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INTRODUCCION

Cada vez mas la demanda actual del mercado exige a las organizaciones ser mas
flexibles ante los cambios y tendencias del mercado, para ajustarse lo méas rapido
posible a lo que el consumidor desea en tiempo real. Por eso dentro de cada
organizacion se debe tener una cadena de suministro que sea capaz de soportar
los cambios de escenario logistico, por consecuencia de los cambios que pueda
traer la demanda (Gabriel & Angel, 2016).

La logistica, por lo anterior, juega un rol muy importante en el desarrollo de todas
las organizaciones, dado que en esta se llevan a cabo las actividades de la
cadena de suministros que permiten la supervivencia de la compaiiia a través del
tiempo. Entre las operaciones mas importantes se encuentran la compra,
almacenamiento y gestion de los inventarios (Araque Maria, 2015).

De acuerdo al DNP (departamento nacional de planeacion), En Colombia el 13.5%
de los ingresos que las organizaciones generan estan destinados a los costos
logisticos, de acuerdo al sub-director general de este departamento este costo es
alto en comparacién a otros paises que varia entre el 8 y 10%.

Entre los componentes del costo logistico el almacenamiento y transporte
representan el 46.5% y 35.2% respectivamente, adicional se debe incrementar la
inversidbn de materiales que realizan las compafiias Colombianas, que el en caso
de las Pymes puede representar un 60% de los ingresos.

Las compafilas a medida que van creciendo pueden mejorar sus posibilidades
competitivas y crear oportunidades de negociaciones en las cuales puedan
disminuir los costos de la adquisicion de materiales por compras de mayor
volumen disminuyendo la inversion en materia prima. De acuerdo al DNP entre
mas grande sea la empresa sus costos logisticos y la inversidbn en materia
disminuyen frente a los ingresos de facturacion.

Las grandes empresas en Colombia invierten alrededor del 50% de sus ingresos
en la materia prima, sin ser una excepcion para la organizacion caso de estudio
que destina aproximadamente el 65% en la compra y mantenimiento del
inventario. Un 15% por encima del promedio nacional.

Para que una organizacion pueda ser competitiva en el mercado moderno, debe
contar con un sistema de manejo de inventarios que sea capaz de llevar un control
eficaz de los materiales, que determine el cuanto y cuando compras, y sobre todo
gque garantice un suministro continuo al area de manufactura, asi como también,
contar con una logistica que permita planear, implementar y controlar las entradas
y salidas desde un punto de consumo (almacén) hacia el consumidor final (planta
de produccién).



En este texto se expondran, los beneficios de la aplicacion de la metodologia
DDMRP basandose en el indicador de comunalidad en la compafia caso de
estudio, caracterizando la organizacion y sus materias primas. Iniciando con el
planteamiento del problema que se presenta en la compaiiia y como se abordara
de acuerdo a la metodologia es DDMRP, después se aclaran diferentes conceptos
necesarios para que el lector comprenda los conceptos mas importantes
relacionados en el documento y una revision de la literatura donde se ha utilizado
la metodologia DDMRP y como se ha utilizado el indicador de comunalidad.

Posteriormente se caracterizara la compaiiia y los procesos de abastecimiento,
asi como los objetivos principales del proceso de planeacion y ventas y
operaciones (S&OP) para exponer posteriormente el campo de ejecucion y mejora
con la propuesta de la metodologia DDMRP. Para continuar con los principios de
esta metodologia y sus principales caracteristicas, es decir, se presentaran las
reglas basicas y los pasos para su ejecucion.

Luego de entregar al lector las herramientas suficientes para la compresion de la
metodologia y presentacion de la empresa, se realizaran mediciones reales en
categorias pilotos del nivel histérico de stocks de las distintas materias primas de
los productos de portafolio, comparado el nivel de stock planteado por la compafia
contra el arrojado por la metodologia exponiendo la variacion de los costos de
inventario.



PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la actualidad existe un mercado amplio y competitivo a nivel global, donde los
empresarios buscan generar competitividad para sus organizaciones produciendo
con los niveles Optimos de manufactura, los menores costos y mayores margenes
de ganancias, fuera de ofrecer a la plaza productos que cumplan los méas altos
estandares de calidad y requerimientos de del consumidor final, cuya demanda es
cambiante.

En el caso de Colombia, especificamente en el mercado de los muebles
modulares los productores de aglomerado que se encuentren certificadas son
pocos en comparacion a aquellos que desarrollan esta actividad econémica en la
ilegalidad e informalidad, lo cual obliga a organizaciones del sector de muebles
como la del presente caso de estudio a adquirir sus recursos del extranjero,
presentando mayores dificultades de abastecimiento y adicionalmente cuenta con
lead time que es mucho mayor al de los materiales nacionales lo que ha hasta
triplicado el inventario de materia prima (Vidal Holguin, 2017).

Para la compafiia caso de estudio la inversion de capital en la materia prima del
aglomerado es aproximadamente el 50% inversion en el inventario, esto debido a
la gran variedad de colores y texturas de las ldminas, el consumo promedio es de
2400 m3 y en algunos casos se han presentado registros de tener en inventario
hasta por 5600 m3 una cantidad mucho mas elevada que el consumo estipulado
por la politica de la organizacion. Adicional a esto se suma el control del inventario
obsoleto que en estos momentos suma alrededor de 500 m3 ($350 millones de
capital invertido sin rotacion).

Esta situacion no ha afectado Unicamente al aglomerado, para mejorar la
competitividad de la compafiia en el mercado se ha optado por la obtencién de
materiales provenientes del exterior, en la actualidad estas compras representan
alrededor del 25% de la (China, Turquia, Chile, Alemania), lo cual aumenta su lead
time que anteriormente se encontraba en alrededor de 20 dias a 90 dias, y las
negociaciones sean totalmente distintas, en algunos casos la organizacion compra
hasta 5 veces mas en una sola orden a proveedores del exterior en comparacion
de como lo hacia con los nacionales.

Aunque las compras del exterior han disminuido los costos, han perjudicado el
indicador de rotacion de inventarios el cual se encontraba en de 30 dias de
rotacion subiendo a 105 dias, en patrticular los items obsoletos tienen una rotacion
gue puede llegar hasta 365 dias, de la misma manera en articulos considerados
de rotacion.

El control de los inventarios se lleva bajo consumos promedios y desviaciones, lo
gue ha generado que en algunas ocasiones que se presenten faltantes de
materiales para la fabricacion de los muebles de linea, debido a las fluctuaciones



de la demanda que pueden incrementar sus consumos y ocasionen una posible
venta perdida, que puede significar una disminucion hasta de 10 puntos
porcentuales de la cantidad pedida. Creando insatisfacciones de la demanda y
hasta multas.

Los productos fabricados por la compafiia tienen la caracteristica de que son
modulares, esto quiere decir que diferentes referencias de productos pueden
compartir sus materias primas, con lo cual es posible determinar qué tan comun
son los materiales utilizados en los muebles de portafolio calculando el indice de
comunalidad.

Por esta razon el presente trabajo de investigacion tiene como objetivo principal
generar una politica de inventarios apoyandose en la clasificacion de los
materiales de acuerdo a lo comudn de su utilizacién en los diferentes productos de
portafolio, para generar una propuesta que permita dar una solucion teérica a la
siguiente pregunta de investigacion: ¢Es posible generar una politica de
inventarios de materia prima para productos modulares de portafolio que tengan
como principal caracteristica el indice de comunalidad de la materia prima?.
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JUSTIFICACION

La compafiia fabricante de muebles est4 en un periodo de crecimiento por la gran
demanda actual de este mercado (ver ilustracion 1), por lo cual se hace necesario
y de vital importancia implementar un sistema de inventarios que proporcione a la
empresa seguridad en cumplimiento de entrega a sus clientes y evite sobrecostos
de inventarios. Lo cual actualmente ha sido una tarea complicada para la
companfiia ya que en promedio el 70% de la compra total de los materiales para
consumo de la produccién es importada, y pueden presentarse Lead Time
superiores a 90 dias.
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Fuente. Elaboracion propia con datos suministrados por la compaiiia

El alza de la demanda que se esta presentando conlleva a un aumento del
consumo de las materias primas, y al ser importadas el abastecimiento de los
items es mas demorado que los nacionales, por esta razon la compariia ha bajado
su nivel de servicio con los clientes, realizando entregas parciales.

El nivel de servicio de la compafia se ha visto afectado bajando a valores que
estan entre el 85% y 90% de cumplimiento, lo cual ha ocasionado multas ya que
los clientes de grandes superficies exigen un 95% de cumplimiento como minimo,
adicional el nivel de Fill Rate que es un indicador que la compaiiia lleva ya que
fabrica para Stock esta por debajo del 60%, quiere decir que si un pedido llega
hoy, solo se cuenta con el inventario para atender el 60% del pedido y deben
fabricar el restante de inventario faltante (Calles Morales, S;Cea Loépez,
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C;Contreras Parker, 2013) cuando los directivos tienen como meta que sea al
menos el 75%.

De acuerdo a las situaciones anteriores y a la literatura consultada una
herramienta que puede ayudar a controlar los inventarios de materia prima es el
DDMRP (Demand Driven MRP), dado que con este modelo de inventarios se
ajusta la cantidad a mantener en stock de acuerdo al comportamiento de la
demanda, algo que en la actualidad le cuesta a la compafia presentando
problemas como excesos de inventarios en materiales que no necesita y
desabastecimiento en otros que si necesitan, esto generando al final
incumplimiento con los clientes.

El presente trabajo de grado tiene como objetivo generar una propuesta que
permita a la compafia manejar los inventarios de materia prima acorde al
comportamiento que tienen apoyado con la clasificacion del indice de comunalidad
dado que son productos modulares.

La importancia que tiene la politica de inventarios para la empresa caso de
estudio, en definir mejoras en los procesos y apoyar las decisiones que tienen
relacion con la compra y almacenamiento de la materia prima, teniendo en cuenta,
a su vez, los indicadores financieros, como la inversion de capital en los materiales
y el flujo de caja.

Adicional este trabajo aporta informacién valiosa a la compafiia, el cual permite
identificar como esta distribuido el inventario dependiendo su comunalidad y
compararlo con la politica propuesta para determinar en qué materias primas
tienen defectos o por el contrario excesos, y hacia donde debe en caminar sus
inventarios y la inversion de capital.

12



OBJETIVOS
OBJETIVO GENERAL

e Realizar una propuesta para una politica de inventario que tenga como
caracteristica principal la comunalidad de las materias primas de los
productos de portafolio en una compariia de muebles modulares.

OBJETIVO ESPECIFICOS

e Caracterizar el proceso de abastecimiento de las materias primas
pertenecientes a la lista de materiales.

e Determinar el indice de comunalidad de las materias primas de los
productos de linea.

e Analizar el comportamiento de los consumos de los materiales finalidad de
determinar la cantidad optima a mantener en stock de cada componente y
frecuencia de reposicion

13



11

1. MARCO TEORICO

Inventarios

El objetivo de los inventarios es proveer adecuadamente los materiales que
requiere en cantidad y momento, para asi evitar las pérdidas por improductividad
en caso de las materias primas que afectan negativamente el proceso de
fabricacion. O perjudicando el nivel de servicio cuando se habla del productor
terminado, por lo que controlar y vigilar los stocks es una actividad de vital
importancia en las organizaciones, (Vidal Holguin, 2017).

El inventario es posible caracterizarlo de diferentes maneras descritas a
continuacion.

1.2

TIPOS DE INVENTARIOS

Inventario inicial: Es el inventario con el que cuenta la organizacién al
inicio de las operaciones de un periodo contable, por lo general son
mensuales o anuales(Loja Guarango, 2015).

Inventario Final: A diferencia del inventario inicial este se da al finalizar un
periodo contable y cierre de operaciones, usualmente se considera como el
inventario al finalizar el afio, 31 de diciembre(Loja Guarango, 2015).
Inventario fisico: Es el inventario real, el resultante después de realizar un
conteo fisico de las unidades presentes en un punto de control de
inventarios por lo general llamada bodega o almacén, usualmente se realiza
un inventario fisico con la finalidad de corroborar la confiabilidad de los
inventarios en los sistemas ERP (Enterprise Recourse Planning), .
Inventario de producto terminado: Es el inventario resultado de las
operaciones de transformacion de materia prima, las cuales seran
posteriormente  distribuidas  en los  diferentes canales de
distribucion(Rengijo, 2016).

Inventario en transito: Es el utilizado en el inicio de la cadena de
suministro con la finalidad de abastecer el punto de control de la materia
prima, aunque no tiene una funcion util en ese estado para la planta, si lo
tiene para realizar las proyecciones de inventario (inventario aparente),
(Vidal Holguin, 2017).

Inventario de suministros: Son aquellos materiales que se requieren para
el funcionamiento de las operaciones de la compafiia y en algunas
ocasiones es dificil cuantificarlos de manera exacta, un ejemplo de esto es
la pintura utilizada para las marcaciones de la fabrica, (Vidal Holguin, 2017).

14



1.3

Inventario de materia prima: Es el inventario de aquellos materiales que
se utilizan en la fabricacion del producto final, lo conforman todos los
recursos que no han iniciado su proceso de transformacion.

Inventario de producto en proceso: Son productos parcialmente
elaborados que estan pendientes por etapas proximas en el proceso de
manufactura.

Inventario en consignhacién: Es el inventario de materiales que
pertenecen a un tercero, pero que fisicamente se encuentra en la planta y
no hacen parte de los registros de inventario de la compafia hasta el
momento en que sean requeridos y consumidos.

Inventario maximo: Es la cantidad maxima permitida que se puede tener
de una referencia, para el calculo de este inventario se tiene en cuenta el
inventario en transito.

Inventario minimo: Es la cantidad minima en Stock que debe de haber en
el almacén.

Inventario disponible: Es el inventario con el que cuenta la planta para
préximos lotes de produccion, a este tipo de inventario se le descuenta la
cantidad comprometida para su calculo.

Inventario comprometido: Es el inventario que aun no ha sido procesado
por la planta y se encuentra en almacén pero que el departamento de
planeacién compromete para futuros lotes.

Inventario de linea: Es aquel inventario que aguarda a ser procesado y el
gue mayor rotacion tiene.

Inventario de seguridad: Son aquellos inventarios que dé deben tener
para asegurar el abastecimiento debido a los cambios impredecibles de la
demanda.

POLITICAS DE INVENTARIO.

En todas las organizaciones el inventario representa una cantidad importante de
capital invertido, alrededor del 50%, produciendo efectos importantes en los
indicadores financieros de la compafia, principalmente el flujo de caja. Es por esto
que las politicas de inventario tienen como finalidad lo siguiente:

1.4

Generar el nivel 6ptimo de inventario de los materiales.

Mantener el inventario en niveles optimos y permitir el flujo de materiales
continlo que permita a la organizacion desempefiar sus actividades
econdémicas sin interrupciones, (Mongua G. & Sandoval R., 2009).

SISTEMAS DE INVENTARIOS.

Un sistema de inventarios es un conjunto de normas, métodos y procedimientos
aplicados de manera sistematica para la planificacion y control de los inventarios
de producto terminado y de materia prima, que son los mas empleados en las
organizaciones.
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Existen diferentes tipos de sistemas de inventarios, a continuacion los principales:

» Sistema de inventario perpetuo: Es un sistema de revision permanente
de los inventarios, que van de la mano de un ERP, donde se define un
punto de reorden y la cantidad de pedido fija, los cuales se monitorean para
tomar la decision de si se debe comprar 0 no cierto material, para esto se
debe calcular el inventario disponible y determinar si est4 por encima o por
debajo del punto de re-orden.

= Sistema de inventario periodico: Estos sistemas son utilizados cuando la

organizacibn no lleva un registro continuo de los movimientos de
inventarios, si no que establecen un cierto periodo de andlisis de inventarios
de acuerdo a la necesidades de cada compaiiia.
Este sistema de inventario también es conocido como revision del punto de
re-orden a intervalos fijos. Este tipo de analisis de inventario se realiza con
la finalidad de disminuir las operaciones de planeacién y crear rutinas en la
llegada de materiales.

1.5 CONTROL DE INVENTARIOS.

El control de inventarios es fundamental para permitir el flujo continuo de
materiales en las cantidades éptimas sin generar excesos de inventarios teniendo
como principal funcién la de eliminar los posibles desabastecimientos por la
irregularidad de la demanda y la toma de decisiones sobre los inventarios.

Hay dos decisiones béasicas que los gerentes de cada compafia buscan llevar a
cabo cuando se llevan a cabo los controles de inventarios, esto en base a las dos
siguientes preguntas:

= ¢ Cuédl es el momento para reabastecer de cada item?

» ¢ Qué cantidad de cada item se debe comprar?

1.6 TECNICAS DE CONTROL DE INVENTARIOS.

Existen diferentes técnicas para el control de los inventarios, a continuacion se
detallaran:

1.6.1 SISTEMA CLASIFICACION ABC
Es una técnica que consiste en clasificar los items en tres categorias A, By C de
acuerdo con la cantidad consumida en un determinado tiempo, de modo en que la

toma de decisiones estratégica y gerencial de la compafiia centren sus esfuerzos
en los items de mayor consumo.
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Aunque el porcentaje de clasificacion depende de cada caso, Carlos Julio Vidal en
su libro Fundamentos de control y gestion de inventarios menciona la distribucion
recomendada por Wild (1997, p.31) (Vidal Holguin, 2017), donde:

items tipo A son el 10% del total de los SKU’s, cuyo consumo suma el 65% de los
movimientos de inventarios.

items tipo B son el 20% del total de los SKU’s, cuyo consumo suma el 25% de los
movimientos de inventarios.

items tipo C son el 70% del total de los SKU’s, cuyo consumo suma el 10% de los
movimientos de inventarios.

Adicional a estas tres clasificaciones es posible incluir items que por la importancia
de la actividad econdmica de la compafiia pueden catalogarse como AA o0 AAA,
cuyo consumo unico del SKU es considerablemente mayor al de los demas y
puede comprometer en caso de desabastecimiento el continuo desarrollo de la
actividad econdmica de la compafia (Bohorquez, 2018).

1.6.2 CONTROL DE INVENTARIO JIT.

Un sistema de control de inventarios JIT (o justo a tiempo por sus siglas en inglés)
tiene como objetivo principal disminuir la cantidad de inventario fisica que se
encuentra en el punto de control de los inventarios, la idea es adquirir los
inventarios en el momento en que los requiera la linea de produccion. Esto
demanda una capacidad de compra y repuesta de los proveedores muy alta.

Para que el control de inventarios por JIT se de las variables que se deben
controlar son principalmente externas a la organizacion y requiere que el equipo
interno de trabajo de la compafiia involucre proveedores de confianza, esto
reduciria en gran cantidad la inversién de capital en inventarios, fuera de otros
costos asociados al mantenimiento del stock.

1.7 DEMAND DRIVEN MRP (DDMRP)

Demand Driven es un sistema de producciéon tipo pull o de jalonamiento de
demanda, esto significa que es activado y dirigido poa la demanda entrante del
sistema, dejando a un lado el sistema push o de empuje, donde las ventas son
presionadas por los niveles de produccion realizados por la compafia. Es decir
gue la metodologia DDMRP direcciona las actividades de la cadena de suministro
en el consumidor o comprador (Gabriel & Angel, 2016).

La metodologia DDMRP, utiliza para su ejecucion la planeacion de los buffers o

contenedores de inventario para absorber la demanda de cada proceso y asi
mismo activar la produccion para la recuperacion de los mismos. En la siguiente
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ilustracion se observa el flujo del producto hasta llegar al centro de distribucion
para finalizar donde el consumidor (CALDERON & SUPELANO, 2012).

IIustraC|on 2. FIulo de producto

\/\/\f w «w\f\/\; w “‘/\/\/\\f w ’“’V\/\‘w

. ‘ Raw ‘ : i Central
Supplier Stock Processing Inte;];iilate Pack Warehouse DC

Fuente. (Gabriel & Angel, 2016).

1.8 COMPOSICION DE LOS BUFFERS

El buffer o contenedor esta compuesto por tres zonas diferenciadas por colores,
verde, amarilla y roja, donde cada una de estas tiene una funcion distinta y varia
en tamafo de acuerdo al perfil del buffer al que se encuentre asignado. Este perfil
de buffer es un grupo de valores aplicados a una categoria de productos (Cuadra,
2017).

llustracién 3. Composicion del buffer
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CANTIDAD MiNIMA DE PEDIDO

™

(% CONSUMO PRONMEDIC DIARIO x LEAD
TIME)

Amarillo CONSUMO PROMEDIO DIARIO x LEAD TIME
(100% ADLUY

s CONSUMO PROMEDIO DIARIO x LEAD TIME

Verde

A /N

/A

Fuente. (Gabriel & Angel, 2016).

Con la utilizacion de los buffer se busca establecer los inventarios minimos,
teniendo lo que realmente el cliente requiere de manera flexible a los posibles
cambios que se puedan presentar, esto sin perjudicar el nivel de servicio y
eliminando los inventarios obsoletos por vencimiento o cambio de las tendencias
del mercado. En el capitulo 5 se encuentra con mayor detalle el calculo del buffer
para las materias primas de la compafia caso de estudio.

19 PRODUCTO MODULAR

Los productos modulares nacen de la continua evolucion de las necesidades de
los clientes, dado que estos cada dia estdn en busca de nuevos productos con
mayores requerimientos, que presentan a las organizaciones el reto de cumplir
con todos estos requerimientos generando los minimos problemas posibles para el
area abastecimiento.

Con lo anterior podemos definir como productos modulares como aquellas lineas
de productos terminados que comparten diferentes caracteristicas como sus
procesos, ensamblaje, materias primas Yy disefio, esto permite a las
organizaciones ofrecer deferentes categorias de productos sin la necesidad de
gue sus procesos internos se vean mayormente afectados (Johannesson, 2014).

1.10 FAMILIA DE PRODUCTOS
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Son productos que lanzados al mercado para cumplir requerimientos comunes del
mercado, por ejemplo el lanzamiento de una linea de closets modulares cuya
diferencia esta en el tamafio que ocupa en un espacio determinado, con lo cual
busca satisfacer una necesidad para clientes con diferentes requerimientos de
espacio (Thevenot, Alizon, Simpson, & Shooter, 2007).

Al presentar la caracteristica de modularidad es posible determinar qué tan
comunes son en los cuatros aspectos mencionados anteriormente, frente a otras
lineas de productos, esto se calcula mediante el indice de comunalidad que tiene
en cuenta estas caracteristicas (Nee, 2007).

1.11 INDICE DE COMUNALIDAD

El indice de comunalidad (CMC) sirve para determinar qué tan comunes son los
productos modulares fabricados por la organizacién, relacionando sus
componentes de comunes y Unicos manera ldgica, para determinar el grado de
relacion que tienen.

Para su célculo se utiliza la siguiente ecuacion:

ZE i€ =) s £

CMC = o ™ =™ iy frr ™ (1)

Donde:

p: es el numero total de componentes.

ni: numero de productos en la familia que contiene el componente i.

C™™ - Costo minimo del componente i.

C/"**: Costo méximo del componente i.

f1i: proporcién de productos que comparten el componente i con idéntico tamafio y
forma para el nUmero de productos que contienen el componente i (n;)

f2i: proporcién del nimero de productos que comparten el componente i con
materias primas idénticas.

f3i. proporcién del niumero de productos que comparten el componente i con
procesos de manufactura idénticas.

f4i. proporcién del nimero de productos que comparten el componente i con
procesos de ensamble y esquemas de fijacion idénticas.

C;: Costo actual por componente i.

Acorde a la ecuacion anterior es posible determinar la comunalidad de los
productos en cuatro grandes categorias.
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= Comunalidad por tamafio y forma: Una linea de productos se considera
puede considerarse con comunalidad por su forma y tamafo,
caracteristicas dadas desde sus disefios (Nee, 2007).

= Comunalidad por materias primas: Cuando los componentes utilizados
en la fabricacion de diferentes productos son idénticos se considera que
tienen elementos comunes que pueden afectar el indice de comunalidad,
esto es la relacion f2i del CMC que es posible calcular de la siguiente
manera:

N C
_ Zi=1 Zj:l Yij

foi=—>— (2)

Donde:

Y;j: Es un numero binario que indica 1 si la materia prima j es usada en el producto
I, 0 de lo contrario.

C: Es el numero de componentes de materias primas.

N: Es el numero total de producto terminado.

= Comunalidad por proceso de manufactura: Se consideran productos con
CMC aquellos que comparten algunas o todas las estaciones de trabajo de
un sistema de produccion (Nee, 2007).

» Comunalidad por ensamblaje: Este ultimo tipo de comunidad se da por
gué tan comun es el ensamblaje entre los diferentes productos, entre mas
similar sea su proceso de montaje y fijacibn mas comunes son (Nee, 2007).

2. REVISION DE LA LITERATURA

2.1 SISTEMAS DE CONTROL DE INVENTARIOS

Los sistemas de control de inventarios tienen un antecedente intimamente
relacionado con el concepto de la administracion y surge como una necesidad
especifica de control. La teoria de inventarios esta orientada a construir la
metodologia que procure una mejor organizacion de los elementos ya sean
materias primas, productos en proceso, suministros que complementan la
operacion de una empresa 0 sus productos terminados.

Es por esta razdn que diferentes autores han profundizado ampliamente sobre
este tema y han disefiado diferentes estrategias que permiten realizar un control
de los inventarios dependiendo de la actividad econémica de cada organizacion.

Una empresa Peruana de telecomunicaciones que ha presentado un crecimiento
constante en el transcurrir de los ultimos afos, tiene como finalidad desarrollar un
sistema logistico de abastecimiento que permita tener los recursos necesarios
para el desarrollo de sus funciones. Vargas (2008) utilizando la teoria de las

21



restricciones identifica las razones por las cuales no hay la adecuada gestion de
los recursos y como mejorarlo, logrando obtener una visién sistematica de la
compafia y la cooperacion de todas las partes para mejorar los procesos de
abastecimiento y flujo de informacion.

Castellanos (2012) presenta un sistema logistico de planificacion de
abastecimiento de los inventarios para empresas de consumo masivo, que tiene
como objetivo principal mejorar el nivel de servicio prestado a los clientes y a su
vez disminuir la cantidad de capital invertido mejorando la programacion de
llegadas de los inventarios, logrando concluir que por una mala caracterizacion y
planeacion de los productos no llegan en el momento adecuado y en algunas
ocasiones no estaban a lineados a las necesidades de los clientes (Castellanos,
2012).

Araque (2015) disefio una herramienta de programacién para una empresa
prestadora de servicios que permitiera llevar el control de los inventarios de
mediante la utilizacion de cddigos de barras que identificaran en qué estado se
encontraba sus recursos (si estaban disponibles o no), con lo cual logro un mayor
control de los ingresos y salidas de los elementos que disminuyo la perdida de los
mismos (Araque Maria, 2015).

Loja (2015) realiza una propuesta de un sistema de gestion de inventarios ara una
empresa local, en la cual logra identificar deficiencias en los controles internos que
se utilizaban para llevar el control de inventarios, estableciendo procedimientos
mas claros que permitieran estandarizar los procesos relacionados con el
abastecimiento de los materiales, donde teéricamente logra reducir los inventarios
y llevar un registro de las entradas y salidas de mercancia (Loja Guarango, 2015).
Millan y Pedraza (2015) generan una propuesta para la planeaciéon de los
inventarios en una compafia Colombiana con 8 afios de trascendencia en el
mercado, que apunte a mejorar el nivel de servicio, sin que afecte los indicadores
financieros de la compafila como el flujo de caja, esto determinando que
materiales se deben comprar y en qué momentos realizarlo, lo cual tedricamente
logra una disminucion del capital invertido y sin afectar las utilidades de la
compania (Millan & Pedraza, 2015).

2.2  IMPLEMENTACIONES DE LA METODOLOGIA DEMAND DRIVEN
(DDMRP)

En el afio 2012, se desarroll6 un modelo DDMRP para el comercio de e-books en
estados unidos, encontrando que es un modelo factible para la gestion de
inventarios y tendencia de compra de los consumidores, encontrando que 42% del
inventario se vendio al afio siguiente de la compra, y con la propuesta generada
por el DDMRP se evita la compra de productos que no son demandados (Zhang,
Downey, Urbano, & Klingler, 2015).
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La metodologia DDMRP es de aplicacion flexible y no esta limitada solo a los
inventarios, un ejemplo de esto se da en Singapur, donde se utilizdé para la
planeacion de los recursos de transporte con el objetivo de garantizar el
movimiento segun las rutas requeridas por los consumidores en el momento,
pasando de la programacioén habitual que no tenia en cuenta las rutas reales
requeridas por los clientes (Gabriel & Angel, 2016).

Continuando con los antecedentes de propuestas generadas mediante la
metodologia DDMRP, en el afio 2000, en Ghana, para el programa de sanidad y
agua, que buscaba atender a poblaciones rurales, se logré6 gracias a la
descentralizacion y empoderamiento de los diferentes distritos y pueblos para que
planearan, ejecutaran sus propios buffer (World Bank, 2006).

2.3 INDICE DE COMUNALIDAD

Dado que el presente documento busca plantear una propuesta de politicas de
inventarios para una empresa cuyos productos son de caracteristicas modulares,
es posible utilizar el indice de comunalidad, para determinar las materias primas
comunes de las referencias de portafolio, aunque la literatura encontrada es poca,
se describird a continuacion el trabajo investigativo en la compafia Kodak,
resaltando que para el caso de la compafiia caso de estudio actual el indicador
estara enfocado solo a los componentes o materias primas.

El indicador de comunalidad, fue trabajado en el afio 2007 por un grupo de
investigadores en la compafiia Kodak para determinar el grado de similitud que
tenia la familia de productos de camaras fotogréaficas en su disefio, ensamblaje,
materias primas y procesos productivos, para lo cual analizaron la totalidad del
proceso productivo de 4 referencias y generando diferentes propuestas para
mejorar la fabricacion de las camaras (Thevenot et al., 2007).
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3. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE ABASTECIMIENTO DE LAS
MATERIAS PRIMAS PERTENECIENTES A LA LISTA DE MATERIALES.

Para dar inicio al desarrollo del presente trabajo de grado, y dar cumplimiento al
objetivo nimero uno, en este capitulo se caracterizara la compafiia enfocandose
en su proceso de abastecimiento y como funciona en la actualidad, y describiendo
los indicadores que se utilizan para medir la efectividad de sus procesos.

3.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

La empresa caso de estudio se encuentra ubicada en la ciudad de Yumbo, Valle
del Cauca, dedicada a la fabricacion de y distribucion de muebles listo para armar,
cuya principal materia prima son las laminas de madera prensada (aglomerado),
entre algunos de sus productos se encuentran los closets, mesas de television,
entre otros, sus clientes estan divididos en tres categorias como lo muestra la
tabla 1.

Tabla 1. Clasificacion de los clientes.

CLIENTE | DESCRIPCION
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Almacenes de grandes cadenas como Sodimac y Alkosto,

Grande superficie con lotes de produccion superior a 100 unidades

Tiendas especializadas, clientes especiales, Internet, con

Pequefia superficie produccién inferior a 100 unidades.

Clientes que se encuentran por fuera del territorio

Exportacion Colombiano.

Fuente. Elaboracion propia

La compafia actualmente tiene la capacidad de fabricar alrededor de 35 mil
muebles mensuales, en un promedio de lotes de 250 al mes y cuentan con 440
muebles de portafolio. Para la fabricacion de todos se utiliza el aglomerado, la que
lo convierte en la principal materia prima y que su composicion de compra esta
dada en la tabla 2.

Tabla 2. Composicion de la compra de aglomerado.

TIPO DE COMPRA PORCENTAJE
Nacional 5%
Importada 95%

Fuente. Elaboracion propia

Adicional la compafiia compra diferentes herrajes necesarios para la composicion
del kit de herrajes, materiales necesarios para que el consumidor final del mueble
pueda ensamblar las diferentes piezas, entre los cuales se encuentran tornillos,
pernos, carcazas, deslizadores plasticos, tapa tornillos, entre otros. De igual
manera que el aglomerado los herrajes también se componen en su compra de
una parte nacional y otra importada.

Tabla 3. Composicion de la compra de herrajes.

TIPO DE COMPRA PORCENTAJE
Nacional 45%
Importada 55%

Fuente. Elaboracion propia

Los datos de la tabla 3 al igual que los de la tabla dos, fueron calculados sobre el
valor de las compras que la compafiia tuvo en el transcurso del afio 2018.

3.2 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE COMPRA
El proceso inicia cuando el area de planeacion descarga los pedidos ingresados
por el departamento de comercial y la cruza contra los inventarios de la bodega de

producto terminado, con esta informacion determina que referencias se deben
liberar al plan de produccion.
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Cuando las referencias se encuentran en el plan de produccién se continda con el
proceso de analisis de materias primas, el cual consiste en explosionar los
materiales de cada una de las referencias, para después cruzarla con la cantidad
gue se cuenta en inventario, con lo cual pueden salir las siguientes decisiones:

a. Se puede liberar al programa de produccién ya que los componentes
requeridos estan en inventario, con las cantidades necesarias para su
fabricacion.

b. No es posible liberarlo y se debe abastecer del componente faltante, su
liberacion al programa de produccion depende de la entrega del proveedor.

A continuacion el diagrama de flujo explica con mayor detalle este proceso.
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llustracion 4. Proceso de compra.

SUMINISTRADORES

ENTRADAS

PROCESO

SALIDAS

CLIENTES

Dto. Comercial

Producto
terminado

Proceso
Inicio

';/Pedidos /

Bodega PT

Bodega MP

i

Descarga de

[ ]

pedidos

4

Analisis de
cantidades
pedidas vs

Cantidad

cantidad en
inventario

| inventario
soporta la
demanda?

no

Analisis de
MP para el PT
a fabricar

a cantidad de

produccién

es suficiente para la

[/;]
-

Plan de
despachos de
PT

Incluir PT en
el programa

Centro de
distribucién

Planta de

de produccién

NN

Solicitud de
compra

produccién

Departamento

de compras

Materia Prima

Fuente. Elaboracion propia
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3.3 CLASIFICACION ABC

Para llevar un control de inventarios, es frecuente recurrir a las técnicas de
clasificacion de los inventarios, entre ellas la clasificacion ABC, que diferencia y
cataloga los articulos en funcion de su consumo o costo de inventario, lo cual
permite que los gerentes concentren sus esfuerzos en los componentes de mayor
valor en stock o de consumo (Loja Guarango, 2015).

Para la compafia caso de estudio se realizé una categorizacion ABC de acuerdo
al costo del inventario actual, con el cual se obtuvieron los siguientes resultados.

Tabla 4. Clasificacion ABC

CATEGORIA P[C))IIE_\)I_C\ERII-_I-(A)“IJ?E PORCENTAJE PORC’ENTAJE ,CANT
ACUMULADO DE ITEMS ITEMS
DEL INV

A 80% 80% 10% 36

B 15% 95% 21% 77

C 5% 100% 69% 257

Fuente. Elaboracion propia
llustracién 5. Clasificacion ABC
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Fuente. Elaboracion propia

28



3.4 INDICADORES DE LOS INVENTARIOS.

La manera de medir los inventarios de la compafia es calculando la cantidad de
inventario sobre su consumo promedio, de esta manera, se determina cual es la
cobertura del inventario en meses que tienen las diferentes materias primas en la
bodega, en caso de que el tiempo dé stock sea mayor al lead time de la materia
prima la organizacion considera que tienen un exceso de inventario, para realizar
el calculo lo utilizan la siguiente ecuacion:

Cantidad de inventario

Duracién del Componente = (Meses de inventario)

Consumo promedio

El total de las 370 materias primas analizadas cuentan con una duracién de
inventario promedio de 13 meses, lo cual es muy alto ya que el proveedor que
mayor lead time tiene es 3 meses (proveedores Chinos), lo cual evidencia un
exceso en las materias primas.

El segundo indicador que utiliza la compafiia es comparar la composicion de los
inventarios y clasificarlos en tres grandes categorias, tal como lo muestra la
siguiente tabla:

Tabla 5. Composicién de los inventarios de materia prima.

TIPO VALOR DE INV
ESTANDAR $ 6,825,655,483
ESPECIAL $ 643,848,089
OBSOLETA $ 1,322,222,785

Fuente. Elaboracion propia

Por orden de la junta el inventario obsoleto no debe superar los $230 MM, aunque
es un numero muy alto, se considera el adecuado por la compafiia dado el
ambiente cambiante de tendencias en las cuales se desarrolla la actividad
econOmica. Y el célculo para determinar que material es obsoleto o no es bajo el
siguiente criterio: Materia prima que no tenga consumo en los ultimos 6 meses es
considerado obsoleto.

El tercer indicador con el que cuenta la organizacién son los ahorros, el cual por
iniciativa propia del departamento de compras trimestralmente deben buscar
diferentes opciones nacionales y extranjeras de los productos que se manejan en
la explosién de materiales con la finalidad de generar ahorros en la compra y esto
se vea reflejado al final de mes aumentando la utilidad operativa.

El indicador de ahorros ha generado un traslado de la compra de herrajes

nacionales a importados, ya que se ha encontrado en China un proveedor que
ofrece productos con los estandares de calidad adecuados con un costo inferior
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hasta del 30% comparandola con el mercado nacional, por lo cual las compras
locales disminuyeron hasta un 40%.

El indicador de ahorros se calcula con la siguiente ecuacion:

Costo de compra actual — Costo nuevo proveedor

Porcentaje de ahorro = 100

Costo de compra actual

El cuarto indicador que utiliza la compafia para controlar sus inventarios es la
confiabilidad de las bodegas de inventarios de materias primas, que para el caso
de la compafia son 4, dos bodegas externas donde se almacena el aglomerado,
la bodega de la planta, y la bodega del Cedi, esta informacion resumida en la
siguiente tabla.

Tabla 6. Bodegas de materia prima

BODEGA DESCRIPCION DE LA BODEGA

Bodega de la planta donde se registra

M1 .

el ingreso del aglomerado.

Bodega en Ipiales donde llega el
35 aglomerado importado de Novopan, la

duracién de la mercancia aqui es de
aproximadamente un mes.

Bodega Externa donde arriba el
08 material aglomerado de compra
nacional, a 15 minutos de la fabrica.

Bodega de la compafila donde se
11 almacenan todos los componentes
diferentes al aglomerado.

Fuente. Elaboracion propia

3.5 FORECAST O PRONOSTICO.

Un prondstico de ventas es una estimacion o nivel esperado de ventas que realiza
el departamento de comercial, de sus productos de portafolio en un determinado
periodo de tiempo (Garcia, 2011), considerando lo anterior el prondstico es una
serie de actividades y analisis enfocadas a determinar el comportamiento de las
referencias ofrecidas en el mercado.

Por lo regular un prondstico no es acertado, pero da buenas bases para la
planeacion y control de areas funcionales de las organizaciones (CALDERON &
SUPELANO, 2012), como la compafiia caso de estudio donde el departamento de
compras se basa para el abastecimiento de los diferentes materiales
explosionando las referencias y cantidades y generar el programa de
abastecimiento.
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Como se menciond anteriormente el prondstico tiene una probabilidad muy baja
de que sea exacto, asi que este se debe de medir, y para la compafiia esto no es
una excepcion, la manera en que se mide es el cociente entre el real versus el
prondstico, esto da como resultado el porcentaje de asertividad del prondstico.

o Venta Real
% asertividad = m%’loo

Con él % de asertividad se midi6 el Forecast del mes de junio, con el fin de
determinar qué tan acertado es el prondéstico del area comercial, los resultados se
encuentran en la siguiente tabla.

Tabla 7. Frecuencia de asertividad del inventario.

PORCENTAJE DE

RANGOS FRECUENCIA REFERENCIAS
0 25% 80 18%

26% 50% 30 7%

51% 100% 132 30%
101% 200% 180 40%
201% 1142% 25 6%

Total 447

Fuente. Elaboracion propia

En el cual se puede evidenciar que el 25% de las referencias tuvieron un acierto
inferior al 50%, el 30% entre el 51% y 100% Yy el 45% restante superior al 100%,
dando una asertividad promedio del 136%. Aunque este dato no tiene que ver
directamente con los inventarios es una operacion influyente ya que la compafia
produce para inventarios y realiza el proceso de aprovisionamiento de acuerdo al
Forecast.

La compafiia realiza el prondstico de sus referencias para el siguiente mes.

3.6 SALE AND OPERATIONS PLANNING (S&OP).

El proceso de planificacion de ventas y operaciones consiste en la reunion que
tiene el departamento comercial con operaciones (esto en la compafia caso de
estudio) para la planificacién de la venta y los recursos necesarios para que esto
se puede llevar a cabo, se debe tener en cuenta que estos planes siempre van en
pro de los objetivos de la estrategia corporativa (Rojas & Hazin, 2014).

La reunion S&OP tiene lugar cada semana en la compaifiia y el objetivo es
monitorear el Forecast, como va el cumplimiento del presupuesto del mes y que
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novedades se han presentado con los clientes que ayuden al area de operaciones
a dirigir sus recursos.

En este capitulo se realizo la caracterizacion de la compafiia caso de estudio,
realizando un diagrama del proceso de abastecimiento y describiendo los
principales indicadores que juegan un papel importante en las decisiones de
compra de la compafia, con esta informacion se continuara trabajando en los
siguientes capitulos para realizar los analisis comparativos de como deben quedar
los inventarios estableciendo una politica de inventarios.
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4 DETERMINAR EL iINDICE DE COMUNALIDAD DE LAS MATERIAS PRIMAS
DE LOS PRODUCTOS DE LINEA,

En el siguiente capitulo se hara de la explosion de materiales de los muebles de
linea, para lo cual se definird que referencias son las que la compariia considera
de linea, con esto se determinara las materias primas denominas de linea o
estandar, y se realizara el calculo de la comunalidad de los muebles.

La principal motivacion para elegir una politica de inventario es presentar una
manera facil de controlar los stocks que se tienen de las diferentes materias
primas utilizadas por la compaiiia, y permita a sus directivos mejorar los procesos
de toma de decisiones que estan relacionados con ello, una de las decisiones es
la compra y reabastecimiento de materiales, respondiendo las preguntas de
cuanto y cuando se debe comprar.

Como ya se indic6 en el capitulo anterior la politica de inventarios de la compafiia
es muy basica, miden sus inventarios con el promedio, y entre mas cerca se
encuentre el tiempo de duracion del lead time, mas acertado es, y basados en un
pronéstico el cual el 25% de las referencias no cumplen ni con el 50% de
asertividad y el 45% supera ampliamente el pronéstico, dado que esto se vuelven
decisiones de abastecimiento no son muy confiables y pueden generar
distorsiones en el inventario, generando excesos y defectos como se presentaran
en el capitulo posterior.

4.1 INDICADOR DE COMUNALIDAD.

Para dar inicio a este proceso, se realizara el calculo del indicador de comunalidad
el compara cada uno de los componentes que lleva cada referencia que se ha
desarrollado en la compafiia, determinando que tan comun es el componente en el
universo de muebles de linea o portafolio que manera la compainiia.

Como este analisis solo se realizara con los muebles de portafolio se solicitd la
colaboracion del departamento de comercial, cuales eran las referencias vigentes
gue se manejaban con los diferentes clientes, para un total de 447 referencias de
portafolio, las cuales pueden utilizar hasta 370 materias primas distintas.

El indicador de comunalidad arroja un porcentaje que indica el grado de utilizacion
en el total de las referencias, y la manera de calcularlo es la siguiente:

N vC
i=1 2j=1Yij

100
N x

indice de comunalidad =
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Donde:

N: es el nimero total de referencias de producto terminado.

C: Numero de componentes totales.

Yi: Es un numero binario que indica 1 si la materia prima j es utilizada en la
referencia de producto terminado i, O de lo contrario.

Con la ecuacion anterior es posible determinar si una materia prima especifica
perteneciente al universo del total de los componentes es de linea, quiere decir
que pertenece a los muebles que en la actualidad estan siendo ofrecidos a los
clientes.

Todo componente cuyo valor sea 0% debe ser considerado como obsoleto (y no
son considerados en el presente trabajo investigativo), dado que ninguna
referencia fabricada para la venta lleva dicha materia prima, y aquellos materiales
cuyo indice sea diferente de 0% son de linea y pueden pertenecer a cualquier a
cualquier referencia, por ejemplo el perno conector minifix se encuentra en el
89,1% de los muebles, a diferencia de los vidrios que son Unicos para cada
mueble, ya que pueden depender de la medida de una puerta o un marco, por lo
cual son de linea pero Unicos para cada mueble con un indice de comunalidad
aproximado de 0,23%

El resumen de los resultados se encuentra en la siguiente tabla.

Tabla 8. Clasificacién de la comunalidad

RANGO FRECUENCIA
0% 20% 340
21% 40% 20
41% 60% 6
61% 80% 1
81% 100% 3

Fuente. Elaboracion propia

De la tabla anterior se puede observar lo siguiente, entre el 0 y 20% se encuentra
el 91% de las referencias mientras que el 5% entre el 21 y 40%, dejando el 4%
restante entre el 41 y 60%, esto de acuerdo a indice de comunalidad.

4.2 MATERIAS PRIMAS DE LAS REFERENCIAS DE PORTAFOLIO.

La compafiia caso de estudio cuenta con una base de datos en la cual se
encuentran todas sus referencias con las diferentes materias primas utilizadas,
listado de materiales (BOM), el cual trabajan en un archivo de Excel que se apoya
con el plan de produccion para determinar la cantidad de materiales requeridos en
total.
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Actualmente la compafiia cuenta con 447 referencias de muebles de portafolio las
cuales utilizan 370 materias primas, que son abastecidas de diferentes
proveedores, nacionales o importados, la siguiente tabla resume como estan
distribuidas las materias primas de acuerdo a los proveedores.

Tabla 9. Tabla de materiales y lead time

TIPO DE
PORCENTAJE LEAD
MI,DAF;I'IEAI?AI\A PROVEEDOR | PROCEDENCIA DE COMPRA TIME
Aglomerado Novopan Importado 96% 30
Aglomerado Tablemac Nacional 4% 30
Herrajes Zongy Importado 67% 90
Herrajes Varios Nacional 33% 15
Plasticos Zongy Importado 20% 90
Plasticos Varios Nacional 80% 20
ASDT o
Fondos PROFEIT Importado 100% 75
ASDT o
Cantos PROEIT Importado 80% 75
Cantos Varios Nacional 20% 10
Carton Cartones_de Nacional 100% 15
Colombia

Fuente. Elaboracién propia con datos del departamento de compras

Para el abastecimiento la Unica restriccion que tiene la compafiia es de espacio,
ya que la planta no cuenta con la cantidad suficiente para almacenar todo lo que

tienen en Stock y para ello la organizacién ha alquilado una bodega en la cual
almacena aglomerado y fondos.
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5 ANALISIS DEL COMPORTAMIENTO DE LOS CONSUMOS DE LOS
MATERIALES CON LA FINALIDAD DE DETERMINAR LA CANTIDAD
OPTIMA A MANTENER EN STOCK DE CADA COMPONENTE Y
FRECUENCIA DE REPOSICION.

Los datos historicos de consumo de las referencias que se pudieron obtener por
medio de la empresa, pertenece al periodo comprendido entre enero del 2019 y
julio del 2019, siendo estos datos los mas recientes, extraidos del sistema ERP
CGUNO, este periodo es relevante para la compafia debido a que fue el lapso en
el cual se incrementaron las ventas de la compafia (Ver ilustracion 1).

En el capitulo anterior del presente trabajo se calcul6é la comunalidad delimitando
el universo de componentes con los cuales se trabajara en la siguiente seccion del
trabajo, dando como resultado 370 materias primas, las demas cuyo inventario
sea diferente a cero serdn considerado como obsoleto, de acuerdo al criterio de
comunalidad y no seran considerados para este trabajo investigativo.

5.1 ANALISIS DE LOS CONSUMOS DE LOS MATERIALES.

Para el analisis de los consumos se tomaron los datos entre enero y junio del
2019, estos materiales son de demanda dependiente ya que su consumo depende
de la rotacién del producto final.

Con la informacién suministrada se realizé el andlisis del comportamiento de la
demanda para determinar a qué categoria pertenece (constante, erratica,
turbulenta intermitente). Esta catalogaciéon se realiz6 mediante la utilizacion del
coeficiente de variacion al cuadrado y el intervalo promedio de consumo, el cual
cruza ambos célculos ubicandolos en una grafica donde:

- Si el intervalo promedio de consumo es inferior a 1.32 y el coeficiente de
variacion al cuadrado es inferior a 0.49, es constante.

- Si el intervalo promedio de consumo es superior a 1.32 y el coeficiente de
variacion al cuadrado es inferior a 0.49, es intermitente.

- Si el intervalo promedio de consumo es inferior a 1.32 y el coeficiente de
variacion al cuadrado es superior a 0.49, es erratica.

- Si el intervalo promedio de consumo es superior a 1.32 y el coeficiente de
variacion al cuadrado es superior a 0.49, es turbulenta.

Para ejemplificar el célculo de la clasificacion de los materiales se toma como
ejemplo el perno conector minifix, materia prima que se encuentra en mas del 80%
de las referencias, para lo cual se requiere el coeficiente de variacion igual a la
desviacion sobre el promedio y el intervalo promedio de consumo, el cual es la
frecuencia en la que se consume, esto se relaciona en las siguientes expresines:
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n
X
21 1 CVZ

Donde:

- CV?es el coeficiente de variacién al cuadrado.
- Xes el binario que indica 1 si hay consumo del material en el periodo i 0 de
lo contrario.

El resultado para el perno conector es el siguiente:
CV? = 0.132 = 0.02
YiX  YXPXxp 12 L
- n - 1 . ) .12 B - -
Dado que el perno conector tiene un CV* inferior a 0.49 y un intervalo promedio de
consumo menor a 1.32 es un item catalogado como constante.

El siguiente cuadro resume la categoria de las 370 materias primas analizadas.

Tabla 10. Categoria del inventario.

CATEGORIA CANT. ITEMS
CONSTANTE 92
ERRATICA 100
TURBULENTA 178

Fuente. Elaboracion propia

El siguiente grafico muestra la distribucion del Coeficiente de variacion al cuadrado
y el intervalo promedio de consumo.
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De la informacion anterior es posible concluir que no hay ningun item que se
comporte de manera intermitente, 92 items se comportan de manera constante,
100 de manera erratica y 178 de manera turbulenta.

La tabla a continuacibn compara la categorizacion usada y el indice de
comunalidad.

Tabla 11. Comparativo comunalidad vs categorizacion.

CATEGORIA RANGO COMUNALIDAD FRECUENCIA
CONSTANTE 0% 25% 78
CONSTANTE 26% 50% 7
CONSTANTE 51% 75% 0
CONSTANTE 76% 100% 4
TURBULENTA 0% 25% 177
TURBULENTA 26% 50% 1
TURBULENTA 51% 75% 0
TURBULENTA 76% 100% 0
ERRATICA 0% 25% 98
ERRATICA 26% 50% 0
ERRATICA 51% 75% 0
ERRATICA 76% 100% 0

Fuente. Elaboracion propia

Del cuadro anterior es posible identificar cuatro materias primas que tienen un
comportamiento constante y su comunalidad se encuentra por encima del 75%, lo
cual significa que son componentes que siempre deben de estar en inventario, ya
gue se encuentran en mas del 75% de las referencias y su consumo es muy
contante, esto queda evidenciado ya que su coeficiente de variacién al cuadrado
esta por debajo de 0.49.

5.2 POLITICA DDMRP.

El Demand Driven MRP es una solucién con multi-estructura de planificacion y
ejecucion de materiales e inventarios. E| DDMRP est& basado fundamentalmente
en la conexion entre la creacion, proteccion y aceleracion del flujo de materiales e
informacion relevante que pueda afectar el consumo de las materias primas
(Cuadra, 2017).

Todas la compafias comparten el mismo objetivo, obtener algun tipo de
rentabilidad sobre la inversion y rotacion de los inventarios. Adicional incurre en
gastos relacionados con la aceleracion, para lidiar con agotamientos frecuente,
incluso con el sobre Stock de inventario.
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En otras palabras el DDMRP es un sistema de planificacion, ejecucion control de
la cadena de suministro, basandose en el comportamiento real de la demanda, de
reposicién por consumo sincronizado a lo largo de toda la cadena (LINARES &
MAYORGA, 2017).

Para disefiar un modelo basado en el DDMRP se deben identificar los puntos de
desacople y puntos de control, y determinar cdmo se deben proteger, para el caso
de la compafia caso de estudio estd basado enfocado en la generacion de
ordenes de compra de materiales, por lo cual el punto de desacople son los
inventarios de materia prima.

Cuando se habla de puntos de control, se deben pensar en lugares que se
dedican a transferir, ejercer y amplificar los controles sobre los puntos de
desacople con el objetivo de controlar el Lead Time, recordemos que un Lead time
mas corto y menos variable implica una reduccion de inventarios, lo que significa
una reduccion en la inversion del capital de trabajo (Cuadra, 2017).

Para proteger los puntos de desacople y control se debe emplear un mecanismo
de amortiguacién para absorber la variabilidad de tal forma que logren el propésito
de para el que son incorporados, estos son llamados Buffers, estos buscan
cumplir con los siguiente el propésito de amortiguar la variabilidad de los
consumos y lead time del proveedor (Arango, Cano, & Alvarez, 2012).

La siguiente figura ilustra a manera de ejemplo el buffer de inventario, cuyo calculo
se trabajara en las secciones posteriores.

llustracion 7. Buffer de inventario

DEMASIADO

Verde

--------------------------------

Amarillo

Rojo

SIN INVENTARIO

Fuente. (Cuadra, 2017)

Como es posible observar en el grafico anterior los buffer se componen
principalmente de 3 zonas, la verde, amarilla y roja. La zona roja es el Stock de
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seguridad y de igual manera que en la zona amarilla se debe liberar una orden de
compra con el cual se debe llegar al tope de la zona verde, todo lo que se
encuentra por encima de la zona verde se considera como exceso de inventario.

5.3 VENTAJAS DE LA POLITICA DDMRP.
El DDMRP tiene varias ventajas, pero entre las principales se encuentran:

e Planifica y ejecuta la cadena de suministro, basado en la demanda real de
las referencias, y asi mismo su sistema de reposicidbn por consumo
sincronizado a lo largo de la cadena.

e Brinda un alto nivel de servicio a sus clientes, en el caso de la compafiia
objeto de estudio al almacén de materiales.

e Disminuye los tiempos de Lead Time.

e I|dentifica que partes de la cadena de suministro son criticos y son
requeridos los Buffers de inventarios.

e Para el control de los materiales no es necesario implementar un sistema
de prondstico, y en el caso de la compafiia objeto de estudio es ideal ya
gue no cuentan con un sistema de prondsticos que se acerque a la realidad
de los consumos.

En las siguientes secciones se enfocara en el calculo de los buffer y determinar el
tamafo de los buffers para cada materia prima.

5.4 DETERMINACION DE LOS PARAMETROS PARA LA POLITICA DDMRP.

Para establecer una politica basada en el DDMRP, se deben establecer los puntos
criticos que deben de ser protegidos dentro del proceso de abastecimiento, para
esto se realiz6 un andlisis con el departamento de compras de los siguientes
factores:

e Variabilidad del suministro.

e Lead time de cada proveedor para cada materia prima.

e Comportamiento de los componentes (analisis realizado en el capitulo
anterior)

Una vez determinados los factores que tienen mayor incidencia para el calculo de
la politica, se consideraron los rangos establecidos para el abastecimiento acorde
a Demand Driven requirements Planning (Cuadra, 2017) para las materias primas
gue se muestra en la siguiente tabla.
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Tabla 12. Categorizacion de factor del Lead time

Categoria Factor Lead | Categoria de Factor de
9 time Variabilidad Variabilidad
Lead Time >7 Semanas 30% Alto 100%
Largo
Lead ‘Tlme 3-7 Semanas 50% Medio 60%
Mediano
Lead Time 0-3 Semanas 80% Bajo 40%
corto

Fuente. (LINARES & MAYORGA, 2017)

Esta Tabla se adapto a la realidad de la compafiia caso de estudio, modificandola
de acuerdo a los lead time de cada referencia, esto se realizé con la colaboracion
del departamento de compras con la finalidad de determinar cudl es la variabilidad
del lead time de los proveedores y de acuerdo a su juicio cual deberia ser el factor
con el cual trabajar, generando la siguiente tabla.

Tabla 13. Categorizacion Lead Time para la compaiiia.

Categoria Factor Lead | Categoria de Factor de
9 time Variabilidad Variabilidad

Lead Time >90 Dias 20% Bajo 20%
Largo

Lead Time | o 75 piag 30% Bajo 20%
Largo

'-esld Time | 35 _ 60 Dias 60% Medio 30%
edio

Lead Time | o 54 pigg 70% Medio 30%
Medio

Lead Time | 15 iaq 70% Alto 40%
corto

Fuente. Elaboracion propia

Esta informacién de acuerdo a los expertos del departamento de compras.

5.5

DETERMINACION DE LOS ATRIBUTOS PARA LA POLITICA DDMRP.

Una vez establecidos los pardmetros del Lead Time para los componentes de
acuerdo al DDMRP (Cuadra, 2017) y el departamento de compras, se paso a
establecer los atributos individuales de cada materia prima, los cuales son:

e Consumo diario promedio (CDP): es un atributo dinamico que depende
del comportamiento de la demanda.

e Cantidad minima de pedido: Cantidad establecida de cada proveedor
para cada materia prima.
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5.6 CALCULO DE LAS ZONAS (BUFFERS).

A partir de los valores determinados en los atributos y los parametros, se procedio

a realizar el calculo de las zonas (Buffers), donde:

e La zona verde, utilizada para determinar la frecuencia y cantidad de
compra, se obtiene del mayor valor de la comparacion entre la cantidad
minima de pedido y el resultado entre el producto del consumo promedio

dia, lead time diario y el factor del lead time.

e La zona amarilla es el producto entre el consumo diario por el lead time

diario de la materia prima.

e La zona roja, que es el indicativo de que el inventario se va a acabar, el
cual se calcula con la suma de la base roja que contempla la variabilidad

del lead time agregandole el factor de variabilidad.

En el siguiente cuadro se resume la informacion del célculo de las zonas para la

compainia.

Tabla

14. Calculo zonas

PARAMETRO

ZONA

Consumo promedio
dia

Valor maximo entre:

Consumo promedio dia x Factor del Lead

VERDE | Time x Lead Time dia
Cantidad minima Cantidad minima de pedido
de pedido
Consumo dia por | A\\ARILLA | Consumo promedio dia x Lead Time dia

Lead Time dia

Factor del Lead
Time

Seguridad més base:

Base = Lead time dia + Consumo promedio
dia + Factor del Lead Time

factor de
variabilidad

Seguridad = Base * Factor de Variabilidad

Con esto es posible calcular el nivel maximo de inventario permitido por la politica

Fuente.

Elaboracion propia

gue estaria dado por la siguiente expresion:

Inventario Maximo = Zona Verde + Zona Amarilla + Zona Roja

El inventario maximo no significa que esta cantidad no se pueda superar en el
Stock real, es una medida que indica el maximo de la cantidad que es considerada
Optima, con lo cual quiere decir que el inventario que se encuentra por encima de
este valor serd considerado un exceso, que es un capital invertido que la

compafia pudo haber invertido en otra unidad de negocio.
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5.7 POLITICA ACTUAL DE LA COMPANIA.

La compaiiia actualmente trabaja los inventarios de dos maneras, que son muy
poco efectivas, esto porque los excesos (inventario que la comparfiia considera
con sobre stock) y defectos (inventario faltante para alcanzar el nivel deseado por
la compafiia) de inventarios totales de las diferentes referencias son del 11% y del
133% en base a los costos de inventario que hay (esto sin contar el inventario que
la compafiia considera obsoleta), la siguiente grafica ilustra de una mejor manera
esta situacion.

llustracién 8. Grafico excesos y defectos.

$ 7.000.000.000 $6.636.789.763

$ 6.000.000.000
$4.960.335.747

$ 5.000.000.000
$ 4.000.000.000
$ 3.000.000.000

$ 2.000.000.000

$ 1.000.000.000 $577.951.450

VALOR INV VALOR EXCESO VALOR DEFECTO

S-

Fuente. Elaboracion propia

El defecto de inventario es un valor muy alto en relacién al inventario actual debido
a que el valor maximo del inventario, de acuerdo a la politica utilizada por la
compafiia es de $ 11.019 MM, un costo muy alto para los inventarios, la siguiente
ilustracion muestra el inventario actual versus la meta de inventarios.
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llustracion 9. Inventario vs meta
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STOCK MAXIMO VALOR INV

Fuente. Elaboracion propia

La manera en que la companiia calcula el stock maximo es de la siguiente manera:

a.

Realizan un analisis histérico del consumo de la materia prima para
determinar el consumo promedio mes y la desviacion estandar, y con estos
datos calculan el coeficiente de variacion.

Realizan el calculo del inventario aparente teniendo en cuenta el inventario
a la fecha, el inventario en transito y el requerido para el plan y programa de
produccion.

Tienen determinado el Lead time de cada materia prima.

Con el lead time del proveedor y la desviacion estandar se calcula el Stock
de seguridad con un 95% de confiabilidad, con la siguiente expresion

SS =Lt x 0 x Zysy,
Donde:

Lt es el Lead time del proveedor.

o Es la desviacion estandar del consumo de la materia prima.

Zgosy, ES el valor de Z con el 95% de confiabilidad de acuerdo a la
distribucién normal

El punto de re-orden lo calculan sumando el Stock de seguridad y el
producto del consumo promedio y el lead time.
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f. Y el Stock maximo es la suma del punto de re-orden, el Stock de seguridad
y el producto del lead time y el consumo.

De esta manera y aplicandolo a todas las materias primas el Stock maximo
determinado por la compafia es de $ 11.019 MM.

5.8 CALCULO DE LOS BUFFERS DE INVENTARIO.

De acuerdo a la seccion 5.6 se procedera a calcular el stock maximo permitido
para cada referencia que es igual a la suma del resultado de la zona verde,
amarilla y roja, con este resultado es posible calcular el defecto y exceso de
inventario que tiene la compafiia en base a esta propuesta, y comparandolos con
los obtenidos por la compafiia con su modelo de inventarios actual.

Antes de realizar el céalculo de las zonas se debe realizar el analisis del
comportamiento historico de los materiales, para realizar el calculo del consumo
promedio diario requerido para el célculo de la zona amarilla del DDMRP, como se
menciona en la tabla 14, es el producto del lead time en dias por el consumo
promedio diario, por lo cual también es necesario conocer el lead time en dias de
cada una de las referencias.

Tabla 15. Consumo de referencias.

REFERENCIh Nombre Referencia - 201901: 201902: 201903 - 201904: 201905 - 201906 -
0002715 PERNO CONECTOR MINIFIX 15MM 378000 324000 350000 247624 360000 204000
0004705 TORNILLO 6X5/8 AVE PHI ZINC AGLOMERADO 1471818 1098167 1241435 1142000 1072000 816000
0000152 TORNILLO 6X2 AVE PHI AUTOPERFORANTE 645288 495002 592000 549500 536430 418950
20020006 PUNTILLA DE ACERO 3/4 860000 996000 895000 998000 827000 475000
20030001 TARUGO 8X30 383510 165247 178605 306840 193260 195160
NT3850615 MDPKOR KRAFT NEGRO 15MM 215*244 D/D PORO 9409 14391 7095 9628 7975 6713

Fuente. Elaboracion propia

Tabla 16. Lead time dia

REFERENCIA Nombre Referencia LEASI/IIME
0002715 PERNO CONECTOR MINIFIX 15MM 90
TORNILLO 6X5/8 AVE PHI ZINC
0004705 AGLOMERADO 21
0000152 TORNILLO 6X2 AVE PHI AUTOPERFORANTE 6
20020006 PUNTILLA DE ACERO 3/4 6
20030001 TARUGO 8X30 9
*
NT3850615 I\P/IgggOR KRAFT NEGRO 15MM 215*244 D/D 30

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 17. Calculo promedio dia

REFERENCIA Nombre Referencia IMPORTADO TOTAL PROMEDIO MES CV PRO;I:DIO
0002715 PERNO CONECTOR MINIFIX 15MM IMPORTADO [ 1863624 310604,0| 0,2 10353,5
0004705 TORNILLO 6X5/8 AVE PHI ZINC AGLOMERADO NACIONAL (6841420 1140236,7| 0,2 38007,9
0000152 TORNILLO 6X2 AVE PHI AUTOPERFORANTE NACIONAL (3237170 539528,3|0,1 17984,3
20020006 PUNTILLA DE ACERO 3/4 NACIONAL [5051000 841833,3(0,2 28061,1
20030001 TARUGO 8X30 NACIONAL [1422622 237103,7|0,4 7903,5
NT3850615 [MDPKOR KRAFT NEGRO 15MM 215*%244 D/D PORO [NACIONAL 55211 9201,8/ 0,3 306,7
Fuente. Elaboracion propia
Con los datos de las tablas anteriores se calcula la zona amarilla.
Tabla 18. Zona amarilla
. PROMEDIO LEAD TIME
REFERENCIA Nombre Referencia AMARILLO
DIA DIA

0002715 PERNO CONECTOR MINIFIX 15MM 10353,5 90 931812
0004705 TORNILLO 6X5/8 AVE PHI ZINC AGLOMERADO 38007,9 21| 798165,667
0000152 TORNILLO 6X2 AVE PHI AUTOPERFORANTE 17984,3 6| 107905,667
20020006  [PUNTILLA DE ACERO 3/4 28061,1 6| 168366,667
20030001  [TARUGO 8X30 7903,5 9 71131,1
NT3850615 |MDPKOR KRAFT NEGRO 15MM 215*244 D/D PORO 306,7 30 9201,83333

Fuente. Elaboracion propia

De la misma manera se calcula para todos los componentes restantes, esta zona
asegura que la organizacion tenga en inventario lo equivalente en dias del lead
time por lo cual tiene para operar de manera ininterrumpida en condiciones
normales de la demanda.

A continuacion se procede con el célculo de la zona verde la cual escoge entre el
mayor del producto del lead time, el consumo promedio diario y la categoria del
lead time, esta Ultima se obtiene de la tabla 13, que con la opinién de los expertos
de compras de la compafiia se construyd, o la otra opcion es el MOQ o cantidad
minima de pedido al proveedor, que para el caso de la compafiia estos mencionan
qgue en el caso de las importaciones se debe completar un contenedor de 20 ft
como minimo en cualquier combinacion de materiales y cantidades, y para los
nacionales tienen cada referencia un numero distinto, estos dados por el mismo
departamento.
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Tabla 19. Calculo de la zona verde

. ZONA
REFERENCIA Nombre Referencia MOQ VERDE
VERDE FLT
0002715 PERNO CONECTOR MINIFIX 15MM 931812 186362 931812
0004705 TORNILLO 6X5/8 AVE PHI ZINC AGLOMERADO 798166 558716 798166
0000152 TORNILLO 6X2 AVE PHI AUTOPERFORANTE 107906 86325 107906
20020006 PUNTILLA DE ACERO 3/4 168367 134693 168367
20030001  |TARUGO 8X30 71131 56905 71131
NT3850615 |MDPKOR KRAFT NEGRO 15MM 215*244 D/D PORO 9202 5521 9202

Fuente. Elaboracion propia

De esta misma manera se calcul para la totalidad de las referencias, y por dltimo
se calcula la zona roja que es la suma de la zona base roja y el rojo de seguridad.
El primero es el producto de la categorizacion del lead time por el consumo
promedio diario, el segundo es un porcentaje del rojo base, este sale de la
variabilidad del lead time que de igual manera lo da el juicio de los expertos de la
compainia.

Tabla 20. Calculo zona roja
CATEGORIA DE FACTOR

REFERENCIA Nombre Referencia VARIABILIDAD ROJO BASE VARIABILIDAD ROJO

0002715 PERNO CONECTOR MINIFIX 15MM 0,2 186362 37272 223635
0004705 TORNILLO 6X5/8 AVE PHI ZINC AGLOMERADO 0,3 558716 167615 726331
0000152 TORNILLO 6X2 AVE PHI AUTOPERFORANTE 0,2 86325 17265 103589
20020006 PUNTILLA DE ACERO 3/4 0,2 134693 26939 161632
20030001 TARUGO 8X30 0,2 56905 11381 68286
NT3850615 |MDPKOR KRAFT NEGRO 15MM 215*244 D/D PORO 0,3 5521 1656 7177

Fuente. Elaboracion propia

Ya calculadas las tres zonas se procede con el calculo del buffer que es la suma
de las tres zonas.

Tabla 21. Tamarfo del Buffer

. TAMANO
REFERENCIA Nombre Referencia AMARILLO VERDE ROJO
DEL BUFFER

0002715 PERNO CONECTOR MINIFIX 15SMM 931812 931812 223635 2087259
0004705 TORNILLO 6X5/8 AVE PHI ZINC AGLOMERADO 798166 798166 726331 2322662
0000152 TORNILLO 6X2 AVE PHI AUTOPERFORANTE 107906 107906 103589 319401
20020006 PUNTILLA DE ACERO 3/4 168367 168367 161632 498365
20030001  [TARUGO 8X30 71131 71131 68286 210548
NT3850615 [MDPKOR KRAFT NEGRO 15MM 215*244 D/D PORO 9202 9202 7177 25581

Fuente. Elaboracion propia

Con esta informacion es posible calcular el valor del buffer multiplicando el costo
unitario de la referencia por la cantidad de inventario que da como resultado de la



suma de las zonas, esto para valorizar el tamafo del buffer y calcular el valor del
stock maximo.

Tabla 22. Valor del Buffer
TAMANODEL | COSTO

REFERENCIA Nombre Referencia BUFFER UNIT VALOR DEL BUFFER
0002715 PERNO CONECTOR MINIFIX 15MM 2087258,88| S 125 | $  261.074.340,71
0004705 TORNILLO 6X5/8 AVE PHI ZINC AGLOMERADO 2322662,09| $ 10| $  24.225.365,60
0000152 TORNILLO 6X2 AVE PHI AUTOPERFORANTE 319400,7733| $ 15| $ 4.941.129,96
20020006 PUNTILLA DE ACERO 3/4 498365,3333| $ 418 1.958.575,76
20030001 TARUGO 8X30 210548,056| $ 13|$ 2.732.913,77
NT3850615 [MDPKOR KRAFT NEGRO 15MM 215*244 D/D PORO 25581,09667| $ 69.121 | $ 1.768.190.982,70

Fuente. Elaboracion propia

Para las demas referencias se realiza el mismo célculo, se suma el valor de todos
los buffer para obtener el valor del costo del stock maximo de la politica de
inventario, que para este caso arroja un valor de $7.736 MM pesos.

Con el valor del buffer se calcula los excesos de inventarios de la compafiia para
cada componente, comparando el valor del inventario actual contra el valor
arrojado por la metodologia.

Tabla 23. Calculo excesos y defectos de la metodologia DDMRP

REFERENCIA Nombre Referencia VALOR DEL BUFFER VALOR INV VALOR EXCESO VALOR DEFECTO

0002715 PERNO CONECTOR MINIFIX 15MM S 261.074.340,71 | $ 309.197.760,00 | S 48.123.419 | $ -
0004705 TORNILLO 6X5/8 AVE PHI ZINC AGLOMERADO S 24.225.365,60 | $ 13.934.480,00 | $ -|$  10.290.886
0000152 TORNILLO 6X2 AVE PHI AUTOPERFORANTE S 4.941.129,96 [ §  9.220.120,00 [ $  4.278.990 | $ -
20020006 PUNTILLA DE ACERO 3/4 S 1.958.575,76 [ $  5.042.190,00 [ $ 3.083.614 | $

20030001  |[TARUGO 8X30 S 2.732.913,77 | $ 4.553.384,00 | $ 1.820.470 | $ -
NT3850615 |MDPKOR KRAFT NEGRO 15MM 215*244 D/D PORO | $ 1.768.190.982,70 | $ 473.133.245,00 | $ $ 1.295.057.738

Fuente. Elaboracion propia

Esto arroja que el valor total de los excesos es de $1.073 MM pesos, y el de los
defectos es de $3.853 MM pesos, esto se calcula sumando todos los excesos y
defectos respectivamente.

5.9 POLITICA ACTUAL VS POLITICA DDMRP.

Continuando con el desarrollo del presente trabajo de grado se realizara un
comparativo entre la politica actual de la compafiia y la propuesta generada
analizando la cantidad de inventario que la compafia calcula con base a los
consumos versus la politica propuesta que se basa en la teoria del DDMRP con la
utilizacion del indicador de comunalidad.

5.9.1 COMPARACION VALOR MAXIMO.
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Como se mostré en los calculos de las secciones anteriores el valor del Stock
maximo no es igual entre la politica actual y la propuesta, esto se debe a lo
siguiente:

a. La politica actual considera todo con el consumo promedio, sin tener en
cuenta los factores como la variabilidad del consumo y del Lead time, a
diferencia que de la politica basada con la metodologia DDMRP.

b. El Stock de seguridad depende de la desviacion de la materia prima y una
constante Z que asume todo como distribucion normal, mientras que el
Stock de seguridad calculado con la metodologia DDMRP tiene en cuenta
un factor de variabilidad dado por el Lead time y de juicios de los expertos,
ademas del consumo promedio por dia.

llustracion 10. Inventario maximo

STOCK MAXIMO DE INVENTARIO

$ 12.000.000.000,00 $11.019.174.060

$ 10.000.000.000,00
$ 7.736.405.558,17

$ 8.000.000.000,00
$ 6.000.000.000,00

S 4.000.000.000,00

S 2.000.000.000,00

DDMRP POLITICA ACTUAL

Fuente. Elaboracion propia
5.9.2 COMPARACION DE EXCESOS Y DEFECTOS

Para el andlisis de las dos politicas no solo es necesario realizar el comparativo de
los valores maximos calculados, si no también cuales son los defectos y excesos
de inventario que la compafia presenta, la politica actual le dice a la corporacion
gue tiene un exceso de inventario de 167 materias primas por un valor de $577
MM, y para completar el inventario ideal tiene un defecto en 168 items por valor de
$6636 MM. Mientras que la propuesta dice que hay un total 231 referencias con un
valor de $1073MM, Y 87 items que presentan defectos de inventario por valor de $
3853 MM.
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llustracion 11. Cantidad de items con excesos y defectos.

231
167 168
I 87 I

EXCESO DEFECTO
B DDMRP W POLITICA ACTUAL

Fuente. Elaboracion propia

llustracién 12. Valor de los excesos y los defectos de los items
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$ 7.000.000.000

$ 6.000.000.000

$ 5.000.000.000

$3.853.129.508

$ 4.000.000.000

$ 3.000.000.000
$ 2.000.000.000 $1.073.357.697

$ 1.000.000.000

510 COMPARACION DE LAS MATERIAS PRIMAS CON COMUNALIDAD

$577.951.450

., o=

B DDMRP = POLITICA ACTUAL

Fuente. Elaboracion propia

SUPERIOR AL 75%.

En el capitulo 2 se determiné el indice de comunalidad para los componentes de
las referencia de portafolio de la organizacion fabricante de muebles y en el
capitulo 3 se complement6 la informacién con la categorizacion de los mismos, el
cual arrojo que 4 materias primas se encontraban en mas del 75% de las
referencias y tenian un comportamiento de consumo constante, en otras palabras
si se tuviera en cuenta en la catalogacion ABC estas serian AA, las materias

primas son las siguientes.

EXCESO DEFECTO

$6.636.789.763

Tabla 24. Top 4 materias primas por indice de comunalidad

ITEM DESCRIPCION CATEGORIA | COMUNALIDAD
0002715 PE?/IITII\(I)IFCI:)(() TEI\%\TAOR CONSTANTE 89%
0004705 | TORTELO Eé&’%éxgg HI 1 consTANTE 88%
0000152 | TQENLLO OX2 AVEPHL I consTANTE 88%

20020006 | PUNTILLA DE ACERO 3/4 | CONSTANTE 76%

Fuente. Elaboracion propia
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llustraciéon 13. Consumo Top 4

1600000 1471818

1400000 1241435
1142000
1200000 1098167 1072000
895000
1000000 860000 996000 998000 827000 816000

800000  gas)gs

592000
549500 536430
495002
600000 ﬂigggg

378000 350000
400000 324000 247624
—— 204000
360000
200000

0

201901 201902 201903 201904 201905 201906

= 0002715 0004705 0000152 20020006
Fuente. Elaboracion propia
Estas 4 referencias tienen en comdn que su coeficiente de variacién cuadréatica
esta por debajo del 0.49 y su intervalo de consumo promedio es inferior a 1.32
meses, estas materias primas tienen los siguientes valores de Stock Maximo,
exceso y defectos de ambas politicas.

llustracién 14. Comparacion cantidad de Stock maximo del Top 4
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2500000
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1500000

1000000

500000

S 60.000.000

S 50.000.000

S 40.000.000

S 30.000.000

S 20.000.000

S 10.000.000

S -

2756051
2322662
2242799
87259
319401
282895
0002715 0004705 0000152
B POLITICA ACTUAL ® DDMRP
Fuente. Elaboracion propia
llustracién 15. Excesos Top 4
$48.123.419
$ 4.278.990
$ 4.843.740
$- | $- $-
0002715 0004705 0000152

M POLITICA ACTUAL = DDMRP

Fuente. Elaboracion propia

llustraciéon 16. Defectos Top 4

54

498365
502251

20020006

$ 3.083.614
$ 3.068.343

[
20020006



S 40.000.000

$35.529.041
$ 35.000.000
$ 30.000.000
$ 25.000.000
$ 20.000.000
$ 15.000.000 $ 10.290.886
$9.457.912
$ 10.000.000
$ 5.000.000
$S- $- §- $- §-
5 -
0002715 0004705 0000152 20020006

E POLITICAACTUAL = DDMRP
Fuente. Elaboracion propia

En el perno conector minifix que encabeza el listado del top 4 de las materias
primas mas usadas, encontramos que la politica de la compafia considera que
tiene un defecto por $35 MM mientras que la propuesta basada en la metodologia
DDMRP considera que exceso por $48 MM y la cantidad de inventario objetivo no
debe ser 2756051 como se plantea actualmente por la empresa, si no que deberia
ser 2087259.

En términos generales se puede apreciar que el cambio de politica a la compafiia
le favorece ya que cambia el inventario objetivo de las materias primas basandose

en sus consumos, disminuyendo la inversion de capital un 29.7% pasando de
$11019 MM a $7736 MM el valor del inventario.

CONCLUSIONES
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Por la robustez del modelo y los altos costos de los inventarios el modelo se
proyecta en 4 componentes cuyo indice de comunalidad es superior al 60%
con comportamiento de la demanda constante, y dar los primeros pasos
para que la compafia haga el paso del modelo actual por el propuesto.

Pasar la totalidad de los componentes del modelo actual al propuesto
basado en la metodologia DDMRP representa una disminucion de la meta
en un 42% o $3300 MM pesos en los items que componen las referencias
de linea de la organizacion.

La politica actual dice que para tener el inventario deseado para la tener un
nivel 6ptimo de stock debe invertir $6637 MM en 168 materiales, mientras
gue para el modelo DDMRP el valor de la inversion esta por debajo un 42%
y solo en un 51% de las referencias mencionadas en la politica actual.

En la politica actual se debe disminuir el inventario en $ 587 MM en 167
componentes mientras que el modelo DDMRP se debe disminuir $ 1073
MM en 231 referencias balanceando mejor los niveles de inventarios
optimos de la compafiia.
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