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Resumen

Las cadenas de abastecimiento tienen multiples factores que afectan su correcto desempefio
debido a que la demanda es hoy mas impredecible y exigente. Ademas, los altos niveles de
inventario se han convertido en un mecanismo de defensa irracional por parte de algunas
empresas para afrontar las incertidumbres propias del mercado. Es por ello que este articulo
busca explicar de manera sencilla la operacionalizacion del modelo de Planificacion de
Requisitos de Materia Prima basada en la Demanda (DDMRP, por sus siglas en inglés) a
través de un analisis cualitativo de fuentes secundarias y ejemplificacion de forma sencilla
del paso a paso de cada uno de los componentes del modelo, logrando asi demostrar como
una mejor planeacion y gestion de inventarios puede reducir la incertidumbre del mercado a
través de una produccion alineada con la demanda real, la visibilidad y la cooperacion en la
cadena de abastecimiento y, a su vez, mejorar las tasas de retorno sobre la inversién y
disminuir los costos de operacion a través de la reduccion de los tiempos de entrega y de los
niveles de inventario.
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Abstract

Supply chains have multiple factors that affect their correct performance because demand is
more unpredictable and demanding today. In addition, high levels of inventory have become
an irrational defense mechanism for some companies to deal with market uncertainties. That
is why this article seeks to explain in a simple way the operationalization of the Demand
Based Raw Material Requirements Planning (DDMRP) model through its qualitative
analysis of secondary sources and exemplification in a simple way of the step by step of each
of the components of the model, thus demonstrating how better planning and inventory
management can minimize market uncertainty through production aligned with real demand,
visibility and cooperation in the chain of supply and, in turn, improve rates of return on
investment and decrease operating costs through the reduction of delivery times and
inventory levels.
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Introduccion

La logistica internacional se refiere a la organizacién de las materias primas para permitir el
flujo y transferencia de productos intermedios y productos terminados entre paises (Li &
Wang, 2018). Asi mismo, para Lyu & Jing (2015) es el puente que posibilita el comercio
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internacional y ademas ofrece la garantia para que el comercio global se desarrolle. En este
entorno de comercio global, determinado principalmente por la adecuada gestion de la
logistica internacional, las cadenas de abastecimiento son redes altamente interconectadas,
complejas y dindmicas (Fink & Benz, 2019). Esa complejidad escapa a todo intento de
control exacto y por tanto los pronésticos suelen desviarse de lo que revela finalmente la
realidad.

Por ello, en un entorno logistico global, cada vez mas volatil e incierto, los integrantes de la
cadena de abastecimiento se ven impactados, en mayor o menor medida, por el efecto latigo.
Este efecto se refiere a la mayor dificultad de gestionar la demanda como consecuencia de
las variaciones que se presentan cuando se asciende a lo largo de la cadena de abastecimiento
alejandose cada vez mas del mercado (Villamizar, Leon & Jaimes, 2013). En consecuencia,
los gerentes de logistica internacional deben estar atentos a las sefiales de una demanda
cambiante y a veces dificil de identificar, al aumento del nimero de referencias de productos
y a los plazos de entrega cada vez mas cortos y con mayor personalizacion.

Estos, entre otros, son algunos de los elementos con los cuales las empresas del siglo XXI
deben convivir para no perder participacién en la industria debido a productos agotados o, en
su defecto, a una deficiente planificacion financiera que implique tener altos niveles de
inventario que pueden llegar a afectar el capital de trabajo y el crecimiento de la empresa.
Esto es vital toda vez que las empresas del siglo XXI son globales (Renaud, Hoskins & von
Solms, 2015) y estan, por tanto, insertas en mercados abiertos en los que, segun Cardoso,
Junior, Bertosse, Bassi & Ponciano (2017) deben producir méas y a un menor precio, lo cual
hace que la gestion de la cadena de abastecimiento sea un factor clave.

En general la cadena de abastecimiento es una fuente de competitividad para las empresas
(Tate, Bals & Ellram, 2018; Marche, Boly, Morel, Mayer & Ortt, 2019; Parella, 2019) y lleva
asociados algunos riesgos entre los que se destacan, segun Parella (2019), la disrupcion de la
produccion, los retrasos en la produccion y los procesos deficientes de control de calidad.
Asi mismo, segin Hussain, Jusoh, Sarfraz & Wahla (2018), cuando la cadena de
abastecimiento es gestionada de manera eficiente se convierte en el camino seguro para
mantenerse competitivo en el mercado y mejorar el desempefio de la empresa. Por lo tanto,
es necesario y ademas, conveniente, prestar atencién a todos los eslabones de la cadenay a
sus procesos asociados, entre ellos, la gestion de inventarios. De hecho, la gestion de
inventarios es un asunto critico en la administracion de la cadena de abastecimiento (Tsao,
Chang, Lee & Chang, 2018).

De acuerdo a Nkuna, Belangany & Badibanga (2018) la gestion de inventarios es un asunto
crucial al que se enfrentan las empresas dedicadas a distintas actividades como la agricultura,
el comercio o la produccion industrial. Para Faro (2015) la gestion de inventarios es el
proceso que involucra la eleccion del material, su almacenamiento, su manipulacion y su
organizacion periodica. Asi mismo, para Kuzin (2015) la gestion de inventarios hace
referencia a la optimizacion de la distribucién fisica de productos en bodega de forma tal que
se minimicen los gastos de manipulacion de materias primas y se maximice la utilizacion del
espacio disponible. Por estas razones las empresas que se dedican a la manufactura o al



ensamblaje de productos dependen en gran medida de una adecuada gestion de inventarios
(Medeiros, Oliveira, Oliveira & Verneck, 2018).

Con base en lo anterior, modelos como el DDMRP (Demand Driven Material Requirements
Planning) se convierten en una Util herramienta de planificacion de inventarios para tener
una produccion alineada con la demanda real del mercado, facilitando una eficiente toma de
decisiones tanto a nivel de planificacion como de ejecucion. Ademas, permiten minimizar
las dificultades asociadas a la gestion de inventarios. Particularmente, cabe destacar que el
modelo DDMRP se basa en la conexion entre creacion, proteccion y aceleracion del flujo de
materia prima e informacion relevante (Ptak & Smith, 2016), creando conciencia sobre la
importancia de los tiempos de entrega y la necesidad de que los inventarios generen retorno
sobre la inversion (ROI, por sus siglas en ingleés).

En concreto, el ROI es un concepto relacionado con el desempefio o eficiencia de una
inversion (Zamfir, Manea & lonescu, 2016; Crawley-Stout, Ward, See & Randolph, 2016).
Para Magdalena (2017) es una herramienta que mide la capacidad general de la empresa para
generar ganancias a través de los activos disponibles que posee. Esto implica, por ejemplo,
que el ROI debe ser superior a los intereses que la empresa debe pagarle al banco por el
préstamo que le ha otorgado (Yan, 2016). En otras palabras, y de acuerdo a Priya,
Balasundaram & Pratheepan (2015), si el ROI es mayor que el costo de la deuda (pago de
intereses) entonces la empresa podria implementar una estructura financiera en la que se
financie a traves de deuda con intereses fijos, lo cual podria aumentar la valoracion de la
empresa en el mercado. Por el contrario, si el ROI es menor que el interés de colocacion?,
entonces la empresa tendréa dificultades para mantener su estabilidad financiera y por lo tanto,
como lo sefialan Wang & Sun (2018), pocos inversores estaran dispuestos a prestarle
recursos.

Considerando lo expuesto y ademas teniendo en cuenta que en la revision de la literatura
sobre el modelo DDMRP en el ambito logistico es notable la ausencia de trabajos que
presenten de forma secuencial su aplicacion, el objetivo de este articulo es explicar de manera
sencilla la operacionalizacion de este modelo, el cual actia como herramienta de enlace entre
la gestion de inventarios (dentro de la cadena de abastecimiento) y la maximizacion del ROI.

Este articulo tiene la siguiente estructura. En primer lugar, y después de esta introduccion, se
presenta el marco conceptual. En segundo lugar, se indican las consideraciones
metodoldgicas. En tercer lugar, se explican la planificacion y ejecucion del modelo DDMRP.
En cuarto lugar, se propone un caso practico de aplicacién del modelo DDMRP. En quinto
lugar, se presentan las conclusiones. En sexto lugar, se destacan las limitaciones de este
trabajo. Finalmente se incluyen las referencias consultadas.

1. Marco conceptual

1.1. Planificacion de la demanda

L Elinterés de colocacidn es el que cobran las entidades financieras cuando prestan (colocan) dinero en poder
de personas naturales y/o juridicas.



Para referirse a la planificacion de la demanda debe hacerse alusion al impulso de la demanda.
Segun Ashayeri & Kampstra (2005) el impulso de la demanda (demand driven) puede ser
relacionado con la focalizacion en los clientes, es decir, con el ajuste de la empresa a la
demanda. Para Barrett (2007) el impulso de la demanda es un sistema que comprende los
procesos, la tecnologia y la organizacion de las respuestas de los empleados, proveedores y
clientes. En la misma linea, Netti (2007) lo entiende como la capacidad de la empresa para
captar de manera inteligente todas las sefiales que provienen del mercado.

Por su parte, Ayers & Malmberg (2002) plantean que el impulso de la demanda es un atributo
de la empresa que le permite enfocarse mas en la construccién de la disciplina y el orden y
no tanto en los prondsticos, es decir, es lo que hace posible que las decisiones de produccion
e inventarios no estén basadas en prondsticos, por muy potentes que estos sean, sino en las
sefiales de la demanda del mercado en tiempo real. Asi mismo, Bozutti & Esposto (2019)
consideran que el impulso de la demanda es una nueva forma de comprender el mercado y
es, ademas, una nueva forma de percibir y de satisfacer los requerimientos de los clientes.

La planeacién de la demanda es fundamental en el buen desarrollo de todo proceso logistico,
y su fortalecimiento es la base de las demas operaciones logisticas. Sin embargo, debe tenerse
en cuenta que planear la demanda resulta cada vez mas complejo puesto que es impredecible,
esto debido a que depende de factores sociales, politicos, econémicos y comportamentales.
Es por ello que la planeacion de la demanda ha trascendido la vision reduccionista de
considerar al cliente como la base de su ejecucion y ha recurrido al analisis de la gestion de
la cadena de abastecimiento como el factor clave para atender la demanda del mercado.

Por otra parte, la planificacion de materia prima requerida (Material Requirements Planning)
tiene como principal objetivo garantizar la disponibilidad del material necesario para
producir las unidades dentro de los tiempos requeridos, satisfaciendo tanto los propésitos
internos como las necesidades reales de distribuciéon y venta (Prostean, Vasar & Badea,
2016). Para Kurbel (2013) es un proceso basado en requerimientos de partes y componentes
que tiene en cuenta los niveles de inventario actuales y los programados. Asi mismo, para
Tekin & Konina (2017) es un sistema basico orientado a la planificacion de las necesidades
de materia prima.

Multiples empresas, especialmente las pertenecientes a la industria manufacturera, usan la
planificacion de materia prima requerida para hacer una adecuada gestion de inventarios y
planificar, incluso pronosticar, el volumen de partes y componentes demandados para la
produccién (Widmer, Klein, Wachter & Meyl, 2019). La planificacion de materia prima
requerida aparecio, segun Allaoui, Guo & Sarkis (2019), en la década de los 60’s del siglo
pasado como resultado de la evolucion de los sistemas de planificacion para ajustarse a las
necesidades de las empresas y mejorar los niveles de competitividad.

Ademas, la planificacion de materia prima requerida fue concebida en ese entonces para un
mercado con exceso de demanda y centrado en la productividad, donde el modelo de
produccion para el inventario (MTS, por sus siglas en inglés) se basaba en la produccion de
articulos para ayudar a facilitar la produccién de otros, sin importar el costo, ni el lucro
cesante (Arreola & DeCroix, 1998). No obstante, las respuestas a los retos que proponen los
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nuevos mercados, donde las cantidades ofertadas superan a las cantidades demandadas, han
marcado una nueva era en la cual la flexibilidad para sincronizar la oferta y la planeacién de
la demanda es crucial (Pekarcikova, Trebuna, Kliment & Trojan, 2019).

Asi, y considerando que los elementos previamente expuestos hacen parte del modelo
DDMRP, debe resaltarse la pertinencia de este modelo para ser utilizado por aquellas
empresas que buscan una adecuada gestion de inventarios, lo cual tiene, ademas, efectos
positivos en cuanto a la maximizacién del ROI.

1.2. El modelo DDMRP

El DDMRP es un nuevo modelo de planeacion y ejecucion, planteado por primera vez en el
libro Orlicky’s Material Requeriments Planning, que se basa fundamentalmente en la
conexion entre creacion, proteccion y aceleracion del flujo de materia prima, la informacion
relevante y el retorno sobre la inversién (Ptak & Smith, 2016). Este modelo permite la
planificacién de inventarios en las organizaciones para tener una produccion alineada con la
demanda real del mercado, facilitando una mejor y mas rapida toma de decisiones, tanto a
nivel de planificacion como de ejecucion.

La aplicacion del modelo DDMRP esta basada en los inventarios de seguridad (buffers) en
la cadena de abastecimiento. Estos son niveles de inventarios posicionados estratégicamente
para absorber la incertidumbre de la demanda, generando mayor visibilidad de los inventarios
y disminuyendo los costos de operacion a través de la reduccion de los tiempos de entrega,
identificando los puntos claves de abastecimiento y mejorando las tasas de retorno de la
inversion (Fisher, 1997).

En este contexto, y como se explico anteriormente, el efecto latigo se refiere a la variacion
de los requerimientos de las compras y/o ventas de materia prima durante toda la cadena de
abastecimiento a causa de la fluctuacion en las ventas cuando no se tiene claridad sobre la
demanda real y futura (Lee, Padmanabhan, & Seungjin, 1997). Ahora bien, como lo plantean
Kaipia, Holmstrom, Smaros & Rajala (2017), una eficiente planeacion de la demanda
requiere la cooperacion y el intercambio de informacion entre los participantes de la cadena
de abastecimiento. Por lo tanto, la planeacion de la demanda implica la articulacion entre la
gestién de abastecimiento, la gestion de la produccién, la gestion de los inventarios y la
distribucion (Mazo, Molina & Guisao, 2011), tal y como se observa en el Grafico 1.

Gréfico 1. Planeacién de la demanda en la cadena de abastecimiento
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Fuente: elaboracién propia con base en GS1 Colombia



Ahora bien, debe sefialarse que en la actualidad la aplicacion del modelo DDMRP se
encuentra alineado con el avance tecnologico. Asi, por ejemplo, hoy es notable la importancia
que tienen la gestion y la planeacion de la demanda en el contexto de la Industria 4.0 dado
su potencial generador de informacidon para el desarrollo de la cadena de abastecimiento y la
satisfaccion del consumidor final. Segin Blos, Cortes & da Silva (2018) la Industria 4.0 es
un término introducido por la empresa Siemens y hace referencia a la integracion de sistemas
interconectados en una industria especifica.

En efecto, la Industria 4.0 representa para las empresas una oportunidad, pero también un
reto, porque es en si misma un examen para muchas de ellas (Zhou & Le Cardinal, 2019). Es
un examen en la medida en que exige la adaptacion de nuevas formas de procesos y la
integracion de éstos de maneras novedosas. Asi mismo, la Industria 4.0 representa una
transformacion integral de la produccion en las industrias basada la incorporacién de la
tecnologia digital y el internet a la industria convencional (Setiawan, 2019). Por tanto, en un
entorno de logistica internacional determinado por la Industria 4.0 resultan necesarios nuevos
modelos de planificacion de la demanda que sean capaces de marcar una diferencia frente a
los modelos tradicionales, en los que la gestion de inventarios no era prioridad y la alineacion
de la produccion y las materias primas se fundamentaban en las salidas, lo cual, segln
Pekarcikova, Trebuna, Kliment & Trojan (2019) es un error si se tiene en cuenta que esto no
es realista en términos de tiempo, capacidad y disponibilidad del inventario.

La nueva visién de la demanda supone la integracion de modelos administrativos como la
planificacion de requerimientos de material, la planificacion de requerimientos de la
demanda, la planificacion de ventas y produccion, la teoria de restricciones, la filosofia Lean?
y planeacion, los prondsticos y el reabastecimiento colaborativo para transformarse en lo que
hoy se conoce como modelo DDMRP. Este modelo se basa en un inventario de distribucion
bi-modal (Ver Gréafico 2) que no es mas que la ejemplificacion del nerviosismo sistémico del
efecto latigo que cominmente se vive en las empresas por tener bajos o altos niveles de
inventario para atender la demanda.

Gréfico 2. Efecto bi-modal de la distribucién del inventario
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Fuente: elaboracién propia con base en Pekarcikova et.al., (2019)

2 La Filosofia Lean consiste en la eliminacion de desperdicios a actividades que no agregan valor, lo cual
permite alcanzar mayores niveles de eficiencia productiva sin incurrir en nuevas inversiones en maquinaria,
personal y/o tecnologia.



Por su parte, el objetivo principal del modelo DDMRP es eliminar la influencia del efecto bi-
modal para transformar el abastecimiento de la fabricacion (basado en el prondstico de la
demanda proyectada) en un abastecimiento basado en la necesidad del consumidor. Es decir,
este modelo implica cambiar la mentalidad de las empresas para que puedan migrar de una
produccion basada en el inventario a una produccion basada en las necesidades especificas
del cliente.

Ademas, al momento de aplicar el modelo DDMRP es importante tener presente que las
cadenas de abastecimiento son, segun Sander (2014), sistemas adaptativos complejos (CAS,
por sus siglas en inglés) puesto que (1) son dindmicas: no permanecen estables por largos
periodos de tiempo, (2) son racionales: la interaccion constante entre los actores de la cadena
ayuda a obtener mayor experiencia y conocimiento de las partes, (3) tienen un
comportamiento no lineal: se encuentran expuestas a constantes variaciones y, (4) son
adaptables y auto-regulables: se encuentran en constante evolucion.

En linea con lo anterior, si se entiende a la cadena de abastecimiento como un CAS, resulta
clave considerar el comportamiento no lineal como el principal factor de afectacion y por
ello se hace necesario establecer un punto de control y alerta en la cadena. Esto implica que
se requieren inventarios de seguridad aceptables de niveles minimos, medios y maximos a lo
largo de la cadena que estén desacoplados, es decir, que tengan una ubicacion estratégica a
lo largo de la cadena de abastecimiento y no que estén ubicados de forma estatica como lo
plantean algunos métodos de inventario tradicionales. Dichos inventarios de seguridad, segun
(Ptak & Smith, 2016), permiten que el inventario sea correcto, en el lugar correcto y en el
tiempo correcto.

En ese orden de ideas, el DDMRP se fundamenta en (1) separar la demanda dependiente de
la demanda independiente en la cadena de abastecimiento, buscando asi maximizar el ROI
de los inventarios y (2) establecer inventarios de seguridad en puntos estratégicos que
provean informacion relevante en tiempo real de la demanda y sus cambios. Adicionalmente,
para entender el proceso del DDMRP se debe realizar una diferenciacion entre su
planificacion y su ejecucion. La primera se considera como el proceso generador de
requerimientos de pedidos de suministro a través del flujo de informacién y la segunda como
la gestion de las drdenes de suministro contra los criterios de cantidades minimas y méximas
acomprar, niveles de servicio, tiempo de entrega y costo del inventario (Ptak & Smith, 2016).

2. Consideraciones metodoldgicas

Este articulo de investigacion es de caracter explicativo. Como se indic6 en la introduccion,
la revision de la literatura sobre el modelo DDMRP revela que son pocos los trabajos que se
destacan por explicar de manera clara la aplicacion del modelo en el contexto de la logistica
internacional. Por tanto, la metodologia en la que esta basada este articulo esta orientada
hacia la ejemplificacion y no tanto hacia la discusion tedrica del modelo presentado.

Por otra parte, este trabajo se ha desarrollado de forma tal que pueda ser leido por distintos
auditorios, entre ellos, docentes, investigadores y miembros de empresas, especialmente
gerentes de logistica. Muchos de los articulos que se publican en revistas académicas se



caracterizan por estar escritos en términos que normalmente sélo son comprensibles por un
publico muy especializado. Teniendo en cuenta este factor, este trabajo buscd alejarse de esa
tendencia para intentar, efectivamente, que la explicacién del modelo DDMRP que aqui se
presenta sea realmente sencilla y entendible.

En este articulo, a modo de ejemplo, se propone un caso de estudio hipotético. La ventaja de
los casos de estudio es que permiten identificar las particularidades del fendmeno abordado.
Es decir, a diferencia de investigaciones en las que se estudian multiples casos buscando la
generalizacion o extrapolacion de los hallazgos, en los trabajos basados en un unico caso lo
que se busca es resaltar las caracteristicas unicas de ese caso particular. Adicionalmente, en
este trabajo no se llega propiamente a determinados hallazgos, sino a conclusiones. Por eso
el caracter de este articulo no busca la generalizacion.

Las fuentes de informacion que se usaron para la construccion de este articulo son
secundarias. Esencialmente se trata de trabajos de investigacion, como articulos y libros, que
abordan algunos de los distintos aspectos tratados en este trabajo. En cuanto al proceso
seguido para acceder a dicho material bibliogréfico es de resaltar que se realizé una busqueda
de literatura en tres fuentes principales: Web of Science, Scopus y Google Scholar. La
basqueda de los trabajos no se restringié a una temporalidad especifica, aunque se dio
prioridad a trabajos de reciente publicacion como puede constatarse en el apartado
Referencias al final de este trabajo.

Atendiendo a las consideraciones metodologicas presentadas, puede decirse que este trabajo
se enmarca dentro la metodologia cualitativa, aunque la naturaleza del modelo presentado
sea de caracter cuantitativo por estar asociado a la gestion de inventarios y la demanda de
productos. Es cualitativo, ademas, porque tiene como fin Gltimo ejemplificar de manera
sencilla, a modo de paso a paso, la aplicacion de un modelo de gestion de inventarios que
puede ser usado por empresas de distintos sectores econémicos y de diferentes tamafios, sin
requerir destreza alguna en la manipulacion estadistica 0 matematica de datos.

3. Modelo DDMRP: planificacion y ejecucion
3.1. Planificacion del modelo DDMRP

El modelo DDMRP esta conformado por cinco componentes secuenciales que se deben
desarrollar paso a paso para obtener mejores practicas, minimizar debilidades e integrar la
produccion directamente con las necesidades especificas del consumidor, creando asi una
herramienta que integra a toda la cadena de abastecimiento, incluyendo al cliente y a los
proveedores, tal y como se observa en la tabla 1.

Cabe destacar que el modelo DDMRP usa la lista de materiales®(Bill of materials 0 BOM,
por sus siglas en inglés) desde el sistema MRP (Material Requirement Planning) como base
fundamental para la determinacion de la cantidad de inventarios correctos y posicionamiento
estratégico de los inventarios de seguridad a través de la cadena de abastecimiento, dado que

3 Una lista de materiales es una lista de materias primas, piezas y cantidades necesarias para fabricar un
producto final.



es la mejor forma de absorber las fluctuaciones de la demanda y variabilidad en la cadena de
abastecimiento (Ptak & Smith, 2016)

Tabla 1. Componentes del modelo DDMRP

Posicionamiento | Niveles v perfiles | Ajustes Planeacion Visibilidad v
estratégico del de los inventarios | dinamicos dela gjecucion

inventario de seguridad demanda colaborativa
Posicion Proteccion Atraccién de la demanda

Fuente: elaboracion propia con base en Ptak & Smith (2016)
Posicionamiento estratégico del inventario

La mayoria de las empresas se encuentran, por lo general, poco preparadas para hacer frente
al posicionamiento estratégico de los inventarios, dado que esto implica responder preguntas
del tipo cuanto y cuando. La primera pregunta hace referencia a la cantidad y la segunda al
tiempo, y en muchas ocasiones la empresa no cuenta con el suficiente conocimiento o
capacidad para responderlas de manera adecuada.

Adicionalmente, la clave para proteger y promover el flujo de informacidn relevante es
identificar donde deben instalarse los puntos de desacople y sus respectivos inventarios de
seguridad para mitigar la distorsion de la sefial de la demanda, lo cual a su vez se convierte
en una decision estratégica que afecta a la cadena de abastecimiento en aspectos como el
servicio, el capital de trabajo, el flujo de cajay el ROI (Ptak & Smith, 2016).

Asi, para dar respuesta al interrogante donde, la empresa puede considerar seis factores claves
en aras de alcanzar una correcta elaboracion del desacoplamiento de los elementos de la
cadena de abastecimiento. Estos factores se presentan en la Tabla 2.

Tabla 2. Seis factores claves para el desacoplamiento en la cadena de abastecimiento

Factores clave Descripcion
Tiempo de tolerancia del cliente Tiempo que esta dispuesto el cliente interno o externo a
esperar antes de buscar una fuente alternativa.
Tiempo de entrega potencial del mercado Es el tiempo que prefiere el cliente interno o externo.
Horizonte de visibilidad del pedido de ventas  Se refiere a la visibilidad de las ventas futuras en el tiempo.
Variabilidad externa Desde la demanda: conocer si se tiene visibilidad de los

pedidos dentro de la tolerancia del cliente.
Desde el abastecimiento: conocer la disrupcion del
proveedor, es decir, la calidad y confiabilidad en las
entregas.

Apalancamiento de inventarios y flexibilidad Identificacion del inventario clave y com(n en la cadena de
abastecimiento.

Proteccion de operacion critica Identificar las areas con capacidad limitada (cuellos de
botella).

Fuente: elaboracién propia con base en Ptak & Smith (2016)

Estos factores deben aplicarse de forma sistematica para determinar las mejores posiciones
de desacoplamiento para comprar, fabricar, almacenar, proteger y promover el flujo de
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informacion e impulsar el rendimiento de la inversion. Es decir, se debe realizar el
levantamiento de datos sobre cada uno de los componentes de la cadena de abastecimiento
teniendo en cuenta los seis factores mencionados y crear una matriz que permita su
clasificacion ponderada.

Niveles y perfiles del inventario de seguridad

La dimensién de los inventarios de seguridad solo puede ser determinada después de su
posicionamiento estratégico y no serd mas que el nivel de inventario que es cuidadosamente
dimensionado y mantenido a lo largo de toda la cadena de abastecimiento para cumplir con
tres principios:

e Absorcion del impacto: reducir los niveles de articulos con estado de agotado en caso de
que se genere una mayor demanda.

e Comprension del plazo de entrega: tener una visibilidad completa de las entregas
considerando el tiempo desde la generacion del pedido hasta su entrega.

e Generacion de pedidos de suministro: crear alertas que les permita a las areas encargadas
(compras, planeacion y/o produccién) realizar las solicitudes de materia prima necesaria
para su gestion.

Cabe destacar que el nivel o cantidad de inventario se debe calcular considerando los tiempos
de entrega y el promedio de consumo diario, lo cual asegurara el nivel necesario de
inventario. Ademas, los inventarios de seguridad estan dimensionados segun Ptak & Smith
(2016) asi:

e Zona verde: es el corazdn del proceso de generacion de pedidos de suministro integrado
dado que determina la frecuencia de pedido promedio y el tamafio de pedido tipico,
siendo la vision mas conservadora con respecto a la frecuencia de pedido recomendada y
media.

e Zonaamarilla: es el corazon de la cobertura de inventario y se calcula como el 100% del
uso diario promedio por el tiempo de entrega esperado.

e Zonaroja: considerada la zona de seguridad es la zona que presenta mayor afectacion al

cambio. Es por ello que entre mayor sea la variabilidad del nimero de referencias (SKU,
por sus siglas en inglés), mayor sera la zona roja.

A continuacion, en el Gréafico 3, se presenta un ejemplo de los perfiles, niveles y formulas
para el calculo de los inventarios de seguridad.
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Gréfico 3. Perfiles, niveles y formulas para el calculo de los inventarios de seguridad

Verde: Zona que determina la frecuencia de generacion de la orden v minimo
tamafio de cada orden.

Formulas:

1. Consumo diario * ciclo de pedido.

2 Promedio consume diario * Tiempo de entrega * Factor de tiempo de entrega.
3. Cantidad minima a solicitar.

Amarillo: Zona de cobertura de la demanda.

Formula:
1. Promedio consumo diario * tiempo de entrega

Roja: Zona de seguridad

Formulas:

1 Base roja: Promedio consumo diario * Tiempo de entrega * Factor de tiempo de entrega.
2. Zona de seguridad: Base roja (1) * factor de variabilidad.

3. Total zona roja: Base roja + Zona de seguridad.

Fuente: elaboracion propia con base en Ptak & Smith (2016)

Para obtener el perfil y nivel del inventario de seguridad se debe considerar que cada nivel
cumple una funcién diferente, que su tamafio no se divide en tercios iguales y que se requiere
la elaboracion de varios célculos matematicos. En aras de realizar el calculo se deben tener
en cuenta tres factores:

e Tipo de articulo: hace alusién al posicionamiento del articulo al interior de la cadena de
abastecimiento, es decir, si se trata de un articulo para manufactura, compra o
distribucion.

e Tiempo de entrega: segun Ptak & Smith (2016) los tiempos de entrega se pueden
estandarizar de acuerdo al tipo de articulo, como se muestra en la Tabla 3.

Tabla 3. Tiempos de entrega segun articulo

Tiempo de entrega Manufactura Compras Factor de entrega
Corto plazo 0 -4 dias 0 — 10 dias 61% — 100 %
Mediano plazo 5 —9dias 11 — 25 dias 41% - 60 %
Largo plazo 10 dias en adelante | 26 dias en adelante 20% - 40%

Fuente: elaboracion propia con base en Ptak & Smith (2016)

e Variabilidad: hace alusién a la disrupcién que se puede presentar en la demanda y
abastecimiento. Al igual que el tiempo de entrega, se clasifica segun Ptak & Smith (2016)
en tres tipos de factores como se muestra en la Tabla 4.

Tabla 4. Tipo de variabilidad

Tipo de variabilidad | Demanda | Abastecimiento
Alta 61% —100% | 61% — 100 %
Media 41% - 60 % 41% - 60 %
Baja 20% - 40% 20% - 40%

Fuente: elaboracién propia con base en Ptak & Smith (2016)
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Luego de analizar cada uno de los factores, se procede con la realizacion del calculo de los
inventarios de seguridad, teniendo en cuenta las formulas indicadas y la informacién sobre
el promedio de consumo diario, las cantidades minimas, el nimero promedio de dias entre
pedidos y el tiempo de entrega entre pedidos.

Ajustes dindmicos

La demanda es una variable que se encuentra en constante cambio, por lo tanto, el dinamismo
del mercado hace necesario actualizar constantemente los atributos y posicionamientos de
los inventarios de seguridad en la cadena de abastecimiento, puesto que el objetivo principal
del modelo DDMRP es la continua optimizacion de los inventarios y, por ende, del ROI.

Existen tres factores generadores de variaciones y ajustes:

e Variabilidad del consumo promedio diario: los consumos diarios no son constantes, se
presentan aleatoriamente tanto en cantidad como en tiempo.

e Estacionalidad de la demanda: las empresas tienen productos con elevaciones y canales
estacionales que generan un reto a la memoria de los inventarios si no se abordan
correctamente.

e Campafas promocionales: pueden derivar en mayores ventas que no se contemplaron
durante el desarrollo del inventario generando fluctuaciones.

Planeacién de la demanda

La planeacion de la demanda es un método de generacion de pedidos de suministro.
Constituye un punto focal para crear, promover, proteger y determinar la informacion y la
materia prima relevante y generar pedidos de suministro. Este método depende, segln Ptak
& Smith (2016), del correcto analisis de la ecuacién de flujo neto:

Flujo neto: Inventario en bodega + Inventario en transito — Ventas demandadas

Esta ecuacion permite controlar el nimero de unidades o servicios a solicitar durante la
explosion de materia prima en cada uno de los inventarios de seguridad instalados a lo largo
de la cadena de abastecimiento y transforma las disminuciones del tiempo de entrega en
capital de trabajo.

3.2. Ejecucion del modelo DDMRP

De acuerdo a Ptak & Smith (2016) la ejecucion del modelo DDMRP permite la
administracion y gestion de las ordenes de suministro abiertas, asi como la aplicacion de
diferentes tipos de alertas respecto a las existencias de desacoplamiento dependiente e
independiente. Es decir, prioriza las Ordenes abiertas ya generadas para monitorear el
agotamiento de inventarios en cada ubicacion estratégica y detecta posibles problemas a lo
largo de la cadena de abastecimiento, teniendo como base el estado de los inventarios y las
ordenes de compra, como se ilustra en el Grafico 4.
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Gréfico 4. Ejecucion del modelo DDMRP

Ejecucion del modelo

DDMRP

Puntos independientes Puntos dependientes

Alertas del estado del Alertas de

inventario de sincronizacion
seguridad

Alerta de
sincronizacion de
materia prima

Alerta actual Alerta actual
disponible proyectada

Alerta de tiempo de

entrega

Fuente: elaboracién propia con base en Ptak & Smith (2016)

En la ejecucion del modelo DDMRP la demanda independiente se entiende como aquellos
requerimientos ajenos a la empresa y que estan sujetos a las condiciones del mercado y no a
la demanda de elementos inventariados o producidos internamente. Es decir, la demanda de
productos terminados es un factor externo a las empresas en el sentido de que las decisiones
de los clientes no pueden ser predecibles por éstas. Por su parte, la demanda dependiente se
refiere a todos aquellos requerimientos y decisiones que se derivan directamente de otros
elementos inventariados o producidos por la empresa (Bustos & Chacon, 2007).

Cabe destacar que alinear los planes de los proveedores con los requerimientos de los clientes
presenta un problema para la priorizacion de las 6rdenes de compra cuando la prioridad se
basa en el tiempo de entrega. Por ello, la ejecucion del modelo DDMRP usa dos alertas:

e Alertas de los inventarios de seguridad.
e Sincronizacién de las alertas.

Ambas alertas, segun Ptak & Smith (2016), estan centradas en la integridad de la memoria
intermedia del punto de desacoplamiento actual y proyectado de la demanda, cuyo objetivo
es la sincronizacion, promocion y proteccion del flujo de la informacion relevante. Estas
alertas se explican a continuacion.

Alertas de los inventarios de seguridad:

1. Alerta actual disponible

Esta disefiada para mostrar al personal de compras y produccion lo que debe ser prioridad,
es decir, a los departamentos de compras lo que requiere comprarse con urgencia para
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abastecer el inventario y a los departamentos de produccion lo que debe fabricarse para
abastecer la demanda.

2. Alerta de inventario disponible proyectado

Si bien la demanda es impredecible, la oportunidad de realizar proyecciones siempre
promueve una rapida e intuitiva forma de alinear los esfuerzos para mejorar la proteccion del
inventario. Un ejemplo de ello es la alerta del inventario disponible proyectado, cuyo objetivo
es calcular la penetracion de zona roja en el futuro cercano para advertir al personal de la
cadena de abastecimiento sobre los problemas inminentes de tiempo y cantidad, y asi poder
informar al proveedor o al cliente sobre el estado actual del inventario.

Sincronizacion de las alertas:
1. Sincronizacion de material

Los inventarios de seguridad se deben establecer en los puntos de mayor importancia para la
empresa, por lo cual no todos los articulos van a tener uno. Es aqui donde la sincronizacién
de materia prima tiene importancia, dado que su objetivo es validar todos los inventarios de
seguridad a través de la cadena de abastecimiento en relacion con aquellos que no lo tienen.
Esto permite identificar las afectaciones y tomar opciones de sincronizacion que se basan
fundamentalmente en el establecimiento de alertas de inventario disponible.

2. Alerta de tiempo de entrega

Es una alerta de ejecucidn para elementos estratégicos sin inventario de seguridad que puede
provenir de un proveedor cuyos tiempos de entrega no son confiables. Se utiliza para solicitar
al personal la verificacion del estado de los articulos criticos sin inventario de seguridad antes
de que se conviertan en un problema. Es decir, se realiza un seguimiento de los pedidos de
suministro gestionados por el tiempo de entrega y, segin Ptak & Smith (2016), se debe
enfocar en el Gltimo 33,33% del tiempo total de la entrega, tiempo que recibe el nombre de
horizonte de alerta de tiempo de entrega.

4. Caso practico: aplicacion del modelo DDMRP

Para la aplicacion del modelo DDMRP existen diversas herramientas informaticas que
realizan el analisis de la informacién y que facilitan la utilizacion del mismo. No obstante,
como se ha planteado durante el desarrollo de este articulo, el objetivo principal es explicar
de manera sencilla su operacionalizacion. Para ello se desarrolla a continuacion un ejemplo
hipotético de una empresa colombiana importadora de materia prima para la confeccion y
venta de dos referencias de blue jeans.

Asi, si la empresa importadora de materia prima desea realizar la aplicacion del modelo para
dos de sus referencias (Blue jean REF1 y blue jean REF2), debera iniciar con el
posicionamiento estratégico del inventario. En tal caso la recomendacién es graficar la
cadena de abastecimiento actual (Ver Gréafico 5).
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Grafico 5. Cadena de abastecimiento actual

Tiempo de entrega: 2 dias Tiempo de entrega; 3 dias

Tiempo de entrega! 10 dias s Proceso de
corte armado y

i costura
ﬂ, Proveedor 1 Fabricacion Almacén

25 dias materia

Proveedor 2 Fabricacién prima Proceszo de
Proceso de il

corte

Tiempo de entrega
al proveedor

costura y

Tiempo de entrega: 12 dias prelavado

Tiempo de entrega: 3 dias Tiempo de entrega: 3 dias

Fuente: elaboracion propia

Una vez realizada la grafica de la cadena de abastecimiento, se aplican los seis factores claves para
un correcto desacoplamiento, como se muestra en la Tabla 5.

Tabla 5. Aplicacion de los seis factores claves

Factores clave Respuesta

Tiempo de tolerancia del cliente 3 dias para cada una de las referencias de blue
jeans, ya que se considera el tiempo de entrega
mayor como la base de la cadena de
abastecimiento.

Tiempo de entrega potencial del mercado El blue jean REF1 tiene un dia de entrega menos
que la referencia 2, es decir, se puede contar con
disponibilidad mucho maés réapido.

Horizonte de visibilidad del pedido de ventas 3 dias para recibir nuevas solicitudes de compra.

Variabilidad externa Desde la demanda: los pedidos grandes
generalmente se conocen con suficiente
antelacion.

Desde la variabilidad: los proveedores 1y 2
tienen una fiabilidad aceptable, aunque con
tiempos de entrega diferentes.
Apalancamiento de inventarios y flexibilidad La tela indigo es la materia prima y componente
comun para ambas referencias de blue jeans.
Proteccion de operacion critica La tela indigo se requiere en ambos procesos de
fabricacion para completar el producto y por
ende se convierte en un punto de abastecimiento
critico que no puede faltar.
Fuente: elaboracion propia

Luego de contar con la respuesta a cada uno de los seis factores y el impacto de cada uno de
los criterios, se instalan de los inventarios de seguridad en aquellos puntos que son criticos,
tanto por la disrupcion que se puede presentar en el tiempo de entrega, como por el tiempo
de respuesta al cliente, la afectacion a los ingresos y la rentabilidad de la empresa. Para este
caso el tiempo de entrega de los proveedores, la disponibilidad de la tela indigo y la rapidez
de la venta del blue jean REF1 son los mas criticos durante la cadena de abastecimiento (Ver
Gréfico 6).

15



Grafico 6. Instalacion de inventarios de seguridad

Tiempo de entrega; 3 dias

Tiempo de entrega: 2 dias
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Tiempo de entrega: 3 dias Tiempo de entrega: 3 dias

Fuente: elaboracion propia

Una vez posicionados los inventarios de seguridad en la cadena de abastecimiento se procede a la
seleccion del punto de desacoplamiento y al célculo de dichos inventarios. Considerando que la
tela indigo es uno de los suministros mas importantes dentro de la cadena de abastecimiento, se
tomard como base para la realizacion y ejemplificacion de los célculos en aras de establecer los
niveles de inventario 6ptimos.

Es importante destacar que para el calculo de los inventarios de seguridad se debe contar, como se
explicd previamente, con informacion basica sobre los mismos (Ver Tabla 6).

Tabla 6. Informacion para el calculo de los inventarios de seguridad

Datos para el ejemplo Valor

Consumo diario promedio 10 metros
Perfil del inventario de seguridad Tipo de sector: compras

Variabilidad: baja (0.33)

Tiempo de entrega: mediano plazo (0.50)
Cantidad minima por politicas 50 metros
Promedio entre pedidos 7 dias
Tiempo de entrega 12 dias

Fuente: elaboracién propia

Finalmente, luego de tener los datos sefialados, se procede con el calculo teniendo en cuenta
la siguiente informacion para cada zona:

e Zona verde: se considera teniendo en cuenta el resultado mayor de tres factores, asi:

a. Ciclo de pedido minimo impuesto o deseado: su férmula corresponde a la
multiplicacion del consumo diario por el ciclo de pedido. Para este caso seria el
resultado de multiplicar 10 x 7=70.

b. Cantidad minima requerida: se encuentra vinculada 100% con las politicas de
minimos y maximos* de la empresa. Para el ejemplo seria 50.

4 Las politicas de minimos y méaximos en los inventarios son las cantidades minimas y maximas que una
empresa decide tener de un producto en su inventario.
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c. Factor de tiempo de entrega: éste se encuentra determinado por la formula del
promedio de consumo diario por tiempo de entrega por factor de tiempo de entrega.
Seria el resultado de multiplicar 10 x 12 x 0.5=60.

e Zona amarilla: como se mencion6 anteriormente es la zona de cobertura del inventario.
Es la multiplicacién del consumo promedio por el tiempo de entrega, es decir,
10x12=120.

e Zona roja: considerada la zona de seguridad. Al igual que la zona verde tiene que
considerar tres factores, donde el mayor seré el usado para el inventario de seguridad, asi:

a. Base roja: al igual que en la zona verde, este factor es determinado por la formula del
promedio de consumo diario por tiempo de entrega por factor de tiempo de entrega,
es decir, seria el resultado de multiplicar 10 x 12 x 0.5=60.

b. Seguridad roja: implica multiplicar la base roja por el factor de variabilidad, es decir,
60 x 0.33=20.

c. Base total zona roja: es la suma de la base roja y la seguridad roja, en este caso, 80.

Como se puede observar en la Tabla 7, la principal funcién del inventario de seguridad es
identificar los puntos de reorden a través de una mayor visibilidad de la informacién con las
zonas de color verde, amarilla y roja. Estos puntos de reorden constituyen, ademas, un
mecanismo de mejora continua y se encuentran sujetos a ciertos ajustes por variabilidades,
estacionalidades y campafias promocionales.

Tabla 7. Inventario de seguridad y puntos de reorden

Promedio consumo
T 10
diario
Perfil del C, B (0.33) Zona | 2. Promedio consumo diario (10) * Tiempo de entrega (12)
inventario de ' ~"" | Verde |* Factor de tiempo de entrega (0.5): 60
- M (0.50)
seguridad
Cantidad minima 50 3. Cantidad minima: 50
Promedio entre 7 dias Zona | 1. Promedio consumo diario (10) * Tiempo de entrega
pedidos Amarilla | (12): 120
Tiempo de entreaa 12 dias 1. Base roja: Promedio consumo diario (10) * Tiempo de
P 9 entrega (12) * Factor de tiempo de entrega (0.5): 60

Zona | 2. Zona de seguridad: Base roja (60) * Factor de
Roja

Ahora bien, como se puede observar en el Gréafico 7, el calculo de los inventarios con los
datos de la Tabla 6 est4 indicando que el total de inventario de tela indigo que debe tener la
empresa importadora es 270 metros, lo cual es el resultado de sumar los valores de la zona
roja, amarilla y verde.

No obstante, para entender este proceso se debe aclarar, en primer lugar, que el
establecimiento de los niveles y perfiles de los inventarios de seguridad se ejecuta de manera
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independiente a la planificacion de la demanda y, en segundo lugar, que el proceso de
reabastecimiento se realiza teniendo en cuenta los siguientes factores: (1) el flujo neto® del
inventario se debe encontrar en su mayor proporcion en la zona verde, (2) el inventario
disponible se encuentra ubicado en la zona amarilla, puesto que tener “sobre inventario”
afecta el capital de trabajo, (3) se debe tener la visibilidad de los pedidos en transito y la
demanda requerida. Este ultimo factor permite determinar la cantidad a solicitar, tal y como
se aprecia en el Grafico 7.

No obstante, se deben realizar las siguientes precisiones a la hora de calcular los niveles y
perfiles de los niveles de inventario de seguridad:

e El valor de metros que se establecen en las zonas es acumulativo, es decir, la zona verde
es el resultado de sumar los niveles de inventario de las tres zonas (roja, amarillay verde).

e La prioridad es el resultado de dividir el inventario disponible sobre el total de la zona
verde y multiplicar por 100%.

e El inventario equivale al inventario disponible para la venta.

e El pedido equivale al inventario en trénsito desde el proveedor hacia el almacén de
materias prima.

e La calidad de la demanda corresponde a la demanda real en los proximos dias, es decir,
corresponde a las ventas del horizonte de visibilidad del pedido, que para efectos de este
caso es 3 dias.

e La posicion de flujo neto equivale a la realizacion de célculo de flujo neto.

e El total de la orden es la cantidad de inventario 6ptimo que se debe solicitar.

Gréfico 7. Niveles y perfiles de los inventarios de seguridad

Dial

Proveedores Demanda

30

-12.. 6 5 -4 -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 7

Prioridad | inventario | pedido | Calidad de la demanda | Posicién de flujo neto | Total, orden | Diac requeridos | Fona roja | Zona amarilla | Zona Verde | Tiempo de entrega
61.80% 167 72 435 184 76 3 dias 80 200 270 12

> Flujo neto: Inventario en bodega + Inventario en transito — Ventas demandadas
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Dia2

Proveedores Demanda

Fuente: elaboracion propia

Como se puede observar, durante el “Dia 1” considerando el estado actual del inventario de
seguridad la solicitud de compra 6ptima fue de 76 metros de tela indigo, mientras que durante
el “Dia 2” no se ha requerido ninguna cantidad. Es decir, la planeacién dirigida por la
demanda busca generar una visualizacion global del inventario a lo largo de la cadena de
abastecimiento desde el proveedor y generar solicitudes de reabastecimiento de las
cantidades correctas, con la premisa de disminuir la frecuencia del tiempo de entrega entre
cada solicitud de reabastecimiento y maximizar el capital de trabajo disponible.

Ahora bien, para calcular las alertas de materia prima disponible se realiza un proceso simple,
teniendo en cuenta el inventario actual y el maximo valor de la zona roja (TOR, por sus siglas
en inglés). A partir de alli, segin Ptak & Smith (2016), se calcula la alerta considerando el
50% de la zona TOR y se calcula el estado del inventario teniendo como base que el que se
encuentre por debajo de la alerta de inventario disponible sera de color rojo, es decir, inferior
a 40. Los demas estados estaran ligados a los célculos de los inventarios de seguridad
realizados inicialmente para la zona amarilla y verde, como se observa en la Tabla 8.

Tabla 8. Ejemplo de alerta del inventario de seguridad

Dia | En inventario | Maximo de la zona roja | Alerta de inventario Estado
1 167 80 40
2 157 80 40
3 139 80 40

Fuente: elaboracion propia

En otras palabras, la alerta del inventario disponible se calcula dividiendo el inventario
disponible sobre la TOR. Por ejemplo, para la Tabla 8 seria el resultado de dividir 167
unidades en inventario sobre 80 unidades que fueron las establecidas como la zona de
seguridad y, posteriormente, multiplicar por 100% para obtener el resultado de 209% (Zona
Verde). Este valor estard en constante fluctuacion a medida que se realicen consumos e
ingresos de materia prima o articulos, y sera de color amarillo cuando el inventario se
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encuentre entre 40 mt y 80 mt, y de color rojo cuando se encuentre por debajo de 40 mt. Sin
embargo, las alertas también pueden ser proyectadas, como se observa en el Gréfico 8.

Gréfico 8. Inventario de seguridad con alerta proyectada
Dia 1

Demanda

Proveedores

30

18

-12.. 6 5 4 -3 -2 -1

Prioridad | inventario | pedide | Calidad de la demanda | Posicidn de flujo neto | Total, orden | Diaz requeridos | Zona roja | Zona amarilla | Zona Verde | Tiempo de entrega
61.80% 167 72 45 194 6 3 dias 80 200 270 12

Dial | Dia3 | Dia4 | Dia5 | Dia6 | Dia7
Ordenss de ventas esperadas 18 17 [ 5 10 30
Abastecimiento esperado 35 37
Inventario proyectado disponible | 157 174 137 151 146 173

Estado provectado

Fuente: elaboracion propia

Como se observa en el Gréafico 8, el posicionamiento del inventario de seguridad es
exactamente igual a la estructura inicialmente desarrollada. Al lado izquierdo se consideran
los nuevos ingresos y al lado derecho la demanda proyectada. No obstante, el componente
adicional es la tabla que se muestra en la parte inferior del grafico, y que al igual que la alerta
actual disponible, tiene como premisa el uso del inventario disponible y la TOR como base
para su calculo, asi:

e Luego de establecer el inventario con cada uno de sus componentes, se debe disefiar una
tabla que indique los ingresos y consumos de los proximos dias de los cuales se tiene
visibilidad.

e Dado que es una alerta proyectada, siempre se debe iniciar con el segundo dia, es decir,
no se debe basar en el presente o el pasado.

e Una vez disefiada la tabla con los ingresos y consumos, se debe considerar el calculo del
inventario proyectado. Para este calculo que inicia el segundo dia, se debe considerar que
siempre inicia con el inventario actual menos el consumo del primer dia. Para este caso
en especifico seria el resultado de restar a 167 unidades las 10 unidades del primer dia 'y
asi se obtendrian las 157 unidades. No obstante, para el tercer dia el calculo seria el
calculo de sumar las 157 unidades mas las 35 unidades que ingresaron al inventario,
menos el consumo del dia 2 (18 unidades), para obtener un total de 174 unidades, y asi
sucesivamente con cada dia del cual se tenga visibilidad.

e Al igual que sucede con la alerta disponible, esta alerta esta sujeta a la division del
inventario disponible sobre la TOR que se establecio inicialmente y a la alerta del
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inventario disponible. Es decir, cualquier valor que se encuentre por debajo de la alerta
del inventario disponible sera de color rojo. Si es menor o igual a la TOR sera de color
amarillo y si es mayor a la TOR seré de color verde.

En este orden de ideas, la eleccion del tipo de alerta de material disponible dependera
directamente de quién realice su analisis. No obstante, la alerta proyectada ofrece una mejor
y mas completa visibilidad de los consumos y estado de los inventarios de seguridad a través
de la cadena de abastecimiento.

Igualmente, la alerta de tiempo de entrega juega un papel importante a la hora de tener una
visibilidad de aquellas referencias sin inventario de seguridad, ya que busca una reaccion
proactiva frente a los problemas de agotados enfocadndose en el Gltimo 33,33% del tiempo
total de la entrega, tiempo que recibe el nombre de horizonte de alerta de tiempo de entrega,
y que a su vez se divide en tres zonas de proporciones iguales (verde, amarillo y rojo), como
se aprecia en la Tabla 9.

Tabla 9. Alerta de horizonte de tiempo de entrega

Alerta de horizonte de tiempo

de entrega
Tiempo de entrega administrado por el proveedor Zonfa\ Retraso
Amarilla
May- | May- | May- | May- | May- | May- | May- | May- | May-09 | May- | May- May- | May -
01 02 03 04 05 06 07 08 10 11 12 13

Fuente: elaboracion propia

Por ejemplo, para la entrega de la tela indigo el tiempo de entrega total es de 12 dias, cuyo
pedido se realizd el 1 de mayo y se estaria entregando el 12 de mayo. Es asi que siguiendo la
propuesta de Ptak & Smith (2016), el horizonte de alerta de tiempo de entrega serian los
ultimos tres dias del plazo de entrega (dias 10 — 11 — 12). Cuando el pedido esté a tres dias
de la fecha de entrega (dia 10), ingresara a la zona verde, cuando esté a dos dias (dia 11)
ingresara a la zona amarilla y cuando esté a un dia (dia 12) ingresara a la zona roja del
horizonte de alerta del tiempo de entrega. Luego del dia 12 estaré retrasado.

En otras palabras, la alerta del tiempo de entrega tiene el objetivo de conocer los problemas
de sincronizacion, de desempefio del proveedor y de seguimiento a los niveles de
cumplimiento, confianza y asertividad de las entregas para crear una ejecucion altamente
visible y colaborativa en toda la cadena de abastecimiento.

5. Conclusiones

Alinear la demanda y la oferta es un proposito de la gestion y planeacion de las cadenas de
abastecimiento en el campo de la logistica internacional. No obstante, no es una tarea facil,
en especial para aquellas empresas que no tienen acceso a sistemas de planificacion de
recursos empresariales (ERP, por sus siglas en inglés) para el registro, archivo y analisis de
la informacion.

El modelo DDMRP surge como una herramienta que, si bien puede ser utilizado por las
grandes empresas a través de la integracién con sus ERP, también es de utilidad para las
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pequefias y medianas empresas como herramienta administrativa de control de inventarios
basada en la demanda real, logrando beneficios financieros y ventajas competitivas en
relacion a la competencia.

Es de resaltar que el modelo DDMRP se basa en un sistema de priorizacion y eficiencia
administrativa de inventarios para la eliminacion de las oscilaciones de la cadena de
abastecimiento a través de los inventarios de seguridad, teniendo como premisa la visibilidad
de la cadena y la flexibilidad del sistema, atendiendo a factores como el tiempo de entrega,
el dinamismo del mercado, el consumo dindmico y el impulso de la demanda. Es decir, una
demanda basada en las sefiales de ventas del dia a dia para la generacion de informacion que
sera utilizada para la toma de decisiones de abastecimiento y consumos futuros.

Si bien este modelo se puede aplicar al portafolio de una empresa, también se puede aplicar
de forma selectiva a una sola parte, pero teniendo en cuenta que los largos tiempos de entrega
tienden a complicar su funcionalidad.

El modelo DDMRP combina de forma dindmica y visible la importancia que tienen los
inventarios para las empresas y a su vez integra a toda la cadena de abastecimiento
identificando los puntos claves. Ademas, exige estar preparado para lo que pueda suceder,
no solo generando mayores controles, sino también mejorando las tasas de ROI, ya que
permite reducir los inventarios en base a la demanda real y proyectada.

6. Limitaciones

Una limitacion de este articulo es que no hace énfasis en las debilidades del modelo DDMRP.
En su lugar, lo que intenta es mostrar las ventajas que su utilizacion puede acarrear para
diferentes empresas en el &ambito de la logistica. Sin embargo, los autores son conscientes de
este hecho y reconocen que un examen minucioso de dicho modelo podria dar lugar a
conclusiones adicionales a las aqui presentadas.

Asi mismo, otra limitacion del articulo es que la mayoria de gréficas, tablas y calculos se
basan en la propuesta de Ptak & Smith (2016). Este hecho se explica porque el modelo
DDMRP, propuesto por esos autores, es relativamente nuevo y son pocos los desarrollos
adicionales que la literatura presenta a dia de hoy. En este sentido, seria interesante incorporar
nuevos elementos al analisis, derivados de otros trabajos publicados y enfocados en este
modelo.

Por otra parte, el ejemplo presentado en este articulo sobre la aplicacion del modelo DDMRP
es hipotético, lo cual puede entenderse como otra limitacion si se considera que al no tratarse
de un ejemplo real (aplicado en una empresa concreta) posiblemente se estén dejando de lado
algunos elementos importantes para el analisis. Asi, trabajos de investigacion futuros sobre
la aplicacion de este modelo en el ambito de la logistica permitiran tener una idea mucho mas
precisa de cuales son los elementos relevantes que intervienen en este modelo.
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