, puentes, etc. MTO también es
apropiado para productos altamente configurados como servidores de computadoras,
automaviles, bicicletas o productos que son muy caros de mantener en inventario.

La planificacion de la produccion esta enfrentando tareas mas y mas estimulantes todos los
dias. Los productos cada dia son mas complejos, los sistemas manuales estan siendo
reemplazados con maquinas complicadas. EI mundo est4 pasando por una revolucion de
tecnologia y los sistemas de conocimientos son cada vez mas dominantes. Ademas, los
ambientes de fabricacion tradicionales estdn convergiendo en la fabricacién de
conocimientos basada en sociedades entendidas. (Garza & Gonzalez, 2004)

FIGURA 6. PROCESO DE PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION.

PROCESO DE PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION
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Fuente: (Urquiola & Aguero, 2016).

Dentro del proceso de planificacion y control de la produccion que existen tres fases
esenciales:

8.6.1 Planeacion estratégica: (A largo Plazo). Ayuda a la empresa a
conseguir sus objetivos para mantenerse vigente, estando siempre al
pendiente de sus competencias tanto externas como internas, Este tipo de
planeacidn se concibe como el proceso que consiste en decidir sobre los
objetivos de una organizacion, sobre los recursos que seran utilizados, y
las politicas generales que orientaran la adquisicion y administracion de
tales recursos, considerando a la empresa como una entidad total
(Camargo). Sirve como marco de referencia para la planificacion y
control de la produccion, de la cual es su punto de partida.
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Planeacion Tactica: (A mediano Plazo). Establece las medidas
especificas necesarias para implementar el plan estratégico de la
empresa. Los planes tacticos son normalmente de mediano plazo y
describen lo que una empresa tiene que hacer, el orden de los pasos
necesarios para alcanzar los objetivos estratégicos de la organizacion.
También se refiere a la determinacion de la cantidad de produccidn, los
niveles de inventario, la cantidad de recursos necesarios y el tamafio de
la plantilla en cada periodo de tiempo, con el fin de satisfacer la demanda
para un horizonte temporal de planificacion especifico a medio plazo.
Puede cumplir una funcion de coordinacion de las decisiones tacticas
correspondientes a las diversas areas funcionales de la empresa
(Urquiola & Aguero, 2016).

Planeacion Operativa: (A corto Plazo). Se refiere basicamente a la
asignacion previa de las tareas especificas que deben realizar las
personas en cada una de sus unidades de operaciones (Camargo). Cuando
hablamos de planificacion operativa nos estamos refiriendo a la
determinacion de las metas de corto plazo, las cuales permiten hacer
operativas las estrategias. A partir de esto es posible realizar la
programacion de las actividades y la estimacion del presupuesto que se
requiere para llevarlas a cabo. La planificacion operativa tiene que ver
con la generacion de metas y compromisos internos que son parte de la
programacion para lograr los productos en la cantidad y el tiempo
necesario. (Urquiola & Aguero, 2016).

INTRODUCCION A LOS SISTEMAS DE GESTION

FIGURA 7. EVOLUCION DE LOS SISTEMAS DE GESTION.

- PLM (1995)

v
ERP (1996’)
MRPI 19861*/;\

MRP de bucle ur@
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Fuente: (Rodrigo, 2017).
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8.7.1 Gestion Lista de Materiales (BOM):

Surgieron los primeros sistemas que tratan la gestion de demanda dependiente, es decir, la
gestion de productos cuya descomposicion implica que la cantidad demandada de un
componente depende de las cantidades demandadas de todos los productos finales en los
que toma parte. Estos primeros intentos, basados en iniciativas de empresas individuales y
con las carencias propias de la falta de experiencia previa y por lo tanto la inexistencia de
metodologias estandarizadas, son catalogadas hoy en dia bajo la denominacién de gestores
de listas de materiales o gestores del BOM. (Rodrigo, 2017). Esto representa la estructura
de fabricacion en la empresa conociendo el arbol de fabricacion de cada una de las
referencias que aparecen en el Plan Maestro de Produccion. La estructura de fabricacion es
la lista precisa y completa de todos los materiales y componentes que se requieren para la
fabricacion o montaje del producto final.

Para definir esta estructura existen dos requisitos: ("Planificacién de los requerimientos de
material.”, 2020)

« Cada componente o material que interviene debe tener asignado un codigo que lo
identifique de forma precisa.

« Acadaelemento le corresponde un nivel en la estructura, asignado en sentido descendente.
Asi, al producto final le corresponde el nivel cero. Los componentes y materiales que
intervienen en la dltima operacion de montaje son de nivel uno.

8.7.2 MRP (planificacion de requerimientos de materiales)

FIGURA 8. DIAGRAMA DE DEFINICIONES DEL MRP
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Fuente: (Rodrigo, 2017)

Para el final de los afios 50, los sistemas MRP comenzaron a utilizarse en los sectores productivos,
en especial de los Estados Unidos de Norte América. Estos sistemas les permitieron llevar un
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control de diversas actividades, como el control de inventario, facturacién, pago y administracion
de ndmina. En las décadas de los afios 60°s y 70°s, evoluciono los sistemas de planificacion y
control de la produccién, El sistema MRP transforma un plan maestro de produccién (MPS) en un
programa detallado de necesidades de materiales y componentes requeridos para la fabricacién de
los productos finales utilizando BOMY'. (Urquiola & Aguero, 2016). Con el propésito de tener los
materiales requeridos en el momento oportuno para cumplir con las demandas de los clientes. El
MRP, en funcion de la produccion programada, sugiere una lista de dérdenes de compra a
proveedores.

Mas en detalle, trata de cumplir simultdneamente tres objetivos: ("Planificacion de los
requerimientos de material.”, 2020)

« Asegurar materiales y productos que estén disponibles para la produccion y entrega a los
clientes.

« Mantener los niveles de inventario adecuados para la operacion.

« Planear las actividades de manufactura, horarios de entrega y actividades de compra.

El sistema MRP comprende la informacion obtenida de al menos dos fuentes:

» El plan maestro de produccion (PMP):

» Con base en los pedidos de los clientes y los prondsticos de demanda, nos dice qué
productos finales hay que fabricar y en qué plazos deben tenerse terminados. También
contiene las cantidades y fechas de la disponibilidad de los productos de la planta que estan
sujetos a demanda externa (productos finales y piezas de repuesto).

» La funcion es adecuar la produccion en la fabrica a los dictados de la demanda externa.
Una vez fijado este, el cometido del resto del sistema es su cumplimiento y ejecucion con
el maximo de eficiencia. Es decir, se basa en un tiempo que se establece para el calculo de
las fechas de produccion y abastecimiento. (“Planificacion de los requerimientos de
material.”, 2020).

* El estado del inventario “Gestion de Stock”:

» Recoge las cantidades de cada referencia de la planta que estan disponibles o en curso de
fabricacion. Y en este ultimo caso la fecha de recepcion de las mismas. Para calcular las
necesidades de materiales se necesita evaluar las cantidades y fechas en que han de estar
disponibles los componentes que intervienen, segun especifican las listas de materiales.

» El sistema de informacion referido al estado del stock debe conocer en todo momento las
existencias reales y el estado de los pedidos en curso para vigilar el cumplimiento de los
plazos de aprovisionamiento. En definitiva, debe de existir un perfecto conocimiento de la
situacion en que se encuentran los stocks, tanto de los materiales adquiridos a los
proveedores externos como de los componentes en la preparacion de conjuntos de nivel
superior. ("Planificacién de los requerimientos de material.", 2020).

17 BOM: Bill of Material (Lista de materiales).
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» El sistema MRP no considera ninguna restriccién de capacidad. Basicamente, todos los
problemas de capacidad posibles deben absorberse por el establecimiento apropiado de los
tiempos de entrega. Este hecho fue considerado como una gran desventaja, lo que condujo
a la evolucion del MRP de Bucle Cerrado:

8.7.3 MRP de Bucle o Ciclo Cerrado.

Es una consecuencia de la evolucion de ensayo y error aplicada a sistemas MRP en
el mundo real. A través de este proceso de evolucion se fueron incorporando las
limitaciones o restricciones de capacidad existente de la organizacion, y gracias a esto
que los sistemas MRP cerrados no permiten validar al gerente de produccién planes
de produccion cuando la planta de produccion no puede fisicamente cumplir con los
requerimientos generados por el PMP. (Mejia, s.f.)

También es necesario calcular si se dispone de suficiente capacidad para realizar la
tarea planificada. La idea basica es cerrar el ciclo de planificacion con una
comparacion entre la carga de trabajo propuesta para un periodo y la capacidad
productiva de los recursos involucrados en los procesos, de modo que el nuevo
sistema recibio el nombre de «<MRP a ciclo cerrado»

Gracias a la introduccion de los calculos de las cargas de trabajo por maquina o por
centro de trabajo, fue posible prever con la suficiente antelacion conflictos de exceso
de trabajo, de modo que la planificacion pasé a ser una labor proactiva, consistente
en alisar los excesos de carga de trabajo, adelantando para ello la cantidad minima de
pedidos necesaria. El ciclo cerrado supuso un gran paso adelante en el proceso de
planificacion de necesidades de materiales y de recursos. (Rodrigo, 2017).

« DRP 8 (Planeacion de recursos de distribucion).

Es un método usado en la administracion de negocios para planificar la emision de
ordenes de productos dentro de la cadena de suministro. EI DRP habilita al usuario
para establecer ciertos parametros para el control del inventario (como el inventario
de seguridad) y calcular el tiempo de fase entre los requerimientos del inventario.
(Planeacion de los Recursos de Distribucion, 2020).

Segun (Greene, 1997), es una herramienta para planificar y controlar el inventario en
los centros de distribucion y sirve para tomar decisiones a corto plazo. Determinar
qué, cuanto, cuando debo despachar a los puntos de venta y pedir a la planta
manufacturera DRP. El DRP integra la informacién de inventarios y actividades de
la cadena de suministros y del sistema de planificacion y control de operaciones. Los
materiales se mueven entre empresas, almacenes y centros de distribucién, incluso
pueden regresar a su punto de origen. EI DRP enlaza las empresas brindando registros
de planificacién que llevan la informacion de la demanda de los puntos receptores a
los de suministro y retorna la informacion de la oferta a los puntos de recepcion

18 pRP: Distribution Resource Planning.
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FIGURA 9. DRP CADENA DE SUMINISTRO
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Fuente: (Rodrigo, 2017).

La planeacion de recursos de distribucion (DRP) se usa para elaborar un plan escalonado de
reabastecimiento del inventario para todos los niveles de la cadena de suministro. El sistema
DRP proporciona informacion que identifica las fechas de necesidad, las fechas de reposicion
y las fechas de pedido para las necesidades materiales. Esta informacion puede ser unificada
dentro del sistema de distribucion para proporcionar un conjunto de nimeros para ser
utilizados por todos (Swamidass, 2000).

Las principales funciones del DRP se encuentran; planificacion y emision de los pedidos de
abastecimiento realizados; con base a un sistema de programacion maestra, seguimientos de los
pedidos de abastecimiento; con el que pretende controlar los pedidos que se encuentran en camino
entre el almacén de suministro y el de recepcidn, asignacion de suministros; cuando se da escasez
de un item dentro de la red de distribucion, planificacion de la cantidad de envios; el médulo DRP
también tiene en cuenta las limitaciones de capacidad con las que pueden encontrarse los distintos

centros de distribucion.

Como ya sabemos el MRP determina cuando y cuanto pedir y el DRP, da respuesta; ademas, al
donde mantener el inventario, de forma que el resultado final (en funcidn de los objetivos de la

empresa) sea el mas adecuado (Dominguez Machuca, 1995).

8.7.4 MRP 11 (Planificacion de los Recursos de Fabricacion)

Los sistemas MRP 11 son los mas utilizados para la planificacion y control de la produccion.
Este sistema incorpora en el proceso de planificacion todos los recursos de una empresa
industrial, incluyendo aspectos operacionales y también financieros. Esta compuesto de una
variedad de funciones entrelazadas: planificaciobn de negocio, ventas y operaciones
(planificacion de la produccion), plan maestro de produccion, plan de requerimientos
materiales y sistemas de apoyo a la ejecucion para materiales y capacidad. Los resultados y
salidas de estos sistemas estan integrados con informes financieros como el plan de negocio,
informe de compromisos de compra, presupuesto de envios, previsiones de inventario en
unidades monetarias, entre otros. EI modulo de gestién de la produccion de un MRP Il
mantiene el sistema MRP como el motor conductor de los programas de produccion a nivel
operativo. (Urquiola & Aguero, 2016).

Los sistemas MRP Il suelen ofrecer la posibilidad de analizar diferentes escenarios,
respondiendo a preguntas del tipo «qué pasa si...». Posteriormente, puede hacerse efectivo el
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plan de produccion que resulte mas satisfactorio entre todos los planteados. De todos modos,
no existen grandes diferencias conceptuales entre el MRP Il y el MRP a ciclo cerrado. Méas
que diferencias, puede decirse que se trata de evoluciones y mejoras en aspectos como la
informacidn tratada, las herramientas informaticas disponibles y la mayor divulgacion de las
buenas précticas empresariales. (Rodrigo, 2017).

8.7.5 ERP (Planificacién de los recursos de la empresa)

En los 90 dado el contexto econémico que se empez6 a vivir, regido por un marco de
competencia global que exigia mayores niveles de eficiencia y productividad, multiplantas
en lugares internacionales, amplia demanda mundial de productos, subcontratacion
internacional, mercados monetarios variados, provocé que los programas de software
existentes no pudieran cubrir las caracteristicas anteriormente descritas. los ERP habian
nacido y este sistema de informacién comin se convirtié en un requisito indispensable para
dar respuestas coordinadas, se trata de establecer un sistema de informacién que funcione
como columna vertebral de las decisiones tomadas en la empresa. Este sistema de
informacion es tambien quien define como debe ser dicho proceso (qué informacion debe
introducirse, que personas deben ser informadas, qué orden logico debe seguirse, etc.). El
sistema de informacion puede ser la mejor herramienta para modificar un proceso y para
introducir mejoras en el mismo. Asi pues, la filosofia de base de los ERPs es la de ser el
soporte de gestion de la empresa en su conjunto y no simplemente la extension del modelo
de gestion de la produccion a otros departamentos. (Rodrigo, 2017)

Los objetivos principales de los sistemas ERP son: (" Sistema de planificacion de recursos

empresariales”, 2020)

+  Optimizacion de los procesos empresariales.
« Acceso a la informacion.

+ Posibilidad de compartir informacion entre todos los componentes de la organizacion.
- Eliminacion de datos y operaciones innecesarias de reingenieria.

Los beneficios que puede aportar una herramienta de ERP se resumen en la resolucion de los
problemas contables, mercantil o fiscal de la empresa. Asimismo, puede permitir un mayor control
del inmovilizado en el inventario permanente, conciliacion bancaria, liquidacion de impuestos, etc.

Las caracteristicas que distinguen a un ERP de cualquier otro software empresarial son que deben
ser modulares, configurables y especializados:

Modulares: Los ERP entienden que una empresa es un conjunto de departamentos que se
encuentran interrelacionados por la informacién que comparten y que se genera a partir de
sus procesos. Una ventaja de los ERP, tanto econémica como técnica, es que la
funcionalidad se encuentra dividida en médulos, los cuales pueden instalarse de acuerdo
con los requerimientos del cliente. Ejemplo: ventas, materiales, finanzas, control de
almacén, recursos humanos, etc.

Configurables: Los ERP pueden ser configurados mediante desarrollos en el cédigo del
software. Por ejemplo, para controlar inventarios, es posible que una empresa necesite
manejar la particion de lotes pero otra empresa no. Los ERP mas avanzados suelen
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incorporar herramientas de programacion de cuarta generacion para el desarrollo rapido de

NUEVOS Procesoes.

Especializados: Un ERP especializado, brinda soluciones existentes en areas de gran
complejidad y bajo una estructura de constante evolucion. Estas areas suelen ser, el
verdadero problema de las empresas, ademas de contener todas las areas transversales.
Trabajar bajo ERP especializados es el paso l6gico de las empresas que requieren
soluciones reales a sus verdaderas necesidades. Un ERP genérico solo ofrece un bajo
porcentaje de efectividad basado en respuestas generalistas, que requieren ampliaciones

funcionales.

8.7.6 SCM, CRM y PLM

SCM? (Gestion de la cadena de suministro)

Proporciona velocidad y agilidad fusionando procesos ya probados en el pasado
y las mejores innovaciones tecnoldgicas de la actualidad. Por un lado, los
responsables de la organizacion obtendran la informacion que necesiten en
tiempo real mejorando el proceso de toma de decisiones. Al disponer de una base
de informacién mas sélida y en tiempo real las decisiones se tomaran en el
momento oportuno ganando esa flexibilidad que las empresas necesitan.
(Estaun, 2018).

La aplicacion de esta filosofia a la produccion ha supuesto que los proveedores
hayan absorbido una pieza importante de las operaciones productivas. Por otro
lado, factores ya mencionados como el acortamiento de los plazos de entrega y
la necesidad de mantener una gama muy alta de producto también impulsan la
necesidad de una coordinacién cada vez mayor con clientes y proveedores,
provocando un cierto desgaste del término ERP. (Rodrigo, 2017).

CRM? (Gestiones relacionadas con el cliente).

Es una aplicacion que permite centralizar en una unica base de datos todas las
interacciones entre una empresa y sus clientes. El software CRM, por definicion,
permite compartir y maximizar el conocimiento de un cliente dado y de esta
forma entender sus necesidades y anticiparse a ellas recopilando toda la
informacion de las gestiones comerciales manteniendo un histérico detallado.
Una solucion CRM permite dirigir y gestionar de forma mas sencilla las
campafas de captacion de clientes y de fidelizacién. Gracias a esta gestion se
puede controlar el conjunto de acciones realizadas sobre los clientes o clientes
potenciales, y gestionar las acciones comerciales a partir de un cuadro de mandos
detallado. Las empresas que utilizan soluciones CRM generan mas
oportunidades de venta, agilizando la gestién, con presupuestos actualizados en
tiempo real y procesos de ventas optimizados. Del mismo modo las empresas
que utilizan CRM pueden hacer mejores segmentaciones, y disponen de la
informacion para un servicio de atencion al cliente y postventa de nivel superior.
(Goémez, 2018)

19 SCM: Supply Chain Management.
20 CRM: Customer Relationship Management
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o (PLM?!) Gestion del clico de vida de un producto.

Es un proceso usado en la industria de la manufactura que permite a todos los
involucrados trabajar sobre un Gnico modelo digital del proyecto de forma
colaborativa y concurrente que permite gestionar la informacion necesaria. Este
proceso que administra el ciclo de vida completo de un producto desde su
concepcidn, pasando por su disefio y fabricacion, hasta su servicio y eliminacion.
Consiste en la gestion, a través de soluciones integradas de software.

ElI PLM tiene una serie de alternativas que permiten a una empresa administrar
e innovar efectivamente sus productos y los servicios relacionados con ellos, a
lo largo de su vida econdémica. (Administracion del ciclo de vida de productos,
2019).

9. EI DDMRP? PLANIFICACION DE NECESIDADES DE MATERIALES
IMPULSADAS POR LA DEMANDA

Es un modelo de generacion de Ordenes de suministros, programacion operacional de
ejecucion, que utiliza la demanda real en combinacion con puntos estratégicos de
desacople, puntos de control, buffers de inventario, tiempo y capacidad, para generar un
sistema predecible y agil que promueva y proteja el flujo de informacidn y de materiales
relevantes, dentro del rango operacional (Hora, Dia, Semana) los pardmetros claves son
establecidos por medio del proceso de planeacion de ventas y operaciones Demand Driven,
para cumplir con los objetivos planteados para la compafiia , a la vez minimiza el capital
de trabajo y los gastos relacionados con la aceleracion de los pedidos, es decir, que “la
planificacion de las necesidades de material impulsada por la demanda, es una metodologia
para modelar, planear y gestionar las cadenas de suministro con el fin de promover y
proteger el flujo de materiales e informacion relevantes”. (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016)

EI DDMRP incorpora las buenas practicas de metodologias como MRP | y MRP 11; DRP
, Lean , Six Sigma , TOC, ademas de innovaciones propias que permiten planificar y
controlar el flujo de materiales de una cadena de suministro potencializando las buenas
practicas tomadas de las anteriores metodologias (Miclo, 2016)

La metodologia DDMRP modifica las reglas tradicionales de gestién de cadenas de
suministro y funcionan bajo la modalidad de “Empujar y Promover” (Push and Promote)
hacia una modalidad de “Posicionar y tirar” (Position and Pull).

21 PLM: Product Lifecycle Management.
22 pPDMRP: Demand-Driven Material Requirement Planning.
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FIGURA 10. SISTEMA TIPO PUSH "EMPUJAR" Y SISTEMA TIPO PULL “HALAR”
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9.1.1 SISTEMA TIPO PUSH “Empujar”.

Las ordenes de abastecimiento se basan en los pronosticos de ventas que sirven como
entrada para la generacion de planes maestros de produccion. Los productos son
producidos aun cuando no haya demanda real para ellos. Es decir, La compra y la
fabricacion se realiza antes de recibir pedidos de clientes, basdndose en previsiones y
trabajando contra stocks.

El flujo tipo PUSH tiene las siguientes caracteristicas:

o Mayores stocks (implica mayor costo financiero y mas riesgo de
obsoletos).

o Simplifica la gestion de informacion.

e Su mayor peligro son las “rupturas de stock”, o sea quedarse sin
inventario para atender los pedidos. (Urquiola & Aguero, 2016)

Este enfoque es conveniente cuando la manufactura del producto enfrenta importantes
economias de escala y, en particular, cuando la demanda es estacional se aplica la estrategia
de mantener inventarios para la temporada pico, asi se evita invertir en capacidades de
produccién muy altas. El riesgo que enfrenta el enfoque push radica en la ocurrencia de
cambios radicales en los patrones de demanda, que hacen obsoleto al producto en
inventario, por lo que este enfoque sélo funciona en caso de bienes poco diferenciados
(comerciables) o cuando existen contratos de suministro que aseguren la venta del
producto. (Mufioz, 2019).

9.1.2 SISTEMA TIPO PULL “HALAR”

Cuando la demanda del producto determina cuanto producir (enfoque pull), es decir, los
clientes desencadenan la compra o fabricacion de los productos, los tamafios de las érdenes
de produccidn son pequefios, se generan bajos costos por inventarios, y un bajo riesgo por

48



Propuesta de Implementacién de la Metodologia DDMRP.

obsolescencia del producto. Este enfoque es conveniente cuando se compite por innovacion
y flexibilidad, y su implantacion requiere de informacion rapida desde los puntos de venta,
asi como de un sistema de produccién rapido y flexible. Las desventajas de este enfoque
son la necesidad de tener capacidad para los periodos de demanda pico, menores economias
de escala y transporte que el tradicional enfoque push. (Mufioz, 2019).

El flujo tipo PULL tiene las siguientes caracteristicas:

e Menores stocks (implica menor costo financiero y menos riesgo de
obsoletos).

o Necesidad de rapidez de respuesta de proveedores y de produccion.

o Complica la gestion de los materiales, pero se adapta a los cambios
en la demanda. (Mufioz, 2019).

Diversos autores han planteado diferencias entre los sistemas PUSH y PULL desde diversas
perspectivas. (Hopp & Spearman, 2001), “sugieren que la principal diferencia es el
mecanismo que acciona el movimiento de trabajos en el sistema productivo”. Este
mecanismo actua diferente en ambos sistemas ya que en el sistema PUSH la orden que activa
el mecanismo proviene de una fuente externa al sistema (valores pronosticados de la
demanda futura) mientras que en el sistema PULL la orden de activacion proviene de una
fuente interna (demanda real actual).

En los sistemas PUSH la informacion fluye desde el comienzo de la linea de produccion
hasta el final de la misma, mientras que en los sistemas PULL la demanda se origina en el
final de la linea de produccion y realiza un recorrido inverso al presente en los sistemas
PUSH (Koh & Bulfin, 2004). Estas diferencias funcionales afectan los resultados de
produccién en la empresa y por lo tanto, su posicion financiera. Es por esto que la empresa
debe saber escoger muy bien el sistema que seguira.

Las empresas deberan alinearse al nuevo modo de operacion Position and Pull y adoptar las
nuevas reglas centradas en la eficiencia, que protegen y maximizan el flujo de materiales e
informacion relevantes. Tendran que encontrar una manera de alinear mejor sus recursos y sus
esfuerzos al mercado actual y a las necesidades del cliente, en el entorno de hoy en dia,
mas variable, volatil y complejo.

Demand Driven MRP es una nueva técnica de planeacion y ejecucion, planteada por primer vez
en la tercera edicion de (Ptak & Smith, Orlicky's Material requeriments Planning, 2011) .Se basa
fundamentalmente en la conexién entre la creacidn, proteccion y la aceleracion del flujo de
materiales e informacion relevantes y el retorno sobre la inversion. Supone una fusidn de tacticas
de MRP y DRP combinadas con un sistema Pull, la filosofia Lean y la Teoria de las Restricciones
(TOC).

DDMRP incluye innovaciones en el campo de la planificacion y ejecucidn para obtener mejoras
de la visibilidad durante la ejecucion y comprimir los Lead Times de los productos. Asume el foco
que Lean pone en la reduccion del despilfarro y la visibilidad en la ejecucion, y la acompafia con
un nuevo conjunto de tacticas de planificacion alineadas con la demanda, que aporta una nueva
dimension a la planificacidén en toda la empresa y su cadena de suministro.
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FIGURA 11. LA BASE DEL DDMRP.
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La planeacion de requerimientos de materiales tiene 5 componentes secuenciales y explican como
se relacionan con el lema de “Posicionar, Proteger y Halar”

FIGURA 12. L0OS 5 COMPONENTES DE DDMRP.
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Fuente: (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016)

Primer Componente

9.2.1 Posicionamiento estratégico de inventario (Buffer).

La acumulacion y amplificacion de la variabilidad son los mayores enemigos para el flujo
de informacion y de materiales relevantes, por lo que, es necesario disefiar un sistema que
detenga o mitigue la transferencia y amplificacion de la variabilidad a través del sistema
(Ptak & Smith, Orlicky's Material requeriments Planning, 2011).

Es decir, la transferencia y amplificacion de la variabilidad es conocida cominmente como
efecto latigo, recordando que son “pequefios cambios en la demanda que provocan una
gran cantidad de movimientos en toda la cadena de suministro que a su vez provoca una
enorme acumulacion de inventario en sus diversos factores. El inventario puede pasar
rapidamente de tener faltantes a tener excesos”.

Por eso las preguntas que no pueden faltar para el primer componente es ¢(Qué tanto
deberiamos tener? y (Cuando se compra algo?, pero la pregunta mas fundamental es
¢Donde debemos posicionar el inventario (sea en las listas de materiales y/o cadena de
suministro) para disminuir la variabilidad y reducir los Lead Time?, la empresa tendra que
monitorear y analizar cuidadosamente el entorno estableciendo las posiciones estratégicas
de reposicion.
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Se encuentra las principales fuentes de variabilidad en la cadena de suministros que son:

FIGURA 13. FUENTES DE VARIABILIDAD

‘ariabilidad de Gestion

é

ariabilidad Operacional / \\
\
\

Variabilidad del Suminisfo

” Resultados Organizacionales

Fuente: (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

Variabilidad de Gestion:
Son las interrupciones en la red de suministros que generan variaciones entre las
cantidades requeridas y/o las fechas prometidas para el recibo de las ordenes de
suministros.

Variabilidad Operacional:
Es la variacion aleatoria presentada por un sistema debido a trabajos por debajo de
la velocidad nominal del sistema. Por ejemplo, considere un molde de inyeccion de
plésticos donde debido a un problema en su sistema de refrigeracion es necesario
aumentar el tiempo de ciclo de solidificacion.

Variabilidad de la Demanda:
Son las fluctuaciones y desviaciones experimentadas en el patrén de la demanda
y/o de los requerimientos.

Para romper las dependencias en lugares claves, simplificara dramaticamente la ecuacion
de planificacién y nos permitira vivir en horizontes mas cortos con informacion mas
relevante. Dicho rompimiento, se realiza mediante puntos de desacople.

Los puntos de desacople o Buffer, Son stocks calculados para romper las dependencias
totales y crear puntos de independencia que eviten la propagacion de cambios, la
propagacion y amplificacion de la variabilidad y que permitan configurar el Lead Time de
respuesta al mercado. (Moral, 2018). En la siguiente tabla 1, se muestra los factores que
deben ser considerados a la hora de posicionar puntos de desacople.
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TABLA 1. FACTORES DE POSICIONAMIENTO DE PUNTOS DE DESACOPLE (INVENTARIO).

Factor Descripcién

Tiempo de tolerancia del La cantidad de tiempo que los clientes potenciales

cliente estan dispuestos a esperar para la entrega de un bien
0 un servicio.

Tiempo del mercado potencial | El lead time que permitird un aumento del precio o la
captacién de nuevos negocios a través de clientes
existentes o nuevos canales de clientes.

Horizonte de los pedidos de Es el horizonte de tiempo que ofrece la mayor

venta visibilidad de pedidos confirmados.

Variabilidad externa El potencial y la severidad de perturbaciones en las
fuentes de suministros y/o proveedores especificos.

El potencial de giros y picos en la demanda que
puedan sobrepasar capacidad de los recursos

(capacidad, inventario, efectivo, etc.).

Apalancamiento y flexibilidad | Los lugares en la estructura de lista de materiales
del (BOM) o la red de distribucion, que proporcionan a la
inventario compafiia las mejores opciones disponibles, asi como
una mayor disminucién del lead time para satisfacer las

necesidades del negocio.

Proteccién de operaciones Minimizacién de la propagacion de la variabilidad a
criticas través de las operaciones criticas o cuellos de botella,

las cuales son aquellas operaciones que subordinan

las salidas del sistema.

Fuente: (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

Ya teniendo claro donde posicionar los puntos de desacople, estos actuaran como amortiguadores
de la variacion impidiendo que esta se transfiera y amplifique a lo largo de la cadena de suministro
y al mismo tiempo que se reduce el lead time de los productos.

FIGURA 14. PROCESO DE PUNTO DE DESACOPLE
Pt AV AA S AYA % e
ES-EA 5
- ensambaldo
| J!!! ::- 'T\\.
$ & =0 @&
m*“"vvv\?\/ =AANS NG

[ ° & °
Lead Times desacoplados

Fuente: (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

Sequndo Componente

9.2.2 Perfiles y Niveles del Buffer.

Una vez al posicionar el inventario en la estructura de materiales, es necesario dimensionarlos.
Para ello DDMRP se basa, entre otros aspectos, en el consumo promedio diario real de las
referencias, el lead time y la existencia de una cantidad minima de pedido definida. De esta
forma los buffers se dimensionan considerando la demanda real y no en base a previsiones
erréneas.
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Para hacer que los puntos de desacople absorban la variacién de la oferta y de la demanda,
se debe utilizar un mecanismo de amortiguacion. En la metodologia DDMRP, este
mecanismo es llamado “Buffer” y toma forma de stock que sirve para comprimir el tiempo
de entrega y amortiguar la variabilidad evitando que esta se propague y amplifique. Al
desacoplar los tiempos de entrega del lado del consumo del buffer, estos se comprimen
instantdneamente. Esta compresidn tiene implicaciones inmediatas en el nivel de servicio
e inventarios (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

Esto debido a que a menores tiempos de entrega mayor la reaccién ante cambios
inesperados en la demanda, y con ello un aumento en el nivel con el que servimos los
requerimientos. De igual modo, esta reduccién en los tiempos de entrega disminuye los
niveles de inventario ya que la proteccion que estos deben brindar, esta relacionada
directamente con este tiempo de entrega, en otras palabras, a menor tiempo de entrega,
menor inventario de seguridad.

FIGURA 15. PERFILES DEL BUFFER

I:> El Corazén del Buffer para la generacién de pedidos que determinan la
frecuencia de generacion de pedidos y el tamafio minimo de cada pedido.

m ':> El corazén del Buffer para el cubrimiento de la demanda

ﬂ La seguridad Insertada en la posicién del Buffer

Fuente: (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

La zona verde: Determina la frecuencia y la cantidad minima de generacion para cada

orden.
La zona Amarilla: Es el niicleo de la cobertura de la demanda en el buffer.

IEGREIREIRN £ 1a zona de seguridad insertada en el buffer.

El Lead time
El uso de punto de desacople revela la necesidad de definir un nuevo tipo de lead
time que debe ser entendido y calculado a fin de determinar fechas de entrega,
definir el tamafio del buffer, asi como los puntos de alto apalancamiento de
inventario para desacoplarlos (Ptack y Smith, 2016).
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FIGURA 16. BOM Y ESQUEMA DE FABRICACION FPG Y FPH

10 dias

Fuente: (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

Para explicar los conceptos relativos al lead time, se utilizara la estructura de la lista de
materiales (BOM) mostrada en la siguiente figura 15. Muestra la lista de materiales (BOM)
para los productos FPG y FPH donde los circulos en color gris sobre cada uno de los
componentes hacen referencia al lead time en dias para cada uno de ellos. La operacion Z
resaltada en color amarillo, hace referencia a la operacion de ensamble que requiere mano
de obra especializada y que para este caso representa un recurso critico. Los rectangulos,
por su parte, identifican los componentes manufacturados o comprados. De igual forma, se
muestra el lead time de cada componente especificado en dias.

« MLTZ Lead Time de Manufactura.
Es el tiempo total que transcurre desde que se genera la orden de fabricacion hasta
que el producto alcanza el estado de terminado o finalizado (Sevillano, 2008).

FIGURA 17. LEAD TIME DE MANUFACTURA.

Fuente: (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

La figura 16, muestra el Lead time de manufactura (MLT) resaltado en color amarillo, en
este caso 10 dias.

« CLT? Lead time Acumulado.
Es el tiempo mas largo que transcurre desde que se inicia una solicitud de
aprovisionamiento a proveedores o fabrica de un determinado producto hasta que estos se

23 MLT: Manufacturing Lead Time
24 CLT: Cumulative Lead Time
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sittan en el punto de venta, en el que se incluyen tanto el lead time de manufactura como
el lead time de abastecimiento o compra.

FIGURA 18. LEAD TIME ACUMULADO.

Fuente: (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

La figura 18, muestra el CLT para el producto FPG, en este caso 40 dias. Este tiempo se
encuentra revisando el lead time acumulado de cada una de las trayectorias de la lista de
materiales; siendo la trayectoria mas larga la que define el lead time acumulado.

« DLT? Lead time Desacoplado.
Un lead time acumulado calificado definido como la secuencia méas larga no protegida o
sin buffer en una lista de materiales. (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

FIGURA 19. LEAD TIME DESACOPLADO.

Fuente: (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

La figura 19, se muestra que el DLT para esta estructura esta dado por la secuencia 204C
- 101 que en total suma 25 dias.

» Perfil del BUFFER.
Una vez ubicados estratégicamente los puntos de desacople, y definido el lead time para
los articulos, se continda con el dimensionamiento de las tres zonas (Verde, Amarrillo y
Rojo) de proteccion mencionadas en la figura 15. Para hacerlo se deben tomar en
consideracion los siguientes parametros: (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

25 DLT: Decoupled Lead Time
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) DLT Lead time desacoplado: Parte esencial del dimensionamiento del buffer.
Afecta directamente el tamafio de las tres zonas del buffer (roja, amarilla, y
verde).

i) MOQ?® Cantidad de orden minima: La generacion de 6rdenes se debe ajustar
a la cantidad minima de pedido impuesta en algunas oportunidades por los
proveedores, lo cual afectara la zona verde del buffer.

iii)  ADU? Consumo promedio diario o CPD: Es la tasa calculada de uso de cada
Articulo (SKU?), se maneja un CPD diferente de acuerdo con la referencia
especifica. Hace parte del calculo del buffer.

Para (Builes, 2019) la metodologia DDMRP siguiere los siguientes horizontes de tiempo:

* Productos Manufacturados: Se encuentra entre 30 y 60 dias.
Para los productos manufacturados es importante integrar rapidamente los cambios en la
demanda evitando que sean suavizados con una gran cantidad de datos. Por el contrario, si
el horizonte de tiempo es demasiado corto, esto generara fluctuaciones rapidas en el calculo
del buffer que probablemente no puedan ser atendidas.

* Productos comprados: Se recomienda un horizonte de tiempo del rango de 30 a 90 dias.
Los productos comprados como las materias primas, al tener una mayor agregacion se
comportan de manera mas estable.

FIGURA 20. PERFIL BUFFER

L}
REPLENISAMENT:,
Categoria de Lead time Comprados B Categoria de variabilidad
Categoria | Desde | Hasta | Perfil | %LT Horizonte de pico Categoria Perfil %V
Short LT 1 8 1 80% 2 Low 1 30%
Medium LT £l 30 2 50% 1,5 Medium 2 50%
Long LT 31 999 3 30% 1 High 3 80%
Categoria de Lead time Producidos M Ciclo de la orden por defecto
Categoria | Desde | Hasta | Perfil | %LT Horizonte de pico Buy B 7
Short LT 1 15 1 80% 3 Make M 7
Medium LT 16 30 2 50% 2 Distributed D 3
Long LT 31 999 3 30% 2
Configuracion de alertas
Categoria de Lead time Distribuidos D Tipo de parte -Alerta d-e Umb-ral de
inventario pico
Categoria | Desde | Hasta | Perfil | %LT Horizonte de pico Buy B 50 50
Short LT 1 5 1 80% 3 Make M 50 50
Medium LT 6 15 2 50% 2 Distributed D 50 35
Long LT 16 999 3 30% 1

Fuente: (REPLENISHMENT+, s.f.). http://flowingconsultoria.com/replenishment/

26 MOQ: Mininum Order Quantity.
27 ADU: Average Daily Usage.
28 SKU: Stock Keeping Unit.
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Ejemplo, considere un perfil de buffer con la siguiente denominacion: BMD, lo cual indica que el
perfil corresponde a un material Comprado (B) con lead time mediano (M) y Distribucion (D).

La clasificacion de la categoria de lead time y de la categoria de variabilidad juegan un papel
importante en la determinacién de los factores utilizados en el calculo de las zonas verde y roja
del buffer. Un error en la clasificacioén de dichas categorias traeria como resultado zonas de buffer
insuficientes o sobre dimensionadas de acuerdo con cada caso (sobre valoracion y subvaloracidn).

* EI(LTF) Factor de Lead time, se aplica al CPD de un componente (ADU) dentro de su
lead time con el fin de calcular los valores de las zonas Verde y

TABLA 2. RANGO FACTOR LEAD TIME

Categoria Lead time

Rango de factor para lead time

Largo (H) 0.20a0.40
Medio (M) 0.41a0.60
Corto (S) 061a1

Fuente: (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

La Tabla 2, muestra que a mayor lead time menor factor. (Builes, 2019). Esto se debe a que para
los articulos con lead time largos se desea forzar que la zona verde del buffer sea lo mas pequefia
posible con el fin de aumentar la frecuencia de los pedidos.

+ Factor de variabilidad: Se aplica al CPD de un componente (ADU) dentro de su lead time
con el fin de calcular el valor de la zona [l de seguridad y absorber la variabilidad en el
consumo. La Tabla 3, muestra los rangos para el factor de acuerdo con la categoria de

variabilidad.

TABLA 3. RANGO DE FACTOR DE VARIABILIDAD

Categoria Lead time Rango de factor de variabilidad
Alta (H) 0.61a1+

Medio (M) 0.41a0.60

Corto (L) 0.20a0.40

Fuente: (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

A diferencia del factor de lead time, a mayor variabilidad, mayor sera el factor que se debe
utilizar. Esto se debe a que se requiere que la zona de cobertura que amortigua la variabilidad
del consumo sea lo mayor posible. (Builes, 2019).

Nota: Los rangos definidos en la Tabla 2 y 3, NO estan basados en calculos matematicos y
deberan ser ajustados de acuerdo con la experienciay particularidad de cada implementacion.
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e Caélculos en las zonas del Buffer

FIGURA 21. CONSTRUCCION DEL BUFFER

1. CPD x LT x %LT Variables
2.MO0Q CPD Consumo Promedio Diario.
3S.e|:oRnI|Eac elxmca:’o?valor L Lead Time.

% LT Factor de Lead Time.

MoQ Cantidad minima de pedido.

FREC Frecuencia.

CPDx LT % VAR | Factor de variabilidad.
RB Rojo Base.

Factor de variabilidad | Rangos

Variabilidad alta 61-100%
Variabilidad media 41-60%
Variabilidad baja 0-40%

Flowing__

Fuente: (REPLENISHMENT+, s.f.)

Factor de Lead Time Rangos
20-40%
41-60%
61-100%

Rojo Base (RB):
CPD x LT x %LT

Lead Time largo

Lead Time medio

Lead Time corto

Rojo Seguro:
RB x % VAR

o TOG? (Tope de verde ): Maximo nivel del buffer resulta de sumar las zonas roja, amarilla
y verde de un buffer.

e TOY* (Tope de amarillo): Nivel del buffer resultante de sumar la zona roja y amarilla
buffer. Indica el punto desde el cual se generan necesidades de abastecimiento.

« TOR?® (Tope de rojo): Maximo nivel de la zona roja del buffer.

Tercer Componente.

9.2.3 Ajustes Dinamicos.

Debido a los constantes cambios del mercado, es importante reajustar la dimension de los
buffers para poder funcionar correctamente ante nuevas realidades. Es decir, es posible que el
consumo de una referencia varie en el tiempo, por lo que el buffer de esta referencia deberia
adecuarse a estas variaciones para que la empresa sea capaz de atender las necesidades reales
de esta. EI DDMRP proporciona funcionalidades que permiten ajustar los buffers segun las
necesidades del momento. (Kortabarria A, 2018).

En el transcurso del tiempo, el grupo y los rasgos individuales que se utilizan pueden cambiar
a medida que surjan nuevos proveedores y materiales, nuevos mercados se abren y/o antiguos
mercados se deterioran, y las capacidades y métodos de fabricacion cambian. Los niveles de
buffers dinamicos permiten a la empresa adaptar los buffers a cambios de grupo, cambios en
el entorno y cambios en los rasgos individuales con el tiempo mediante el uso de varios tipos
de ajustes de variabilidad o con ajustes de estrategia de la compafiia. Estos buffers se adaptan
y/o se ajustan para adaptarse al entorno y a los cambios que le rodean. (Rodrigo, 2017).

22 TOG: Top of Green.
30 TOY: Top of Yellow.
31 TOR: Top of Red.
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Dado que las cadenas de suministros de hoy son dinamicas, estos buffers se deben ajustar y
adaptar a las condiciones cambiantes. Al entender las ecuaciones para establecer las zonas de
buffers, también se entienden los factores que pueden cambiar el buffer de una referencia a lo
largo del tiempo, estos cambios pueden provenir de cambios en el atributo de la referencia o
de cambios en el perfil del buffer.

Existen 3 factores criticos para todas las referencias con buffer que impactan directamente las
ecuaciones del buffer: EI CPD (Consumo promedio Diario); EI (LT) Lead Time y (MOQ)
Cantidad minima de pedido. (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016), dice que son estéaticas y su ajuste
debe darse en un horizonte mayor o igual al lead time.

Cuarto componente.

9.2.4 Planeacion Demand Driven.

En lugar de hacer las cosas demasiado complejas o demasiado simples, es el momento para definir
un conjunto de reglas de planificacion que cumplen al menos algunos requisitos. En primer lugar
para aprovechar la potencia de calculo pura del hardware y software de hoy en dia. En segundo
lugar, para tomar ventaja de los nuevos enfoques basados en la demanda. Cuando se combinan
estos dos elementos nos proporcionan: Enfoques y herramientas relevantes para la forma en que
funciona el mundo hoy en dia y un sistema que promueve acciones y decisiones mejores y mas
rapidos en los niveles de planificacion y ejecucion (Rodrigo, 2017).

La ecuacion de flujo neto, es el calculo de planeacion para determinar el estado en la planeacion
de una referencia con buffer, tiene como objetivo la generacion de pedidos de suministro con el
tiempo y cantidad apropiados para atender la demanda de cada producto, para lo cual el DDMRP
introduce la ecuacion es:

e Ecuacion de flujo neto:

FNE = a la mano + en camino — demanda calificada

FIGURA 22. COMPONENTES DE LA ECUACION FLUJO NETO

Inventario en transito Inventario
00 (7 ‘0“‘
® > < ®

Fuente: (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

« A la mano= Cantidad de “inventario fisico” disponible.

+ En camino= Cantidad de inventario que se ha pedido pero que aun no ha sido recibido
“inventario en transito del camion”

- Demanda calificada= La sumatoria de los pedidos con fecha de entrega en el pasado,
pedidos con fecha de entrega del dia en curso, mas los picos calificados.
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Mientras la ecuacion de flujo neto se encuentre en la zona verde del buffer no habréa generacion
de pedidos de suministro. Sin embargo, tan pronto la ecuacion de flujo neto ingresa a la zona
amarilla o Jil8J8 se hara un pedido de suministro cuya cantidad sera igual al tope de la zona verde
(TOG) menos el resultado de la ecuacion de flujo neto. Este proceso debe realizarse cada dia a fin
de conseguir la generacion de drdenes de suministro. (Builes, 2019).

Recordando que es un método probado e intuitivo para la generacion de Grdenes de suministros,
la planeacion orientada por la demanda. Ademas de la reduccion en el Lead Time y la
amortiguacion de la variabilidad, para el DDMRP los buffers colocados en los puntos de desacople
son el corazdn de la generacion de 6rdenes de suministros. Convirtiéndose en el punto focal para
crear, promover, proteger y determinar la informacion y los materiales relevantes, generando
ordenes mas elegantes y visibles. (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

Quinto Componente

9.2.5 Ejecucion visible y Colaborativa.

Una vez planificadas las érdenes, es importante controlarlas para asegurarse de que todo
avanza segun lo previsto. EIl DDMRP incorpora diferentes alertas codificadas por colores
que permiten realizar el seguimiento de estas ordenes. En caso de que algo se desvie de lo
planificado, esta se muestra a traves de dichas alertas. Asi el responsable identifica de
forma sencilla qué referencias se encuentra en situacion critica y requieren atencion. Esta
ejecucion permite a la empresa priorizar las referencias de forma correcta y sencilla
basdndose en el estado de penetracion de los buffers, evitando asi la generacion de
prioridades erréneas basadas en la fecha de vencimiento. (Kortabarria A, 2018).

FIGURA 23. ALERTAS DDMRP.

Ejecucién
DDMRP
Puntos independientes Puntos dependientes

Alertas de estado Alertas de
del buffer sincronizacion

Alerta de Alerta do Alerta de Alerta de lead
agotado sincronizacion de —

inventario fisico

proyectado materiales

Fuente: (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

DDMRP hace una cuidadosa distincion entre la planeacion y la ejecucion. Planeacion es el
proceso de generacion de ordenes de suministro mediante el uso de la ecuacién de flujo
neto. En tanto la ejecucion es el proceso de programacién y control de las ordenes de
suministro generadas, que permiten proteger y promover el flujo de informacion relevante.
(Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

Los criterios utilizados para la gestion de las 6rdenes de suministro son:
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Las alertas de estado del buffer.

Estéan disefiadas para mostrar el estado actual y proyectado del inventario disponible
en los puntos independientes. Estas alertas no utilizan la ecuacion de flujo neto ya
que su objetivo es mostrar si el inventario disponible (on-hand) cubre o no la
demanda, ya que, de no contar con el inventario suficiente, es posible que el punto
de desacople permita la transmisién de la variabilidad aguas abajo en la cadena de
suministro.

Las alertas de sincronizacion.

Por su parte estan disefiadas para resaltar problemas con respecto a los items
dependientes (items que no han sido desacoplados). (Builes, 2019). Es decir que
entre mejor sea la visibilidad de los problemas de sincronizacién, menor
variabilidad se transfiere entre los buffers y al cliente.

Basta con lanzar PO®? Ordenes de compra, MO Ordenes de fabricacion y TO
Ordenes de transporte, de cualquier sistema de planificacion que no suspenda los
materiales, para desafiar a la administracion. Estas POs, MOs, y los operadores de
telecomunicaciones tienen que ser administrados de manera eficaz para sincronizar
con los cambios que ocurren a menudo dentro del horizonte de ejecucion.

El horizonte de ejecucion es el tiempo a partir del cual un PO, MO, son lanzados o
el tiempo para que se abra hasta el momento en que se cierra el sistema de
planificacion de necesidades por la demanda de registro, es un sistema integrado de
ejecucion para todas las categorias que parten con el fin de acelerar la comunicacion
de informacion y las prioridades relevantes en toda la organizacion y cadena de
suministro

FIGURA 24. COMPONENTES DEL DDMRP.

Planificacién de necesidades de materiales imp por la d d:
Posicionamiento ’ . Planificacion : o Iy
estratégico del Pem'esby :f've'es de| Ajustes dinamicos | impulsada de la Egeczc'fzv's"?',e Y
inventario uffer demanda e Colaboracion
POSICIONAR PROTEGER EJECUTAR
O—r@ >3 >4 J—>(5)
I Modelado / O modelar el Sistema I Planear I Ejecutar l

- Posicionar buffers en - Los perfiles de buffer
el BOM y en la cadena permiten una
de

- Los ajustes dinamicos - Herramientas de
le permiten a los Lo
par global buffers adaptarse a visibles, le
disminuir la de los parametros del los cambios dinamicos. proporcionan a los
variabilidad y reducir buffer, con el fin de del negocio
los Lead Times. abarcar grupos de problemas vigentes en
articulos con las - Los ajustes también de el
- Establecer posiciones mismas caracteristicas permiten una reposicion
estratégicas de y compo 6
reposicién que tiene
gran impacto en el
flujoy el servicio

- Las alertas de

que los compradores y
planeadores ponen
medidas oportunas a

planeadores claras
perspectivas y

- Las alertas proveen
- El calculo del informacion sobre el
fisico actual,
desarrolla Agotados proyectados
la introduccion o retiro de y 6n en los
reposicion basadas en materiales
Ia demanda real del
mercado -La mejora continua
se alcanzaa
- La calificacion de los través de la matriz
picos asegura tener en BOM y el médulode
cuentalas grandes analisis
demandas futuras
para la reposicion

Fuente: (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016)

de los articulos

32 pO: Purchase Order.

33 MO: Manufacturing Order.

34 TO: Transfer Order.
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Estos cinco componentes trabajan juntos para amortiguar o eliminar el nerviosismo innecesario de
sistemas MRP tradicionales y el efecto Iatigo resultante en entornos complejos y desafiantes. En
el uso de este enfoque, los planificadores ya no tienen que tratar de responder con un mensaje
Unico para cada pieza que esté fuera por un solo dia. Este enfoque proporciona informacion real
acerca de aquellas piezas que estan realmente en riesgo de afectar negativamente a la
disponibilidad prevista de inventario. EI MRP impulsado por la demanda ordena las pocas cosas
importantes que requieren atencion por parte de los jefes: piezas que estan siendo gestionadas bajo
el enfoque de planificacion de necesidades basadas en la demanda y la cantidad de planificadores
necesarios para poder tomar buenas decisiones mas rapidamente. Esto significa, que las empresas
estardn en mejores condiciones para aprovechar su trabajo y el capital humano, asi como las
importantes inversiones que han hecho en tecnologia de la informacion. (Builes, 2019).

10. SITUACION ACTUAL DE Phoenix Packaging Caribe S.A.S

El problema de Phoenix Packaging Caribe S.A.S. empieza en la necesidad de evaluar el
pronostico de demanda, ya que este permite la coordinacién de un sistema planificado basado
en cifras confiables. EI grupo Phoenix en general necesita mayor informacion para la toma
de decisiones correctas y asi tener como resultado un alto nivel de satisfaccion por parte del
cliente.

Cuando en planeacion se habla de los errores de la demanda esto genera problemas
indirectamente a otras areas: al MRP, la gestion de abastecimiento, planificacion de
capacidades y/o compras; ya que se basan del mismo pronostico y cuando el pronostico no
se acerca a las necesidades del mercado puede llevar a problemas como exceso de inventario,
ventas perdidas y lo peor clientes insatisfechos.

El grupo Phoenix tienen como principal dos UEN®®, Consumo Masivo e Industrial, para la
planta Phoenix Packaging Caribe S.A.S. se desglosa en 5 Cadenas 6 UEN para garantizar el
enfoque de cada necesidad por cliente.

. Cadenas

. Food Servicie

. Food Servicie Suministros
. Tradicional

. Internacional

Para el afio 2019 la compafia Phoenix Packaging Caribe S.A.S. se encuentra con algunas
fallas en la estructura y en cada una de las UEN, ya que se generan complicaciones a nivel de
produccién por: cambios continuos del mercado, el desarrollo de nuevas referencias en el
portafolio, incremento de inventarios que no necesita el cliente, incremento en los agotados,
incertidumbre por parte de produccion por pronosticar o saber qué, cuanto y cuando producir
lo que se necesita realmente y asi aumentaréa el nivel de incumplimiento al cliente.

35 UEN: Unidad de negocio.
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Historico del Inventario Nivel de Servicio (OTIF) y Nivel de Agotado.

GRAFICA 1. INVENTARIO EN VALOR Y DIAS.

AN

2015 2016 201§ 2018 2019
—§ lVEMAMD e Dias Lined ( § Inventario) Lined ( Dias)

Fuente: (Elaboracién Propia).

GRAFICA 2. HISTORICO DE NIVEL DE SERVICIO (OTIF).

N~
<
-
o

2016 2017 208 2019
— (B OTIF) e (% OTIF)

Fuente: (Elaboracion Propia).
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GRAFICA 3. NIVEL DE SERVICIO (OTIF) DEL ANO 2019

2019
— % OTIF) v (3% OTIF)

Fuente: (Elaboracion Propia).

GRAFICA 4. NIVEL DE AGOTADO, % SOBRE LA VENTA BRUTA.

13 5 78111 35 7 8111 3557 8111355 T8 NMT 35S T8N
2015 2016 2017 2018 2019

= 0 Agotado v (% Agotado)
Fuente: (Elaboracion Propia).

GRAFICA 5. NIVEL DE AGOTADO DEL ANO 2019 % SOBRE LA VENTA BRUTA.

= 9 Agotado 0 et (% Agotado)

Fuente: (Elaboracion Propia).
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11. PORTAFOLIO

El grupo Phoenix cuenta con 14 laboratorios, al momento de disefiar y producir soluciones de
empaque se realizan investigaciones, desarrollos e innovaciones en el que se estudian materiales y
procesos de fabricacion buscando que a lo largo de la cadena se genere el menor impacto
ambiental.

Cada afio se producen mas de 20 productos nuevos con mediciones de impacto sobre la huella de
carbono, Eco-Disefio e ingenieria de materiales para que los empaques no s6lo cumplan su funcién
basica, sino que contribuyan a las marcas y que las empresas lleguen mas lejos en sus compromisos
ambientales.

Dentro de las soluciones de empaques, el Grupo Phoenix es pionero en productos biodegradables
elaborados con materiales derivados de recursos renovables como el maiz y la cafia de azucar, que
bajo condiciones controladas de temperatura y humedad tardan en biodegradarse
aproximadamente 12 semanas.

Para el consumo masivo ofrece a los consumidores practicidad, seguridad e higiene a traves de
una amplia gama de productos descartables, desechables o de un solo uso, productos con una
variedad de colores y de materiales para diferentes ocasiones, para uso culinario o uso diario.

11.1 Lineas de Productos®®

¢ Consumo Masivo:
o Sedivide en 5 UEN (Unidades de Negocios) como:
Cadenas,
Suministros
Food Service
Tradicional
Internacional

© O O O O

Los Empaqgues Industriales:

Se divide en 5 (Industriales, Aerosoles, Tubos colapsibles, Peliculas e Internacional), es una linea
que ofrece soluciones de empaque para la industria de alimentos, cuidado personal y del hogar; en
materiales como estructuras multicapa que aseguran la alta barrera a diferentes agentes.

Los clientes cuentas con un diverso portafolio de vasos, bases, tapas plasticas y de Foil, sobre
copas, rollos de ldmina plasticas, tubos colapsibles de aluminio, envases de aluminio para aerosol,
envases de aluminio para sistemas de valvulas y peliculas termo encogibles.

Se producen en materiales con diferentes tecnologias que estan en la capacidad de realizar
empaques asépticos en alta barrera para aquellos productos que requieren proteccion contra las
trasmisiones de vapor, agua, oxigeno y luz. Con tecnologias de decoracion como Impresion,
Etiquetas de Papel, Mangas Termoencogibles, Etiquetas autoadhesivas, IML y Culminacién.

36 Tomado de pagina web de la organizacién: www.grupophoenix.com
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Soluciones promocionales para envases plasticos donde se promociona la imagen de una marca y
permite tener una experiencia directa con el producto; en actividades temporales, eventos masivos,

activaciones de marca, muestras, etc.

GRAFICA 6. TABLA DE CALIFICACION POR REFERENCIA (SKU)

Comercializados Producto en Proceso Producto Terminado Retales Materia Prima
1 | Aislador (Para Vasos) | 1 Bases 1 Aislador 1| Barrera PP |1 Foil
2 Alurninio 2 Bolsas 2 Bandejas 2| BammeraPS |2 Laminas
3 Bandejas 3 Copas 3 Bases 3 | Contaminado | 3 Papel
4 Bases 4 Cubiertos 4 Bolsas 4 Foil 4| Pastillas Aluminio
5 Bolsas 5 Aerosoles (Envases) 5 Contenedor 5 Papel 6| Pantone (Tinta) Imp.
6| Aluminio (Bolsas) | 6 Estuches 6 Copas 6 PE 6 Resinas
T Copas T Efiquetas T Cubiertos 7 Pat [ Tinta
8 Cubiertos 8 Mangas 8 Cup Dip (Vaso) 8 PLA
9 Domas 9 Fonil ] Domos (Estuche Superior) 9 pp
10| Aerosoles (Envasas) |10 Lacas 10 Aerosoles (Envases) 10 PS
11 Kits 1 Laminas 1 Estuches
12| Aluminio (Papel) |12 Panfone 12 Etiquetas
13 Peliculas 13 Papel 13 Mangas
14 Pitillos 14| Peliculas (Bolsa Termo encogible) (14 Foil
15 Pifiateria 15 Pitillos 15 Laminas
16 Platos 16 Platos 16 Papel
17|  Poracomidas |17 Sobrecopas 17 Aluminio (Papel)
18 Servilletas 18 Tapas 18| Peliculas (Bolsa Termo encogible)
19 Tapas 19 Tintan 19 Pitillos
20 Vasos 20 Papel 20 Platos
e Portacomidas
22 Sobrecopas
23 Tapas
24 Tapas Foil
25 Tubos
26 Vasos

Fuente: (Elaboracion Propia).

11.2 Marcas Propias

Grupo Phoenix tiene 4 marcas principales de la linea de productos de Consumo Masivo.

Rumba
Desechables Domingo

[ ]
e TUC
e GeoPack
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IMAGEN 1. PORTAFOLIO DEL GRUPO PHOENIX

CONSUMO MASIVO FOOD SERVICE

EL,E" ,/‘ W,

a‘““"%“hk

Pldstico Aluminio Tubos Colapsables - Tapo

EMPAQUES
INDUSTRIALES

Fuente: (Elaboracién Propia).

12. DIAGNOSTICO

ESTABLECER PERFILES DE BUFFERS En Phoenix Packaging Caribe S.A.S

Para obtener toda la informacion necesaria para los analisis correspondientes, accedemos al
ERP (BAAN, Cubo-Ventas) de la compafiia Phoenix Packaging Caribe (PPC - 250). Se
actualiza la informacion de las ventas reales, los compromisos con las fechas correspondientes,
las ordenes de trabajo, todos los articulos del portafolio, movimientos historicos y
proyecciones.

12.1 Andlisis ABC del Portafolio
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Con el andlisis del ABC que se realizara a la compafiia nos permite observar y clasificar de
acuerdo con a la importancia de la participacion de cada uno de los productos del portafolio,
lo calificaremos en 3 categorias dependiendo de la rentabilidad que aporta cada producto.

El grupo Phoenix a nivel nacional en las 4 Plantas cuentan con més de 31.000 productos, para
la planta Phoenix Packaging Caribe (PPC) cuenta con 1.800 referencias lo cual vamos a
aplicarle el Método ABC, que permite clasificarlos segin su rentabilidad en la Empresa.

12.2 Clasificar los Productos.

Con ayuda del ERP de la empresa, descargamos todas las ventas brutas, con costos brutos
en unidades, en Kilos, que se registraron en cada UEN durante el afio 2019 (mes por mes)
organizando las referencias por el articulo principal correspondiente.

Se realizan los respectivos Célculos:
- Rentabilidad= (Ventas B. — Costos B.)
- Margen = (1- (Costos B. / Ventas B.))
- % de Rentabilidad = (La rentabilidad / Rentabilidad Total)
Para el Analisis:
% Acumulado = (Suma el % de rentabilidad de cada celda con el anterior)
= Hasta completar el 100% de la Variable.
Para la Clasificacion ABC.
= A =siel producto es Menor al 80% del Acumulado.
= B =siel producto Esta entre el 80.01% al 95% del Acumulado.
= C =siel producto es Mayor a 95.01% del Acumulado.

Formula = SI (“Producto” <80%|"A"[SI (“producto” <95%|"B"|"C"))

% Resultado de los 37 Productos Pareto (Tipo A) — Compaiiia PPC

TIPO [CIA | HOMOLOGO | ARTICULO PRINCIPAL DESCRIPCION PRINCIPAL
A [PPC 1 COVPN-00700008 V 7.00z PP NAT TUC 60x50 76K
A [PPC 23 CTVTN-01200004 V 12/140z PET NAT RUMBA 50x12
A [PPC 45 COVPN-00700007 V 7.00z PP NAT TUC 120x25 76K
A [PPC 60 COVPN-00700002 V 7.00z PP NAT TUC x100 A EX
A |PPC 201 CTVTN-00700002 V 7.00z PET NAT RUMBA 25x25
A |PPC 313 CTTTN-01030000 TAPA 16/200z PET PRISMA 10x100
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COTPN-01200001

TAPA MULTIUSOS DOM 20x25

CTVTN-01200001

V 12/140z PET NAT PRISM 20x50

CTTTN-09660001

DOMO 9/120z PET PRISMA 10x100

COTPG-02350000

TAPA 235gr GT AXION LIMON NE

COTPG-04250000

TAPA 425/850gr AXION CREM LEMO

COTPG-04250001

TAPA 425/850gr AXION ALOE

CMBPW-06000005-1

TARRO AXI LIM GU 600gr ND V1

CMBPW-04250009-1

B. MAN 425gr AX ALOE GU V1

CMBPW-04250010-1

B. MAN 425gr AX AVENA GU V1

CMBPW-08500009-1

B. MAN 850gr AX LIMON GUA V1

CMBPW-02350005-1

B. MAN 235gr AX LIMON GUA V1

CMBPW-04250008-1

B. MAN 425gr AX LIMA LIM GU V1

CMBPW-04250007-1

B. MAN 425gr AX LIMON GUA V1

CIVTN-01200064-1

VASO 12.00z PET MALT CORRAL V1

COVPN-00700003

V 7.00z PP NAT TUC x5000 75K

CTVTN-00900000

V 9.00z PET NAT PRISMA 20x50

CIVTN-01200010-1

VASO 12.00z PET SWEET & COFFV1

CMBPZ-04500003

B. MAN 450gr IREX LIMON V1

COVPN-00700006

V 7.00z PP NAT DOM 50x50 NPEX

COVPN-00700009

V 7.00z PP NAT ECONO PR 12x100

CTCTN-01600000

CONT 16.00z SAFEPACK T/BJ x200

CIVTN-01200082

VASO 12.00z PET SHELL

COTPY-04250000

TAPA 425/850gr AXION LIM LEMON

CTTTN-01030001

DOMO 16/200z PRISMA 10x100 CG

CIVTN-00500002

VASO 5.00z PET DIPPIN DOTS

CIVTN-00900012

VASO 9.00z PET DIPPIN DOTS

CTTTN-09660006

DOMO 12.0oz PET PRIS SIN PERF

CIBPN-00400000-10

NOOSA 40Z BLUEBERRY V10
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PPC 16574 CMBPW-04250014 B. MAN 385gr AXI POD PLAST GUA
PPC 16812 CTVTN-01600000 V 16.00z PET NAT PRISMA 20x50
A |PPC 16825 CTTTN-09660000 TAPA PET 9/120z PRISMA 10x100

Por medio de la informacion disponible en el ERP (BAAN) de Multidimensionales, es posible
acceder a las ventas reales, fechas de compromiso y de entrega a clientes.

A partir de esto se calcula el CPD por articulo, Lead time de entrega, frecuencias de validacién,
variabilidad de consumos y lotes minimos que permitan construir un buffer con minimos y
maximos de inventario, tanto para productos comprados como manufacturados.

12.3 Célculo CPD

Con los productos ya definidos para la construccion de Buffers se necesita calcular el CPD por ser
la entrada de las ordenes de produccion, ElI CPD es la tasa calculada de uso de cada referencia
especifica (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016) es importante tener en cuenta al calcularlo:

* Longitud del Periodo

» Frecuencia de produccion (Para todas las compafiias se recomendé un periodo de
120 dias, segun las variaciones en la demanda por temporadas de ventas)

» Frecuencia de Actualizacion (Combinando datos historicos para evitar un CPD
relativo)

Para los Productos Pareto de la planta PPC con frecuencia de venta de 12 Meses se les asignara el
Buffer con el minimo y maximo de inventario, su Lead Time de entrega, la frecuencia de
validacion MOQ (Cantidad min pedido), variabilidad de consumo, lotes minimos para los
productos manufacturados y/o comercializados.

ABC A
oREGA | FRECUE
sTsyno | NCIA
CIA | HOMOLOGO | ART. PRINCIPAL DESCRIPCION PRINCIPAL VENTA
PPC 1 COVPN-00700008 V/ 7.00z PP NAT TUC 60x50 76K S| 12
PPC 73 CTVTN-01200004 V 12/140z PET NAT RUMBA 50x12 S| 12
PPC 45 COVPN-00700007 \/7.00z PP NAT TUC 120x25 76K S| 12
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PPC 60 COVPN-00700002 V 7.00z PP NAT TUC x100 A EX Sl 11
PPC 201 CTVTN-00700002 V 7.00z PET NAT RUMBA 25x25 Sl 10
PPC 313 CTTTN-01030000 TAPA 16/200z PET PRISMA 10x100 Sl 12
PPC 746 COTPN-01200001 TAPA MULTIUSOS DOM 20x25 Sl 12
PPC 759 CTVTN-01200001 V 12/140z PET NAT PRISM 20x50 Sl 12
PPC 1084 CTTTN-09660001 DOMO 9/120z PET PRISMA 10x100 Sl 12
PPC 1320 COTPG-02350000 TAPA 235gr GT AXION LIMON NE Sl 12
PPC 1470 COTPG-04250000 TAPA 425/850gr AXION CREM LEMO Sl 12
PPC 1564 COTPG-04250001 TAPA 425/850gr AXION ALOE Sl 11
PPC 2373 CMBPW-06000005-1 TARRO AXI LIM GU 600gr ND V1 Sl 10
PPC 2481 CMBPW-04250010-1 B. MAN 425gr AX AVENA GU V1 Sl 10
PPC 2482 CMBPW-08500009-1 B. MAN 850gr AX LIMON GUA V1 Sl 12
PPC 2562 CMBPW-02350005-1 B. MAN 235gr AX LIMON GUA V1 Sl 12
PPC 2694 CMBPW-04250008-1 B. MAN 425gr AX LIMA LIM GU V1 Sl 10
PPC 3435 CMBPW-04250007-1 B. MAN 425gr AX LIMON GUA V1 Sl 12
PPC 5091 CIVTN-01200064-1 VASO 12.00z PET MALT CORRAL V1 Sl 12
PPC 5826 COVPN-00700003 V 7.00z PP NAT TUC x5000 75K Sl 11
PPC 7955 CTVTN-00900000 V 9.00z PET NAT PRISMA 20x50 Sl 12
PPC 12924 CTCTN-01600000 CONT 16.00z SAFEPACK T/BJ x200 Sl 12
PPC 13258 COTPY-04250000 TAPA 425/850gr AXION LIM LEMON Sl 12
PPC 13320 CTTTN-01030001 DOMO 16/200z PRISMA 10x100 CG Sl 12
PPC 13533 CIVTN-00500002 VASO 5.00z PET DIPPIN DOTS Sl 6
PPC 13534 CIVTN-00900012 VASO 9.00z PET DIPPIN DOTS Sl 5
PPC 13547 CTTTN-09660006 DOMO 12.00z PET PRIS SIN PERF Sl 11
PPC 16294 CIBPN-00400000-10 NOOSA 40Z BLUEBERRY V10 Sl 8
PPC 16574 CMBPW-04250014 B. MAN 385gr AXI POD PLAST GUA Sl 6
PPC 16812 CTVTN-01600000 V 16.00z PET NAT PRISMA 20x50 Sl 12
PPC 16825 CTTTN-09660000 TAPA PET 9/120z PRISMA 10x100 Sl 12
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Para determinar los rangos de lead time para cada categoria de los productos de Phoenix Packaging
Caribe S.A.S. se realizaron los siguientes pasos:

el S

distribuidos.

oo

Definir el factor de lead time para cada categoria.
Establecer el factor que multiplica el lead time para determinar el horizonte de pico.
Definir el factor de variabilidad segln la categoria (Baja, media, alta).

Determinar el ciclo de orden por defecto para articulos comprados, producidos y

Definir la alerta de inventario fisico para articulos comprados, producidos y distribuidos
Establecer el umbral de pico para articulos comprados, producidos y distribuidos.

7. Ingresar los cddigos de las bodegas de productos distribuidos (Centros de distribucion o

puntos de venta).

—
REPLENISAMENTY
Categoria de Lead time Comprados B Categoria de variabilidad
Categoria | Desde | Hasta | Perfil | %LT Horizonte de pico Categoria Perfil %V
Short LT 1 8 1 80% 2 Low 1 30%
Medium LT 9 30 2 50% 1,5 Medium 2 50%
Long LT 31 999 3 30% 1 High 3 80%
Categoria de Lead time Producidos M Ciclo de la orden por defecto
Categoria | Desde | Hasta | Perfil | %LT Horizonte de pico Buy B 7
Short LT 1 15 1 80% 3 Make M 7
Medium LT 16 30 2 50% 2 Distributed D 3
Long LT 31 999 3 30% 2
Configuracion de alertas
Categoria de Lead time Distribuidos D Tipo de parte .Alerta d.e Umb.ral de
inventario pico
Categoria | Desde | Hasta | Perfil | %LT Horizonte de pico Buy B 50 50
Short LT 1 5 1 80% 3 Make M 50 50
Medium LT 6 15 2 50% 2 Distributed D 50 35
Long LT 16 999 3 30% 1

12.5 Construccion Del Buffer
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1. CPD x LT x %LT Variables
2. MOQ CPD Consumo Promedio Diario.
3. FREC x CPD T Lead Time.

Se toma el mayor valor

% LT Factor de Lead Time.
MOQ Cantidad minima de pedido.

FREC Frecuencia.
CPD x LT % VAR Factor de variabilidad.
RB Rojo Base.
Rojo Base (RB): Factor de Lead Time | Rangos || Factor de variabilidad | Rangos
CPD x LT x %LT Lead Time largo 20-40% Variabilidad alta 61-100%
Lead Time medio 41-60% Variabilidad media 41-60%
Rojo Seguro: Lead Time corto 61-100% Variabilidad baja 0-40%

RB x % VAR

Flowing_ 2

12.6 Construccion Buffer Articulos Tipo A

Basados en la informacién adquirida, se empieza a construir los buffers por cada referencia que se
maneja actualmente en Phoenix Packaging Caribe S.A.S.

- Los buffers de Replenishment+® siguen el comportamiento del mercado
recalculando el consumo promedio diario (CPD) de un articulo en un horizonte
de tiempo definido por el usuario. Algunos productos pueden ser configurados
para recalcular el consumo por un periodo de tiempo definido.

CANTIDAD MINIMA DE PEDIDO

% CONSUMO PROMEDIO DIARIO x LEAD
TIME

Amarillo

CONSUMO PROMEDIO DIARIO x LEAD TIME
(100% ADU

< % ROJO BASE j
@uc PROMEDIO DIARIO x LEAD TIME

Fuente: (Ptak & Smith, 2013b).
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o EIl Buffer representara el inventario objetivo a tener en la cadena (inventario
disponible — demanda calificada + Orden de reposicion).

12.7 Prueba piloto para uno (1) de los productos de la planta Phoenix Packaging Caribe
S.AS

La construccion de un buffer para la referencia.

CIA HOMOLOGO| ARTICULO PRINCIPAL DESCRIPCION PRINCIPAL

PPC 1 COVPN-00700008 V 7.00z PP NAT TUC 60x50 76K

Por su descripcion sabemos que es una referencia de PPC, hecho en la planta Termoformado en
linea, Vaso 7 Onzas de Polipropileno color Transparente /Natural.

e Este Buffer es ubicado en diferentes zonas como se muestra en la tabla:

CPD 7.75
Lead Time (dias) 25
Variabilidad 2.4
Frecuencia de validacion 7
MOQ 17
Factorde LT 50%
Factor de Variabilidad 50%

Zona Verde:
No hacer ningun pedido

Este inventario representa el factor de variabilidad dado por el Lead Time,

25 (Lead Time) * 7.75 (CPD) * 50% (Factor LT) = 96.875 - 97
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Entre més grande es el Lead Time y se le dé mayor peso en la categorizacién, el porcentaje del
Factor LT serd mas grande y por tal esta zona incrementara (Ptak, Carol; Smith, Chad, 2016).

Zona Amatrillo:
Puede Ordenar

7.75 (CPD) * 25 (Lead Time) = 193.75 - 194

Si el Lead Time es de 25 dias y tengo un consumo histérico diario de 7.75 redondeado a 78 cajas,
la zona amarilla estara dimensionada con 194 cajas, esto significa que deberia cubrir la demanda
del cliente

PRIORIDAD

(7.75 (CPD) = 25 (Lead Time) * 50% (Factor LT)) + (50% (CV) = (Zona Verde))
= 1453125 - 145

El factor de variabilidad de Lead Time con el coeficiente de variabilidad, por lo cual incorpora un
cubrimiento para Lead Time y uno para las fluctuaciones del mercado (Ptak, Carol; Smith, Chad,
2016):

VERDE Lead Time*CPD*Factor de LT 97

AMARILLO |Lead Time * CPD 194

(Factor de LT * CPD * Lead Time) + (Factor de 145
Variabilidad * (Zona Verde))
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13. CRONOGRAMA

DURACIGN NOVIEMBRE DICIEMEBRE ENERD FERRERD MARZO

ACTIVIDAD
Semanas | 1 | 2 | 3 [ 4|5 |6 |7 |8 |5 |10)11|12]13)14 1516|1718 18]20

11

—

Valoracion e Investigacion de metodologias en la Compafiia

1.2

Plantamiento del Problema

13

Conocimingtos del DDMRP

14

Regitrarse &l Replenishment (R4)

11

Obtener Datos para el dizgnostico

1.2

seleccion de productos con demanda (MTQ y MTS)

13

|levantamiento de datos para el flujo

24

identificar buffer estrategicos.

31

Definir los Perfiles Buffer

32

Validacion de datos

33

Dinamica con el Programa (R+) DDMRP

34

disefio e implementacion de |z propuesta

33

Pruebas

41

Propuesta de Implementacion

4.2

Validacion

43

Analisis de resultados

51

entrega finzl del proyecto

5.2

= ra o | o Jen v [un i e e [ e = o [

sustentancion.

14. CONCLUSION

El Demand Driven MRP es una metodologia robusta y eficaz para la planeacién, control y
ejecucion de la cadena de suministros del Grupo Phoenix, y en estos tiempos de cambio constante
en todo lo que abarca la produccion y desarrollo de un producto que satisfaga las necesidades de
los clientes, exige que las organizaciones adopten un sistema que les permita reaccionar de manera
inmediata y eficaz a estos repentinos cambios, permitiendo utilizar de una mejor manera los
recursos sin generar desperdicios fisicos y economicos debido a la nueva informacion de demanda
que se registra; por ejemplo, en la actualidad con la llegada del virus COVID — 19 se evidencia
que los clientes, los proveedores, las autoridades y transportadores afectan directa e indirectamente
la produccién de una empresa. Para esto es necesario conocer e implementar un sistema de gestion
de operaciones como el DDMRP que amortigiie el impacto que genera, en este caso, la variabilidad
de la demanda del mercado a causa del estado actual de la poblacion.

Con esto podemos concluir que la metodologia DDMRP es una de las herramientas mas
innovadoras de gestién de inventarios para asumir la toma de decisiones. Al ejecutar esta
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metodologia las empresas buscan alcanzar un crecimiento sostenible fututo ya que permite tener
una estructura flexible para enfrentar continuas exigencias del entorno, los consumidores y del
mercado.

El marco de conocimiento presentado, busca ser una guia para poder implementar nuevas
metodologias como el modelo DDMRP, en el cual mediante un plan piloto se lograr mostrar la
forma de parametrizacion, ajuste, actualizacion y control de este. En primer lugar, apliqué la
herramienta que sirve para mostrar la sensibilidad del modelo frente a los cambios de los
parametros enfocados en los analisis ABC y una segunda herramienta que sirve para mostrar
mediante una simulacién como funciona el modelo en la referencia analizada.

En otros estudios de mas profundidad, los pardmetros del modelo fueron sometidos a analisis de
sensibilidad con el fin de conocer los limites de DDMRP en cada una de las simulaciones, los
resultados fueron superiores a los obtenidos con el método actual. Pese a los buenos resultados
arrojados en los estudios, es necesario reconocer la sensibilidad que el modelo tiene ante el valor
de parametros como: lead time desacoplado (DLT), frecuencia de orden y variabilidad, por lo que
estos no deben ser asignados de manera empirica y deben seguir toda la rigurosidad necesaria para
ser determinados.

Implementar esta metodologia es un reto que tarde o temprano deberan adoptar las empresas que
buscan alcanzar un crecimiento sostenible futuro, inmersas en el entorno de enorme variabilidad,
volatilidad e incertidumbre de los mercados actuales.
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