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Introduccion

Epoca de aprendizaje

Las empresas, asi como los individuos, tienen grandes retos por delante para lograr
adaptarse a un mundo cada vez mas complejo e inundado de informacion.

El entorno complejo e incierto, en el que se mueven las organizaciones en la
actualidad, se caracteriza por la volatilidad en los mercados financieros, la
incertidumbre en los comportamientos del consumidor, la complejidad de los retos
por resolver en conjunto como sociedad y la ambigiedad del destino que como
humanidad tenemos. Se conoce el concepto VUCA, el cual se fragu6 en la década
de los noventa por soldados norteamericanos y que responde al acronimo formado
por los términos Volatility (V), Uncertatinty (U), Complexity (C) y Ambiguity (A).

Las empresas inmersas en un entorno VUCA estan afectadas por las respuestas a
dos cuestiones importantes que dan lugar a dos variables. Dichas cuestiones son:
¢, Cuanto se sabe sobre una determinada situacion concreta?; y ¢ en qué medida se
puede anticipar el resultado de las decisiones que se han tomado?

En definitiva, para hacer frente a estas dos ideas principales, es fundamental centrar
la estrategia de la organizacion en el conocimiento y la predictibilidad abordandolo
desde dos perspectivas:

e Una formacion constante en un entorno en el que los nuevos avances
tecnolégicos hacen necesaria una actualizacion casi inmediata del
conocimiento.

e Una correcta y eficaz capacidad para afrontar los cambios y hacer frente a
los problemas y dificultades que se presentan a través de la innovacion.

En este escenario, las empresas se ven obligadas a adaptarse a los continuos
cambios que atacan su programacion estratégica y sus rutinas profesionales.

El entorno VUCA esta presente en infinidad de sectores profesionales como el de
los servicios, industria, tecnologia o banca en el que los avances tecnologicos o las
fluctuaciones propias del mercado econdémico son los causantes de la inclusién de
las organizaciones en este tipo de entornos.

Los ultimos afios en todo el mundo no han sido del todo sencillos, el inicio de la
década de los 2020 nos han recordado conceptos fundamentales y claves en la
evolucion de las especies, en donde lo fundamental es adaptarse a los cambios.



Sin darnos cuenta, podemos ver en perspectiva a las décadas pasadas y concebir
cdémo ha evolucionado el mundo, ver como las nuevas tecnologias, han cambiado
la dinamica social, la economia y en general nuestra concepcion del futuro.

La pandemia por la cual atraviesa el mundo entero representa un enorme reto. Uno
que, desde luego por su naturaleza, nos mantiene dedicados en nuestro presente,
dado su impacto sanitario, social y econémico.

Sin embargo, al ser este reto uno de corto plazo, debemos entender que una vez
que la pandemia haya sido controlada, los humanos debemos de enfrentarnos a
otra serie de complejos desafios a lo largo de los afios venideros. Se prevé una
inminente recesion econdmica’ y social generada por los efectos inmediatos de la
pandemia? y adicional a esto, existira la necesidad de ser capaces de abastecer
alimentos, agua potable y productos para la vida diaria para un mundo con una
poblacion en crecimiento.

Atravesamos por una época llena de retos, y por otro lado hemos experimentado un
avance sustancial en cuanto a desarrollo de ciencia y tecnologia, la cual claramente
apuesta por un modelo econdmico basado cada vez mas en la innovacion y el
conocimiento.

Cadena de suministro y complejidad

En un escenario VUCA, el dinamismo de la venta al detalle requiere cada vez mas
conocer el comportamiento del consumidor final y tendencias, para utilizarse en la
creacion de estrategias de planeacion que incluyan a la cadena de suministro. Ya
que con este enfoque se podra lograr una distribucion eficiente de los bienes.

Garantizar los costos bajos en la cadena de suministro, permitira mantener niveles
de servicio adecuados para maximizar la satisfaccion del consumidor final. Resulta
importante definir qué estrategias deberan efectuarse para la planeacion de
insumos, capital humano, capital financiero e infraestructura logistica. De tal forma
que lo anterior permita la ejecucion de las estrategias conforme a lo planeado, con
la finalidad de cuidar la rentabilidad de las organizaciones sin que esto represente
dejar de satisfacer al consumidor final.

La idea de este proyecto de investigacion surgio de la necesidad de esquematizar
la cadena de suministro de una red de autoservicios como un sistema complejo.

Definiendo a la complejidad como la incapacidad de entender y modelar el
comportamiento de un sistema desde la expectativa de un observador, Por lo que
se propuso aumentar el numero de variables a identificar y a intervenir para poder
lograr un mejor control del sistema.

' (El economista, 2021)
2 (ONU, 2020)



Se partié de la suposicion que la cadena de suministro de autoservicios es un
sistema cadtico que obedece a la Ley de Requisito de la Variedad, la cual supone
que entre mas complejo sea el sistema que esta siendo regulado, mas complejo
debe ser el regulador del sistema, lo que significa un grado mayor de complejidad
por parte del observador frente al dominio de accion (Coronado-Hernandez &
Garcia-Sabater, 2017)

Se considero a la cadena de suministro como un sistema complejo, porque contiene
los siguientes elementos:

*Interacciones significativas: El numero de interacciones entre areas como
compras, supply chain, CEDIS® y tiendas es significativo.

*Gran numero de partes e interacciones: El tamafo del sistema considera
alrededor de 2,200 tiendas, cerca de 20 centros de distribucion y casi 4,400
proveedores.

*No linealidad en el comportamiento: Considera que el sistema no se
comparta de manera lineal

*Restricciones holisticas: Implica que el comportamiento del sistema no se
puede predecir a partir del conocimiento de este.

Como sistema adaptativo complejo, la cadena de suministro de la red de
autoservicio se adapta y va organizandose de acuerdo con los cambios del entorno
para poder sobrevivir como sistema abierto de manera que pueda responder a las
variaciones del entorno que estan en funcién de las necesidades del consumidor
final.

Dinamismo en la cadena de suministro

El dinamismo de la venta al detalle requiere cada vez mas conocer a los
consumidores finales, su comportamiento y tendencias para utilizarse en la creacion
de estrategias de planeacion que incluyan a la cadena de suministro, ya que con
este enfoque se busca una distribucién eficiente de los bienes.

Particularmente, una cadena de suministro es susceptible a factores
microeconomicos que generan cambios en el comportamiento del mercado, los
cuales, si no se enfrentan pudieran afectar en la rentabilidad de la organizacion.

Garantizar los costos bajos en la cadena de suministro, ayudaria a mantener niveles
de servicio adecuados para maximizar la satisfaccion del consumidor final.

Resulta importante definir qué estrategias deberan efectuarse para la planeacién de
insumos, capital humano, capital financiero e infraestructura logistica. De tal forma

3 CEDIS: Se denomina CEDIS o centro de distribucién al edificio, espacio o construccion logistica
disefiada para recibir y despachar diversas mercancias, cumpliendo la funcion de almacenarlas entre
uno y otro proceso



que lo anterior permita la ejecucion de las estrategias conforme a lo planeado, con
la finalidad de cuidar la rentabilidad de las organizaciones sin que esto represente
dejar de satisfacer al consumidor final.

Capitulo I: Marco de referencia

Mejoras en la cadena de suministro

Retomando el concepto de complejidad como la incapacidad de entender y modelar
el comportamiento del sistema, se busco entender de mejor forma al sistema de la
cadena de suministro de autoservicio desde las diferentes partes de esta, que van
desde el punto de venta hasta los inventarios de seguridad de los diferentes
proveedores.

Actualmente, la eficiencia en la cadena de suministro se determina de acuerdo con
el cumplimiento en diferentes rubros, de las metas que se han definido de acuerdo
con el conocimiento empirico que se tiene de cada diferente categoria de productos,
dichas variables objetivo se plasman en diversos indicadores claves de desempefio
que al final fungen como abstraccién del estado del sistema a través del tiempo.

La intencidn de este proyecto es la simulacion y gestion de una cadena de
suministro de una red de autoservicio en donde se busca tomar en cuenta variables
que ayuden a predecir de mejor forma el comportamiento de las ventas, no
solamente por temas de temporalidad, sino también por alguna afectacion directa
del precio sobre las ventas y otras variables que ayuden a tener un mejor pronaostico,
como la calidad del producto, el envase, el cumplimiento con las expectativas del
cliente, etc.

Una vez definidos los modelos de prondsticos pertinentes. Esta informacion podria
fluir hacia otros sistemas dentro de la organizacidn que ayudara a una mejor
planeacién de los inventarios, la mano de obra, la capacidad en centros de
distribucion y toda informacién que ayudara a minimizar los costos de operacion que
finalmente se reflejen en la satisfaccion del consumidor, no solamente en la
disponibilidad del producto, si no en todos aquellos procesos relacionados con los
factores de decision de compra de este.

Hechos y causas observados

En la actualidad, los modelos de planeacion dentro de las empresas minoristas
responden mas a enfoques reactivos que anticipativos, el hecho de responder de
forma no-inmediata a las necesidades del consumidor podria significar que no se
conoce del todo el comportamiento ni las necesidades de éste.

Mas que reaccionar de forma inmediata, se tendria que estar previendo el
comportamiento, de tal forma que dicha conducta esperada pueda ser utilizada para
el modelado de estrategias de gestion en la cadena de suministro, que garanticen
productos que ademas de cumplir con las expectativas del consumidor, se reflejen



en calidad, disponibilidad en cantidad, disponibilidad en tiempo, disponibilidad en
punto de venta y el mejor precio del mercado.

El hecho de reducir los precios puede incrementar las ventas y por lo tanto la
participacion en el mercado, pero con esto reducir la utilidad. Por otro lado, se
pudiera aumentar el precio para aumentar la utilidad, pero con esto se reduciria
dicha participacion.

Es por esto que se debe encontrar un punto 6éptimo en donde se mantengan buenos
niveles tanto de utilidad, como de participacion de mercado.

Participacion de Mercado

Precio
llustracion 1: Precio vs. Participacion de mercado, Elaboracion propia

Estructuracién de la problematica

Un enfoque que vea a la cadena de suministro de forma holistica y no segmentaria
puede contribuir a reducir las oportunidades en todo el sistema, las diferencias entre
los objetivos de cada area pueden afectar a otras areas y/o al resultado final. Es por
eso que se busca aumentar la colaboracién entre todos los equipos. Si bien es
importante que todas las areas cumplan con sus objetivos, también sera necesario
un sistema de medicion que ayude a la toma de decisiones para saber que
alternativa conviene para el bienestar de todo el sistema.

En sintesis, se busca homologar la comunicacion en todas las partes de la cadena,
se buscara reducir el tiempo de reaccion y mejorar la exactitud en los prondsticos
de la demanda, ya que sera esta ultima la que detonara las cantidades y los tiempos
en los cuales se requeriran los distintos recursos que utilizara el sistema para
funcionar de manera éptima y poder cumplir con las necesidades del consumidor.

De forma abstracta, se buscara un ciclo de mejora continua que se acerque cada
vez mas a las necesidades del consumidor. En el diagrama siguiente se muestra un
esquema que describe un ciclo virtuoso esperado en la cadena de suministro.
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llustracion 2: Esquema de procesos de interaccion dentro de la cadena de suministro.

Planteamiento del problema

El problema radica en como conectar los diferentes procesos que se generan en la
cadena de suministro dado que en la actualidad en algunos puntos de la cadena de
suministro llegan a existir rupturas en la comunicacion que llegan a interrumpir el
flujo de informacién, generando oportunidades en la cadena de valor.

Uno de los principales retos para la industria de la venta al detalle, radica en generar
mecanismos de comunicacion que hagan fluir la informacion a cada uno de los
distintos nodos de la cadena de suministro, en la actualidad existen sistemas que
trabajan de forma independiente en las distintas partes que conforman a la misma.

El hecho de tener visibilidad a través de esta podria estar generando informacion
para cada una de las operaciones que se realizan a través de la cadena de
suministro con la finalidad de hacer llegar los productos o servicios a su destino
final, las manos del consumidor.

Esta informacién a su vez puede ser utilizada para generar accionables para
minimizar los riesgos de posibles faltantes o excedentes
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llustracion 3: Detalle del proceso de interaccion en la cadena de suministro de una red de autoservicios

Objetivo General

Modelar y simular la gestion de una cadena de suministro de una red de tiendas de
autoservicio para su gestion y toma de decisiones que ayuden a la optimizacién de
costos asociados al manejo del inventario.

Objetivos Particulares

1. Definir los principales factores que determinan el nivel de venta de un grupo
de articulos contenidos en la canasta basica.

2. Generar un modelo que describa la venta de los articulos de la canasta
basica dependiendo de distintos factores.

3. Analizar microecondmicamente como afecta el precio a la demanda a los

articulos de la canasta basica.

Determinar qué variables son relevantes para el sistema.

Simular como las variables independientes afectan a la cadena de suministro

y al mercado

6. Proponer un sistema de planeacion que permita accionar las intervenciones
al sistema en el momento indicado.

o~



Justificacion de la investigacién

El mercado contemporaneo de la venta al detalle enfrenta grandes retos, la
demanda en autoservicios crece, no tanto asi como su piso de ventas, lo que
significa que el mismo debera ser cada vez mas eficiente. Se debera vender mas
por metro cuadrado en menos tiempo. Dicotdmicamente se tiene un crecimiento
sustancial en la parte de comercio electronico, son cada vez mas los consumidores
finales que estan dispuestos a gastar mas en una compra online, sin que ello
represente que la experiencia de compra debera de ser satisfactoria. Por lo mismo,
se esta planteando un enfoque omnicanal, es decir se busca que la experiencia de
compra sea algo asi como comprar en linea, recoger en tienda y darle seguimiento
a las compras y promociones a través de vistitas a la tienda, visitas al sitio web,
desde un movil, etc.

Estos retos involucran un mayor esfuerzo por parte de las operadoras para tener
disponible la mercancia sin que esto les represente altos costos por temas de
almacenaje, logistica o distribucion.

Los proveedores se ven obligados a rendir un mayor nivel de servicio, no solamente
en temas de Fill rate*, si no también cumplir con los objetivos marcados en otro tipo
de indicadores como el OTIF (On time in-full), que se encarga de medir que
porcentaje de la mercancia llega a tiempo y en el lugar indicado por el consumidor
final. Lo que representa fijar un estandar para saber cual es el nivel 6ptimo de dicho
indicador considerando los beneficios y costos de incrementar el valor del indicador.

Esta investigacion resulta conveniente dados los nichos de oportunidad que existen
dentro del sistema, resulta relevante para la sociedad dado que permite que las
mejoras resultantes aplicadas por los interesados en el presente estudio se reflejen
en menores costos que a su vez impacten en los precios de los bienes y por
supuesto la mayor disponibilidad de estos.

Las implicaciones practicas que esto conlleva resultan de interés para aquellas
empresas con cadenas de suministro que requieren simular y encontrar aquellos
escenarios en los cuales puedan optimizar sus recursos.

El valor tedrico de esta investigacion radica en documentar qué tipo de modelos
ayudan a predecir de mejor manera un grupo de articulos dada su naturaleza en
ventas. Ademas, brinda un enfoque holistico que ayuda a entender de mejor forma
el impacto que se tiene al tomar decisiones en determinados nodos de la cadena de
suministro.

4 Se denomina fill rate al porcentaje de piezas ordenadas entre piezas recibidas, generalemente se
ocupa para medir el nivel de servicio desde un proveedor hacia el cliente.

10



Finalmente, se busca que la investigacion sea una referencia para el manejo y
entendimiento de datos masivos relativos a la cadena de suministro.

Viabilidad de la investigacion

Los sistemas de informacion que actualmente se utilizan en los distintos nodos de
una cadena de suministro pueden brindar informacion que en conjunto puedan ser
utilizados para buscar los valores de las variables 6ptimas que ayuden a minimizar
los costos. La disponibilidad de la informacién fué otorgada por la Cadena de red de
autoservicio y los datos son tratados como confidenciales. Dado el dinamismo del
sistema en estudio, se pueden visualizar los efectos de las intervenciones que se
realicen en el mismo, por lo que el estudio resulta viable.

Consecuencias de la investigacion

El objetivo de la investigacion es contribuir en la eficiencia en los inventarios en los
distintos puntos de la cadena de suministro, con la finalidad de evitar la escasez de
productos y excedentes de estos, que dependiendo de la naturaleza de la
afectacion, impactan en los ingresos de las organizaciones o bien aumentan en el
gasto de esta, de cualquier forma, afectando a la utilidad. El realizar una
investigacion que le brinde estructura a este tipo de problematicas, contribuye a
minimizar los costos asociados en la misma.

Capitulo II: Marco tedrico conceptual

Cadena de suministro.

La cadena de suministro es la red de organizaciones conectadas e
interdependientes que trabajan en conjunto para controlar, manejar y mejorar el flujo
de materiales e informacion desde los proveedores hasta los usuarios finales.

El concepto de cadena de suministro abarca desde la llegada de la materia prima
hasta la entrega a los clientes minoristas. Sin embargo, los conceptos se
extendieron gracias a la introduccidén de estructuras de informacion integradas y
compartidas entre muchas compafiias operadas por la computacién moderna y la
tecnologia de redes.

La imagen de la cadena de suministro como una serie de actividades, es util para
describir la relacion entre los participantes. Sin embargo, en realidad esto es mucho
mas complejo. En cada etapa del proceso se presentan opciones de fabricar o
comprar, en cada uno de esos puntos también puede haber muchos proveedores y
cada uno de ellos enfrentar sus propias opciones adicionales de fabricar o comprar
en esta realidad dinamica la cadena de suministros es el elemento mas complejo y
desafiante del proceso de entregar productos terminados a los proveedores.
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Elementos de una cadena de suministro.
Consta de cinco elementos basicos:

e Proveedores: Son las organizaciones que se encargan de agregar valor a las
materias primas y ofrecerlas como productos terminados o bien, se refiere
también a aquellos que se encargan de brindar la materia prima para
procesos posteriores.

e Transporte: Se encarga de que las materias primas e insumos necesarios se
muevan de un punto a otro. Adicionalmente se encarga de hacer llegar los
productos terminados hacia los clientes.

e Socios comerciales: Es el componente en donde se encuentran los bienes y
servicios para disposicion de los consumidores.

e Consumidores: Son el elemento principal de la cadena de autoservicio, todos
los esfuerzos dentro de la cadena de suministro estan orientados a satisfacer
las necesidades de ellos. Pueden estar a través de toda la cadena brindando
productos terminados a otros socios comerciales en un flujo continuo de
procesos, el cual culmina cuando el consumidor tiene el producto en sus
manos.

e Flujo de informacién: Es aquel elemento con el cual las organizaciones
pueden planear sus actividades a través del conocimiento del
comportamiento del consumidor, incidiendo directamente en el disefo y
optimizacién de procesos.

A continuacion, se presenta una imagen que tiene como intencion esquematizar los
elementos que actuan en una cadena de suministro de hoy en dia:

R
A ¢ \
A . . ~ SAT !
P R
¥ B il y
? S

NUEVOS
PRODUCTOS

PROVEEDORES

FLUJO DE INFORMACION FLUJO DE MATERIALES

llustracion 4: Esquema de elementos de una cadena de suministro
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Las flechas en azul corresponden a como se comunica la organizacion con los
agentes externos. Es decir, con proveedores, socios comerciales y consumidores.

Internamente se puede observar que existen multiples interacciones entre varios
departamentos de la organizacion, los cuales se representan con las lineas en
negro.

Todo converge en un servidor central, que es aquel que almacena la informacion
referente a la interaccion entre todos los puntos de la cadena de suministro.

Finalmente, en la imagen anterior pueden notar dos flujos principales:

e El flujo de materiales: Representa el traslado de materias primas e insumos
hacia sus respectivos consumidores.

e El flujo de informacién. Representa las necesidades del consumidor y de los
consumidores que se dirigen a las empresas que suministran las materias
primas e insumos.

Como se menciono6 anteriormente, todas las interacciones que se llevan a cabo en
la cadena de suministro tienen como finalidad la satisfaccién de los consumidores.
Por lo tanto, resulta importante conocer las necesidades de éstos, ya que con dicha
informacion se busca ejecutar esfuerzos orientados a cumplir con las expectativas
de los mismos.

Criterios de una cadena de suministro.

La administracion efectiva de las cadenas de suministro es vital para las
organizaciones y para los paises, ya que afecta los criterios basicos de
competitividad que son el costo, la calidad y el tiempo de entrega del producto
requerido por el consumidor.

La integracion de la cadena de suministros a través de un sistema de contextos.
Para implantar una efectiva y eficiente integracion de la cadena de suministros se
debe actuar sistematicamente de acuerdo con tres contextos: el operativo, el de
planeacidn y el estratégico.

Contexto operacional:
La operacion surge del enfoque pullP, proceso en el cual el area encargada de la
cadena de suministro buscara cubrir la demanda al menor costo posible.

5 Enfoque pull: Se refiere a las acciones de marketing que buscan la atraccion del consumidor hacia
los productos Suele dirigirse hacia el cliente final, por lo que al contrario de las estrategias push,
tiene un sentido ascendente ya que va desde el productor al elemento final de la cadena, el usuario.
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Contexto de planeacion:

El contexto de planeacion se refiere al disefio, la aplicacion para mejorar los
procesos de compra, manufactura, supply chain y planeacién de recursos. Implica
el acceso a bases de datos que permiten compartir informacion apropiada entre los
agentes participantes en la cadena de suministro. Ademas, en las organizaciones
lideres, implica sistemas de soporte a la toma de decisiones para la utilizacion de la
capacidad de produccion, de la infraestructura y del equipamiento propio y de
terceros. Para operaciones logisticas y en el control de los inventarios

Contexto Estratégico.

Las relaciones estratégicas efectivas son esenciales para la integracion de la
cadena suministro porque permiten la integracidon de los equipos interdisciplinarios
que fomentan la colaboracion de las organizaciones.

El éxito de la instrumentacion de estrategias de integracion se basa en la calidad de
las relaciones de negocios establecidos entre los stakeholders® en la cadena de
suministro. Como los gerentes en general han sido formados para manejar
relaciones de competencia mas que de cooperacioén, es necesario un cambio en los
sistemas de incentivos para alinearlos a través de toda la cadena de suministro con
la finalidad de mejorar la comunicacion y por lo tanto la eficiencia en todo el sistema.

Esquema conceptual de la cadena de suministro

Un simple esquema conceptual revela los flujos y los contextos, donde radica la
mezcla de capacidades necesarias en la empresa para integrar la logistica de la
cadena de suministro.

Para facilitar un efectivo y eficiente flujo en la cadena de suministro, se requiere
integrar contextos relacionados con la operacion, la planeacion y control y el
comportamiento administrativo. Al sincronizar estos flujos, se genera valor en todo
el sistema.

Sistema de flujos en la cadena de suministro:

Flujo del valor del producto-servicio.

Flujo en el cual se le va agregando valor al producto, su direccion va desde las
materias primas hacia el consumidor final.

El valor del producto se incrementa a través de modificaciones fisicas, envasado,
proximidad fisica al mercado, eficiencias logisticas para una adaptacién del
producto al consumidor, servicio de soporte en ventas y servicio al consumidor.

6 Stakeholder: Hace referencia a una persona, organizacion o empresa que tiene interés en una
empresa u organizacion dada. Tal y como fue definida en su primer uso en un memorando interno
del Stanford Research Institute, un stakeholder es un miembro de los "grupos sin cuyo apoyo la
organizacion cesaria de existir".
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Flujo de informacion
Es el inventario bidireccional de datos de transacciones y estatus de inventario entre
actores/socios en la cadena de suministro.

Informacion como prondstico de venta, prondsticos de compra, planes comerciales,
ordenes de compra, validacién de pedidos y su estatus son ejemplos de este tipo
de flujo.

Flujo financiero

Se refiere al flujo de pagos entre los diferentes vinculos existentes en la cadena de
abastecimiento, fabricantes a proveedores, distribuidores a fabricantes, minoristas
a distribuidores y consumidores a minoristas. El flujo de los recursos financieros es
una funcion de términos de pago, términos crediticios, politicas de devoluciones y
otros términos comerciales, todos los cuales se deben administrar rigurosamente.

Gestion de la cadena de suministro.

La gestion de la cadena de suministro se refiere a la planificacion, organizacion y
control de las actividades de la cadena de suministro. En estas actividades esta
implicada la gestidn de flujos financieros, de productos o servicios y de informacion
que tienen como finalidad la maximizacion del valor percibido del producto o
servicio, y de forma simultanea se busca reducir los costos impactando
directamente en las utilidades.

La gestion de la cadena de suministro busca incrementar las interacciones entre los
stakeholders, que viene desde los proveedores de materias primas hasta el
consumidor.

Retomando la imagen presentada en un principio cuando se esquematizaba a la
cadena de suministro, se muestra la forma en como se podrian aumentar dichas
interacciones en la era digital.
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llustracion 5: Esquema de interacciones en una cadena de suministro en la era digital

Es importante que las interacciones busquen mejorar los procesos a través de la
comunicacién, que tengan como obijetivo la satisfaccion del consumidor de acuerdo
con sus necesidades y que las acciones que se generen sean basadas en datos.
De tal forma que dicha cadena de suministro este sincronizada con informacion de
todo el sistema.

Sin embargo, para lograr una cadena de suministro sincronizada no basta con
realizar acciones aisladas, es necesario ir mas alla y desarrollar una estrategia
conjunta que aporte ventajas competitivas a todos los miembros para ello debe
considerarse lo siguiente:

e Desarrollo de competencias propias que estén orientadas a los objetivos de
la organizacion, en donde deberan buscarse recursos especializados que
ayuden a hacer eficientes los procesos.

e Las competencias propias se deberan desarrollar contemplando la mejora
continua de los procesos y la gestion total de la calidad.

e Gestion estratégica del precio, definiendo estrategias que permitan reducir el
costo total de la cadena, esto se realiza mediante el trabajo colaborativo que
debera anteponerse a trasladar los flujos de un eslabon a otro.

e Intercambio de informacion eficiente, mediante la implantacion de sistemas y
tecnologias de informacién. Esta informacion debera permitir el conocimiento
total de las necesidades del consumidor.
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e Gestion efectiva del flujo fisico de transportes, contemplando temas relativos
al costo del transporte, tiempo y rapidez en la respuesta en el desarrollo de
estrategias relacionadas con la cadena de suministro.

e Valoracién de resultados, definiendo indicadores claves de desempefio y
mecanismos de valoracion comunes y adecuados que permitan controlar de
forma correcta los factores criticos de éxito, y encontrar aquellos atractores’
que llevaran al sistema al rango de operacion deseado.

Principales Indicadores

Las diferentes variables con las que se define cuantitativamente el estado actual del
sistema de inventario, ya sea calculado a costo o en piezas, se describen a
continuacion.

Combinacion: Se refiere a la unidad individual del sistema en la cual
se estaran registrando distintas variables a través del tiempo.

Instock: También conocido como nivel de abasto a un dia, es el
porcentaje de combinaciones que cuentan con mercancia suficiente
para un dia de venta. Se calcula con los faltantes en piso de venta a
un dia.

Existencias — Faltantes

In stock = - -
Existencias

Fill Rate: Se refiere a la tasa de mercancia recibida, se cuantifica con
la cantidad recibida contrastandola con la cantidad ordenada.

) Numero de piezas recibidas
Fill Rate =

Numero de piezas ordenadas

Forecast accuracy: Representa la exactitud del prondstico contra la
venta.
(Venta — Pronéstico)

Forecast Accuracy = Venta * 100

" En los sistemas dinamicos, un atractor es un conjunto de valores numéricos hacia los cuales un
sistema tiende a evolucionar, dada una gran variedad de condiciones iniciales en el sistema.
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La importancia de la exactitud en el prondstico radica en los recursos
que se destinaran para cumplir la premisa de garantizar la mercancia
en el tiempo correcto, en el lugar correcto en la cantidad adecuada.

? Nivel de
Proceso de servicio
abastecimiento

desalineado +

Proceso de +
abastecimiento
! alineado

N
Variabilidad Inventario

del lead . de
time - — h seguridad

llustracion 6: Diagrama de influencia de la exactitud del pronéstico de ventas (Torres-Rabello,
2015)8

Dias de inventario: Representan el nivel de inventario que se tiene
en distintos puntos de la cadena, para efectos del estudio solamente
se trataran los siguientes:

e Inventario en piso de venta (On hand®)

8 El diagrama tiene como intencion identificar como beneficia un buen pronostico de ventas a los
procesos dentro de la organizacién, que van desde los inventarios de seguridad que se tienen de los
productos, hasta el nivel de servicio que se tiene hacia el consumidor.

Inventario de seguridad: Adicional a la disminucién de los lead times o tiempos de entrega y
a la reduccion de la variabilidad de los mismos, otro de los factores que ayuda a reducir los
inventarios de seguridad es la precision de los pronésticos, ya que se estard comprando la
mercancia necesaria y se estara minimizando el riesgo tanto de faltantes como de
excedentes. Esto se traduce en beneficios en la utilidad de la empresa ya que al hacer mas
eficientes los inventarios se puede operar a un costo menor.

Cantidad y surtido apropiado. Se refiere a que entre mayor sea la precision de los
prondsticos, se podra contar con la mercancia en el momento indicado para que el
consumidor pueda disponer de la misma, conforme a sus necesidades y de acuerdo con la
variedad de productos que se requieren tener en existencia.

Proceso de abastecimiento alineado: Si los métodos de planificacién no se encuentran
organizados conforme a una buena prediccion, se tendra incertidumbre que eventualmente
se reflejara en niveles de servicio deficientes. Por otro lado, si se cuenta con una planeacion
aterrizada con prondsticos precisos, al consumidor se le podra garantizar un buen nivel de
servicio.

® On hand: Hace referencia al inventario en piso de venta que esta disponible el cliente.
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e Inventario en almacén del proveedor (Producto terminado)
¢ Inventario de materia prima

La férmula para el calculo de los dias de inventario esta dada por la
siguiente formula:

Inventario a evaluar .
*
Promedio de ventas semanal

Dias de inventario = <

Existe una relacion entre los dias de inventario en piso de venta y la
rotacion del articulo en el mismo. A mayor rotacion menor sera el
inventario en piso de venta y viceversa.

©
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Rotacidn del articulo

llustracién 7: Dias de inventario en funcion de la rotacién. Elaboracion propia

Dispersion del inventario (En piso de venta): Se refiere a la
distribucion del inventario medido en dias de venta, cuantifica el
porcentaje de combinaciones entre ny m dias. En donde n es un valor
minimo y m es un valor maximo.

Entre mayor sea el porcentaje de combinaciones dentro de un rango
previamente especificado, mayor sera la eficiencia del inventario en
piso de venta.
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llustracion 8: Dispersion de inventario, Elaboracién Propia

Dada la subjetividad de los indicadores anteriores, se determinara si es necesario
recurrir a instrumentos de medicion mas precisos que indiquen si el inventario se
encuentra en sus niveles optimos de acuerdo con la naturaleza de cada una de las
categorias en la cual se encuentre catalogado.

Planeacion

Como sistema dinamico complejo se establecen los criterios bajo los cuales se
interviene en sistema. Se interviene al sistema de forma anticipada para lograr los
resultados esperados del mismo. Para esto se definen las estructuras de planeacion
a diversos plazos que van desde el presente hasta los proximos 90 dias y si asi se
requiere, un poco mas dependiendo de los tiempos de entrega del o los
proveedores.

A esto se le conoce como planeacidon 90-60-30, que fija los plazos en los horizontes
de planeacion en los cuales se ejecuten las acciones que permitan al sistema
cumplir con los objetivos planteados.

Enfoque colaborativo CPFR

Es un modelo de trabajo que por sus siglas en inglés (Collaborative Planning
Forecasting and Replenishment) busca unir esfuerzos entre proveedores y cadenas
minoristas.

Los objetivos son los siguientes:

e Crear y robustecer el nivel de colaboracion entre cadenas de autoservicio y
proveedores.
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e Responder a la demanda del consumidor mediante el entendimiento, la
anticipacion y un eficiente nivel de respuesta.

e Buscar eficiencias para la reduccion de costos.

e Analizar los indicadores claves de desempefio que permitan un mejor
entendimiento del comportamiento del mercado.

e Garantizar el abasto oportuno de la mercancia resurtible al consumidor en
cantidades suficientes y de acuerdo con los objetivos establecidos.

e Buscar la gestion cooperativa del inventario a través de la visibilidad y
reposicidon de productos a lo largo de la cadena de suministro.

e Contribuir en la planeacién y satisfaccion de las demandas de los
consumidores finales a través de un sistema de informacion compartida entre
los proveedores y las cadenas de suministro.

Lo anterior permite la continua actualizacion del inventario y futuras necesidades,
haciendo que el proceso de extremo a extremo en la cadena de suministro sea mas
eficiente y con ello la disminucion de gastos de comercializacion, inventario,
logistica y transporte, a través de todos los socios comerciales.

Para esta planeacién se cuenta con el analisis de Category Supply Associates,
Oquienes a su vez trabajan coordinadamente con un recurso brindado por el
proveedor, conocido simplemente como Analista CPFR.

El Analista CPFR es el encargado de establecer la relacion con el consumidor en
cuanto a temas de demanda se refiere, dicha informacion la ocupara dentro de su
organizacion para ejecutar los planes establecidos por el consumidor en el horizonte
de planeacion 90-60-30. En la medida en la cual el analista comunique la
informacion hacia el consumidor y dentro de su organizacion se ejecuta un plan de
aprovisionamiento y produccion que permite garantizar las entregas y un abasto
optimo en piso de venta.

La idea de mantener una colaboracion entre consumidor y proveedor surge de la
necesidad de brindarle visibilidad a los stakeholders dentro de la cadena de
suministro. Esto significa una reduccidén de inventarios en diversas partes de la
cadena, por ejemplo, los almacenes del proveedor.

También se refleja en una planeacion orientada al enfoque Justo a Tiempo en el
cual haciendo uso de los prondsticos de la demanda se adopta un esquema Make
to order (MTO) que podria reflejarse en disminucion de inventarios de materias
prima para el proveedor.

Al consumidor minorista se le refleja en un inventario reducido a cantidades
indispensables, que le da la oportunidad de ocupar el capital financiero en nuevos
proyectos en lugar de invertirlo en mercancia que no se desplaza en el corto plazo.

10 Category Supply Associates: Son los responsables del abasto de los articulos resurtibles.
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Elasticidad de precio de la demanda

Los prondsticos de la demanda se pueden realizar mediante datos histéricos, pero
conocidos los factores que inciden en la decision de compra del consumidor se debe
prestar singular atencion al comportamiento de la venta en funcion del precio

En el siguiente grafico se muestra la informacion histérica de determinada marca de
cloro en donde se puede observar el promedio de ventas histéricas en funcion del
precio historico. En este caso, se ha ejecutado una regresion logaritmica que tiene
como intencién ajustar de mejor forma los puntos obtenidos con los datos histéricos.
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llustracién 9: Venta vs precio de Cloro X, Elaboracién propia

Andlisis de datos

Los datos histéricos pueden utilizarse para el analisis y construccion de prondsticos
de venta. Se determina si los articulos son sensibles al precio o bien si registran una
temporalidad, todo esto con la finalidad de ser mas precisos en la construccién del
prondstico y lograr una exactitud del mismo que se refleje en la informacion de
entrada necesaria para que el sistema de reposicién que trabaja bajo un enfoque
Justo a tiempo funcione de manera éptima.
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llustracién 10: Histérico de Venta vs Precio de Cloro X, Elaboracién propia

Adicional a esto, se debe determinar de acuerdo con la estrategia promovida por el
area comercial, la cantidad de mercancia que debe haber en las tiendas con la
finalidad de tener suficiente mercancia en piso de venta sin que esto represente
elevados costos de operacion o como se mencionaba antes, un exceso de
inventario que represente tener el capital financiero detenido en las exhibiciones de
mercancia y que disminuya el margen de beneficios en los resultados financieros.

Minimizacion de dias de inventario

Una exhibicién es aquel volumen de articulos que se promocionan en pasillos dentro
de las tiendas fisicas, este volumen es adicional a la mercancia cargada en los
modulares, que son los estantes de donde el consumidor toma los articulos.

Modular

llustracion 11: Diferencia entre modular y exhibicion, Elaboracion propia

Exhibicién
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La carga de exhibiciones debe ir alineada a la estrategia de mantener inventarios
bajos, minimizando también el riesgo de pérdida de venta por falta de mercancia.

Con este principio se mandan hacia las tiendas volumenes de inventario de acuerdo
con los siguientes enfoques:

e Push: Este enfoque es cuando se introduce nuevo producto o una promocion
al mercado y esta a su vez es impulsada por el equipo comercial, dado que
no existe demanda en un inicio. Ejemplo: Nuevos dispositivos electronicos,
moda, peliculas etcétera

e Pull: Es cuando se tienen productos de linea o resurtibles con una demanda
constante y se requiere asegurar la disponibilidad dado que el mercado
requiere que se le suministre. Ejemplo: Jabon, pasta dental, azucar.

Generalmente los volumenes de mercancia estan alineados a la estrategia
comercial para determinado grupo de articulos que requerira exhibirse en grandes
cantidades y tal vez hacer uso de equipos de promotoria''. Sin que lo anterior
represente altos riesgos para el inventario.

Prondsticos de compra

Una vez definidas aquellas estrategias que permitan garantizar inventarios de
acuerdo con niveles previamente establecidos, se genera un prondstico de compra
con horizonte a 28 dias mismo que se crea a partir de informacién actualizada y los
pronosticos de venta en el futuro a corto plazo. Dicha informacién le brinda a los
proveedores un estimado de la compra para que puedan planear su produccion y/o
inventarios en sus diferentes centros de distribucién para garantizar entregas a
tiempo bajo el esquema OTIF (On time — in full).

Ademas de compartir el prondstico de compra a 28 dias, se planea internamente el
flujo en los centros de distribucion de la cadena minorista, es importante compartir
la cantidad de cajas a fluir de las semanas subsecuentes con la finalidad de que la
red de distribucidn y transporte no genere retrasos en la cadena o resulte en costos
de operacion en altos.

El flujo en la cadena depende de la velocidad con la que se desplace la mercancia
y por lo regular, el centro de distribucion opera como un reductor de velocidad en el
flujo. Por lo que es de vital importancia mantener la infraestructura y el capital

" Promotoria: Es un servicio que brinda un tercero en el piso de ventas de la operadora minorista,
es financiado por el proveedor para impulsar la venta de sus articulos
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humano en una relacion capacidad-necesidad adecuada que permita adaptar la
capacidad a la necesidad de mover cajas.

Eficiencias Logisticas

La necesidad de buscar eficiencias logisticas es un esfuerzo que busca minimizar
los costos tanto para proveedores como para los consumidores minoristas, por un
lado, el proveedor puede asegurar la rentabilidad de sus productos y por otro, el
consumidor reduce el costo de oportunidad por ineficiencias en la cadena.

Existen multiples proyectos que buscan minimizar el envio de mercancia desde
proveedor a centros de distribucidn. Uno de ellos es la optimizacién de carga de
transportes o TLO por sus siglas en inglés el cual busca reducir los espacios vacios
en los transportes y siempre mantener pedidos cuadrados a transportes con la
finalidad de no mandar cajas en transportes que pudieran representar un alto costo
en proporcién con la cantidad de cajas a enviar.

Lo anterior repercute en el proveedor en la disminucion de movimientos de
mercancia en los almacenes y costos asociados a la generacion de citas con los
centros de distribucién, también representa una disminucion en los andenes
ocupados para la carga o descarga. Ya sea en el punto de origen o destino, se
consolida la carga por destino y por supuesto, impactando de manera benéfica en
la reduccidon de emisiones de gases de efecto invernadero.

Para el consumidor minorista, implica una disminucién en los tiempos estandares
del proceso de recepcidon en los centros de distribucidn, una disminucion en los
moviemientos en los mismos y un incremento en los niveles de fill rate.

Evaluacion de desempefio en venta

Al tratarse de un sistema dinamico complejo, la realimentacion resulta un factor
fundamental para lograr los objetivos de este. Se evaluan los resultados obtenidos
y en la medida de la posible se ajusta al sistema para llevarlo al estado deseado
considerando los retrasos y los costos de tomar ciertas decisiones.

Dichas decisiones se reflejan en acciones que buscan ajustar al sistema y
mantenerlo oscilando en un rango aceptable de acuerdo con las variables de
control.

Los accionables se realizan de acuerdo con el plan 90 60 30, evaluando los datos y
apegandose a las restricciones que obligan a mantener los dias de inventario al
minimo sin poner en riesgo la venta. Y reningresan al ciclo de carga, comunicacion
de volumenes de compra y su consideracion en el flujo.

Los procesos anteriores, en conjunto con otros mas que intervienen en el proceso
de compra -venta de articulos deben repercutir en dos situaciones, la reduccion de
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inventarios en on hand, y la maximizacion de la utilidad. Lo cual contribuye a la
cadena minorista a mantener costos bajos que se reflejen en la satisfaccion del
consumidor.
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Planeacion Gerentes . . Proveedores
Gerentes financieros Resurtido

il Estratégica comerciales (CPFR's)

Flow Planning Operadoras

Inicio

Proceso

Finalizacién

llustracion 12: Proceso de planeacion actual. Elaboracion propia

Capitulo Ill: Marco metodoldgico

Tipo de la investigacion y disefio:
Se trata de una investigacion de tipo mixto, en donde se estudian caracteristicas
cuantitativas y cualitativas de la cadena de suministro.

Se trata de una investigacion exploratoria dado que busca generar escenarios en
los cuales se pueda evaluar el comportamiento del sistema en las diferentes partes
de la cadena de suministro tanto como en una situacion actual en donde se ve un
sistema compuesto por segmentos como en un estado deseado que vea al sistema
de forma holistica.

Se estudia la forma actual de trabajo en los nodos en los cuales no se interactua
con aquellos que inciden de forma relativamente mayor a los resultados obtenidos
en el sistema.
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Propuesta

Planeacion Category Supply Key Account

Andromeda Category Managers Flow Planners Operadoras

Estratégica Associates Managers

Inicio

Finalizacién ~ Proceso

llustracion 13: Proceso de planeacion actual. Elaboracion propia

A diferencia del proceso actual, con esta propuesta se busca promover la
planeacién al incentivar la planeacion de los suministros en funcion de los
comportamientos del consumidor.

Junto con el comportamiento observado del consumidor y los objetivos de la
compainia se define cual es el mejor escenario que conviene adoptar para maximizar
las ganancias.

Dicho analisis requiere un enfoque financiero que permita conocer cual es el precio
que genera la mayor utilidad posible o bien, los niveles de venta que ayuden a
promover el trafico en las tiendas '?y con esto se incentive la venta de otros bienes.

Una vez establecidas las estrategias comerciales que mejor convienen, se precede
a negociar los precios futuros con los proveedores. En el entendido de que los
precios ejecutados pudieran modificarse para reaccionar a la competencia, la mayor

'2 Trafico en tienda: Se refiere a incentivar la venta de determinados articulos que si bien no generan
utilidad en el negocio, promueven la venta de otros. Por ejemplo, Frutas y verduras, en donde los
margenes de utilidad de algunos articulos pueden ser negativos, pero sin la venta de estos los
consumidors no asistirian a las tiendas y dejarian de comprar aquellos en donde si existe utilidad
que le permite a la compania generar ganancias a total autoservicios.
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parte de los precios planeados deberian efectuarse dado que con los analisis de
ventas buscan pronosticar el comportamiento de los consumidores.

Una vez pactados o ajustados los precios se cargan las estrategias en el sistema
de supply chain

¢Qué aportacion se espera?

Se busca generar un modelo de simulacién que escenifique los resultados de la
aplicacién de distintas politicas en las cuales la idea es minimizar el riesgo por un
mal manejo de inventarios el cual busca minimizar el riesgo de pérdida de ventas y
otras implicaciones.

Se pretende buscar un equilibrio entre el costo de oportunidad, generado por una
baja inversion en los inventarios y el costo de mantener el inventario que implica
hacer grandes inversiones de capital financiero. Lo cual se representa en la
siguiente ilustracion:

Faltantes . Excedentes

Frecuencia

|
N

Dias de Inventario

llustracion 14: Optimizacién de dias de inventarios, Elaboracion propia

Se busca generar el esquema de un sistema que mediante el uso de herramientas
de analisis y una interfaz visual ayude a la toma de decisiones de acuerdo con
acciones encaminadas a buscar resultados optimos. Lo anterior con la finalidad de
tener un proceso de seleccion de politicas que hagan sentido para la mayoria de los
stakeholders de la cadena de suministro.

Para el planteamiento del problema cualitativo fijan los objetivos, los cuales son las
guias de estudio. En este caso se refiere a los KPIs, en donde se evaluan los
beneficios de mantener al sistema en los rangos de operacion.

El proyecto de investigacion de la gestion y simulacion de la cadena de suministro
de una red de autoservicios surgid de una fuente de experiencias laborales y
conversaciones con personas relacionadas con la venta al detalle, jefes y
proveedores.
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Se busca un acercamiento a la realidad que es objetiva en aspectos cuantitativos
como las ventas y en aspectos subjetivos en enfoques cuantitativos, se necesita a
ver la realidad desde diferentes enfoques, como el comercial, operativo, financiero
y estratégico.

El enfoque se acerca a una realidad que permite generar interrogantes sobre qué
actividades realmente le agregan valor a la cadena de suministro, y en qué puntos
de esta se genera o pierde rentabilidad para el negocio en conjunto.

Se enfrenta a tendencias del mercado para los préximos afios. En un horizonte de
corto, mediano y largo plazo.

Capitulo IV: Desarrollo de la investigacion

Introduccidn

Este modelo tiene como finalidad esquematizar en una simulacion los elementos y
procesos de la cadena de suministro de una red de autoservicios revisados en el
capitulo del marco tedrico conceptual.

El software que se utilizé fue anylogic, la cadena de suministro se model6 como un
sistema dinamico tomando en cuenta la siguiente estructura basica:

P Cadena de

Suministro

llustracion 15: Estructura basica de la interaccion entre cadena de suministro y mercado

La ilustracion anterior tiene como intencion ejemplificar las interacciones que existen
entre la cadena de suministro y el mercado al cual atiende. En donde las
intervenciones que se hagan de cualquiera de los lados afectaran los indicadores
del mismo.

La idea principal de la simulacién es visualizar como las variables independientes
afectan a la cadena de suministro y al mercado.

Dichas variables independientes se enlistan a continuacion:
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Variables del mercado:

De acuerdo con un estudio de mercado realizado en 2017 y citado anteriormente,
se sabe que los principales factores que inciden en la decision de compra del
consumidor son las siguientes:

Calidad

Precio

Marca

Envasado, aspecto
Resultado del producto
Ingredientes

Naturalidad, organicos
Clase, forma del producto
Otro

Ecologicos

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35%

llustracion 16: Principales factores que inciden en la decisiéon de compra. Fuente: Departamento de investigacion
Merca2.0/ Estudio de Packaging 2017

Con la informacion anterior se generan las constantes de ponderacion, las cuales
representan la importancia que le da el consumidor al momento de estar frente al
anaquel.

Aspecto Constante Valor de
de la
Ponderacién constante
Calidad C1 0.33
Precio C2 0.22
Marca C3 0.14
Envasado C4 0.09
Resultado C5 0.08
Ingredientes | C6 0.05
Organicos C7 0.03
Clase/forma | C8 0.02
Otro C9 0.02
Ecolégico Cc10 0.02
TOTAL 1.00

La decision de compra estara basada con los aspectos anteriores, y el consumidor
valorara la compra del articulo basado en su experiencia previa con el articulo y/o
comentarios de este de acuerdo con una evaluacion hecha de forma tacita.
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El consumidor realiza un juicio de valor de forma cualitativa, sin embargo, para
efectos del modelado, dichas valoraciones dadas por el usuario del producto se
representaron en el modelo de forma cuantitativa mediante el siguiente sistema de
clasificacion.

Aspecto Constante Comportamiento Valor
de
ponderacio
n
Calidad C1 A mayor valor de calidad, mayor evaluacién. V = calidad
Precio C2 A menor valor de precio, mayor evaluacién. V= -precio
Marca C3 A mayor valor de marca, mayor evaluacién. V= marca
Envasado C4 A mayor valor de envasado, mayor V= envasado
evaluacion.
Resultado C5 A mayor valor de resultado, mayor V = resultado
evaluacion.
Ingrediente | C6 A mayor valor de ingredientes, mayor V =
S evaluacion. ingredientes
Organicos C7 A mayor valor de aspectos organicos, mayor V = aspectos
evaluacion. organicos
Clase/form | C8 A mayor valor de clase o forma, mayor V = clase o
a evaluacion. forma
Otro C9 A mayor valor de otros factores, mayor V = otros
evaluacion. factores
Ecolégico C10 A mayor valor de aspectos ecoldgicos, mayor V = aspectos
evaluacion. ecoldgicos

Dentro de este sistema de clasificacion, cada uno de los puntos evaluados por el
consumidor se transformaron en valores que van desde 0 hasta 1; 0 cuando la
valoracion no es nada favorable para el aspecto y 1 cuando la valoracion es muy
favorable.

Nada Favorable Muy Favorable

(0) (1)

Con lo anterior se propone una formula que ayuda a describir el potencial de venta
que tiene un articulo una vez mostrado en el anaquel. La cual en sintesis se
compone del producto punto entre las constantes de ponderacion y el valor
cuantitativo de cada una de ellas.

Potencial de Venta = C;- V;
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Finalmente, el potencial de venta se multiplica por la disponibilidad de piezas en los
anaqueles de las tiendas con la variable definida como In-Stock.

Partiendo de que tres articulos compiten libremente en el mercado definido por un
universo de “n” consumidores, la forma en como se reparten la participacién de
mercado se encontré en funcion de las cualidades que lograon cubrir para el
consumidor.

En la medida en que cubrieron las expectativas de los consumidores, aspiran a tener
mayor cuota de mercado, por lo que la participacion de mercado que ganen se les
resta a los otros dos competidores.

Lo anterior se representa con el siguiente esquema:

Producto A

AN

Producto B I I

llustracion 17: Participacion de mercado entre tres articulos

Una vez que los consumidores adquieren los productos, pasa determinado tiempo
hasta vuelven a convertirse en consumidores potenciales y el ciclo se repite.

VentaA ConsumidoresA UsoA

V. : ~
— D >
Mercado
VentaB ConsumidoresB UsoB

VentaC

Consumidor_Potencial

ConsumidoresC

Recompra

llustracion 18: Diagrama de dinamica de sistema del mercado

Desarrollo
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Factores que inciden en la decisién de compra

Dentro de la simulacion, se colocd un panel en el cual se pueden ir modificando los
valores de cada aspecto con los respectivos controles deslizantes de acuerdo con
cada producto-aspecto.

PRODUCTO A PRODUCTO B PRODUCTO C

Calidad [ | |
Precio I I I
Marca i

Envasado i

Resultado i i [
Ingredientes i

Organicos |} I I
Clase/Forma

oo I
Ecoldgico

llustracion 19: Panel de modificacion de variables en Anyl ogic

En el mismo panel, en la parte inferior se colocé también un grupo de controles
deslizantes, el cual tiene como intencion modificar el % de entregas minimo al cual
se esta comprometiendo un proveedor.

%Entregas I I I

llustracion 20: Control deslizante de variable de % de entregas en Anylogic

El efecto de modificar los controles deslizantes de porcentaje de entregas se puede
visualizar del lado derecho del panel de control.
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100 17 '
FillRates
— FillRateB
50 _
— FillRateC
0

: e W ]/"W‘MVN mwwa i Instock

— InStockB
054~ e B g g A PPt
— InStockC

llustracion 21: Grafica de simulacion de Fill Rate e In stock a través del tiempo en Anylogic

Como se puede observar son dos graficos. El primero corresponde al porcentaje de
entregas de cada uno de los proveedores de los respectivos productos. Cuando se
modifica el porcentaje de entregas, el porcentaje de existencia de los productos en
el punto de venta en consecuencia también se modifica.

El porcentaje de entregas afecta de manera directamente proporcional al porcentaje
de existencias en el punto de venta.

En la simulacion también se puede observar un dashboard que indica el
comportamiento de la venta.

Tanto en piezas vendidas por unidad de tiempo, como su respectiva participacion

160,000
140,000

120,000 -

100,000 -
80,000 -
60,000 -
40,000 1 A: 149,739,349 (68.8%)

. : = B: 36,961,705 (17.0%)

= C: 31,042,794 (14.3%)

20,000 - "

A B —C
llustracion 22: Gréficas de participacion de mercado en piezas por periodo y porcentaje

Con este contexto, si en la simulacion se llega a modificar alguno de los parametros,
el resultado se refleja en las graficas antes mencionadas.
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Ejemplo: El proveedor del articulo C es quien menor porcentaje de participacion de
ventas tiene (14.3%)

Si se modifican al alza las variables que definen la venta, por lo tanto el consumidor
esta en mejor disposicion de optar por la compra de dicho articulo.

A continuacion, se presentan los valores que tiene el articulo C en cada uno de los
aspectos con los que el consumidor toma la decisién de compra

Calidad
Precio

Marca
Envasado
Resultado
Ingredientes
Organicos
Clase/Forma
Otro
Ecoldgico

%Entregas

Calidad

Precio |
Marca
Envasado
Resultado
Ingredientes
Organicos ||
Clase/Forma
Otro
Ecoldgico

%Entregas

PRODUCTO A PRODUCTO B PRODUCTO C
l I 1
1 I
ol I
I i 1
I I I
i I I
1 I
] ! I
N I
i ! ]
1 I

llustracién 23: Representacion de modificacion de variables de decision

de compra

PRODUCTO C

Al momento de intervenir los valores de Calidad, Marca
y Envasado se obtiene un incremento en ventas por
cerca de 11,147 adicionales por unidad de tiempo. que
da como resultado un aumento en el porcentaje de
participacion, pasando de un 14.3% a un 19.2%

160,000
140,000
120,000 4
100,000 4

80,000 -

60,000 -

40,000 -+ ‘ —=F=====
’ i i T B A 142,211,27 (64.8%)
20,000 . : : : : = B: 34,956,469 (15.9%)
1,080 1,100 1,120 1,140 1,160 - C: 42,189,497 (19.2%)

A B —C

llustracion 24: Resultado de modificacion de variables de decision de
compra en el mercado
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De la misma forma, si se modifica el porcentaje de entregas, se refleja en mejor

disponibilidad del producto en el piso de ventas o instock.

PRODUCTO C

100 YTV TR FiRates 1000

. 1 H M ) YA AN T ilRate:
Calidad i ‘.V“\"w‘\’w‘f‘"‘ f' N ﬂ \’1\\'7r" V1 140,000

i I "‘WM P FilRateB ,
Precio ] 5o N--LF- 410 PRS- S =2 '
Marca 1 ! —FilRateC 15 ngp 4
Envasado 1 0 100,000 4
Resultado 1
Ingredientes 1 80,000
Organicos || I _ . 60,000
Clase/Forma 1 I '{‘W{‘Wif’?fﬂ MR f\‘w THll InStocka

¥ T VY 1|l\‘ AN ‘& 40,000 -

Otro 1 PP I L A L InStod

- ' i i — InStockC 20,000
Ecologico 1 i i 1,480 1,500 1,520 1,540 1,560

0

%Entregas I 1,500 1,550 A B —C

llustracion 25: Resultado de modificacion de % de entregas en la participacion de mercado

Finalmente, supdngase que se decide bajar el precio del articulo

PRODUCTO A PRODUCTO B PRODUCTO C

z T FiRatea 110,000
Calidad 1 1 1 " 1A ilRate

V VI TY (FARAYIY] "
Precio 1 1 1 g0 JE-E AN 4 LN If F!IIRateB
Marca — FillRateC

120,000
1 100,000 |

Envasado 1

Resultado 1 1 1 50,000

Ingredientes 1

Organicos || 1 1 | _ _ i

Clase/Forma 1 1 1 W I LA InStocka

60,000

40,000

Y | YWY [
Otro 1 ] 1 | 1 11! Y Al InStockB

Ecolégico I l I InStockC 20,000

%Entregas | | | 1,650 1,700

llustracion 26: Resultado de modificacion de precio en la participacion de mercado

]

A: 138,397.588 (62.9%)
B: 34,028.561 (15.5%)
= C: 47,748,663 (21.7%)

A: 82,221,979 (35.4%)
B: 20,204,238 (8.7%)
= C: 129,544,346 (55.9%)

Como se puede observar en este ejemplo, se pueden ir modificando los valores de
un articulo para incrementar o disminuir el potencial de venta, lo que se refleja en la
afectacion al resto de los articulos, es decir si un articulo comienza a vender mas,

los otros dos

items sufren también una afectacidon resultando en diferentes

participaciones de mercado en funcion de las caracteristicas que busca el

consumidor.

Factores que inciden en los inventarios:

En este modelo, se estan considerando tres articulos de distintos proveedores, cada
uno de estos articulos se produce en plantas diferentes. En cada una de las cuales

se tiene como objetivo la minimizacion de mantener los costos al minimo.

Dentro del modelo se considero el costo de mantener el inventario, que a su vez es
agregado al costo de producir de tal forma que conociendo la demanda, se puede
calcular también la cantidad 6ptima de inventario a mantener de acuerdo con un

modelo EOQ*,

En el primer punto de la cadena, el Proveedor A se alimenta de tres distintos

proveedores de Materias primas, Denominados Vendor1, Vendor2 y Vendor 3
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MP_Vendor1

Vendor1_Vendor

MP_Vendor2 .*D Compras_VendorA

Vendor2_VendorA

MP_Vendor3 D|

Vendor3_VendorA

llustracion 27: Diagrama de dinamica de sistema del proceso de compras de un articulo de un proveedor

El nodo denominado Compras_VendorA, corresponde al stock de Materia prima del
Proveedor A, una vez que se ha abastecido de cada uno de los proveedores de
materia Prima.

Cabe mencionar que el Producto A se conforma de sus tres componentes en la
siguiente proporcion:

Proporcion en el

Materia Prima Producto Terminado

A 50%
B 25%
C 25%

Tabla 1: Proporcion de materia prima en producto terminado

Una vez que la materia prima se encuentra en el stock del Provedoor A, se procede
con el proceso Productivo, el cual dependera de dos variables:

La capacidad de produccién instalada, y la eficiencia con la cual produce, por lo
tanto; las unidades correspondientes a las cuales se les agregara valor en esta
etapa del proceso productivo se pueden expresar mediante la siguiente formula:

Produccion_VendorA = (CapacidadlInstaladaA * EficienciaProcesosProdA)

Hasta este momento, el diagrama se veria de la siguiente forma:
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MP_Vendor1 .

\endorl_\endorA

Co as_\endorA

MP_Vendor2 ! * ] X > Q
Vendor2_Vendor Produccion_VendorA

MP_Vendor3 .

llustracion 28: Diagrama de dinamica de sistema del proceso de compras y produccion de un articulo de un
proveedor

\Vendor3_\endorA

Una vez producidas las unidades, el proveedor A almacena el producto terminado
en su centro de distribucion, las cuales son entregadas con el minorista. A este
proceso se le denomina Logistica_VendorA, y de la misma forma en como las piezas
se producen, para este proceso se tienen a su vez las variables de Capacidad
Logistica y Eficiencia logistica, las cuales definen que tanto producto llega al
consumidor minorista, con estos puntos, el diagrama se ve de la siguiente forma:

MP_Vendor1

Vendor1_VendorA

as VendorA Almacen_VendorA StockPOS_ProductoA

MP_Vendor2 !*D' e =[] % >0
Vlendor2_Vendor; Produccidén_VendorA

Logistica_VendorA

MP_Vendor3 .

llustracion 29: Diagrama de dinamica de sistema del proceso de compras, produccion y logistica de un articulo
de un proveedor

\endor3_VendorA

Con lo anterior, se puede definir a la cantidad en las tiendas del minorista como
StockPOS_ProductoA, y se calcula con la siguiente formula:

StockPOS_ProductoA = (CapacidadLogisticaProdA # EficienciaLogisticaProdA)

Una vez que se cuenta con las piezas en los anaqueles del minorista, el mercado
define las piezas que consume de acuerdo con las variables expuestas
anteriormente en este trabajo.

El diagrama se ve de la siguiente forma:
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Cisposal

3

Almacen_\endorA StockPOS_ProductoA

P»-'P_'\‘Endor%..-!*DI Z . >D‘ % >-| % >.

2 \endaT, o . . ipiea \(@ 2
2_VendorA Produccion_VendorA Logistica_\endorA \entaA Consumo

MP_\endor3 D

\zndor3_\zndofA

llustracion 30: Diagrama de dinamica de sistema del proceso de compras y produccion, logistica y consumo de
un articulo de un proveedor

El proceso concluye cuando se efectua la venta del articulo y pasa a manos del
consumidor, el cual una vez finalizada la vida util del producto lo desecha,
convirtiéndose el consumidor en un nuevo consumidor potencial y regresando al
inicio del ciclo en donde tomara la decisibn de compra basado en los factores
definidos previamente.

Simulacién de la cadena de suministro:

Adicional a los nodos y flujos que se presentaron en el capitulo anterior, se
agregaron en la simulacion variables que inciden en cada uno de los procesos, se
describen a continuacion:

Variables que afectan en los procesos de compras de materia prima:

Este nodo de la cadena de suministro se refiere a materias primas que requieren un
procesamiento y agregacion de valor para posteriormente convertirse en el producto
A. Se refiere a materiales para realizar operaciones primarias y este inventario se
encontrara ahi como proteccion para posibles fluctuaciones de la demanda.
(Zandin, 2008)

La demanda es una de las variables principales para saber qué tanto abastecerse.
Esta a su vez, debe ser lo mas precisa posible para evitar fluctuaciones en el
inventario. Es aqui cuando resulta importante retomar la importancia del Forecast
accuracy descrito en capitulos anteriores. Adicionalmente, resulta significativo
conocer la forma en como se estan satisfaciendo las necesidades del consumidor
de acuerdo con los factores que inciden en la decisién de compra.

De forma alterna se esta considerando un factor fundamental, que, si bien no forma
parte del flujo de materiales, esta integrado en el flujo financiero, y se refiere a la
liquidez del Productor, que se describe a la capacidad del proveedor para cumplir
con sus obligaciones de pago en el corto plazo. (Garrido Martos, 2009)

Dicha capacidad de pago es importante para que pueda cubrir sus compromisos
con sus acreedores, ya que de lo contrario puede incurrir en riesgos crediticios que
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no le permitirian satisfacer sus necesidades para producir, distribuir, entregar y
generar los flujos de efectivo necesarios para la operacion.

Ambas variables descritas previamente, se presentan en el flujo de AnyLogic®. La
forma en como inciden en el stock de cada materia prima que tiene el consumidor
esta definido en el archivo de la siguiente forma:

Stock De Materia Prima 1 = NecesidadCompraVendor1 * Liquidez

A su vez, la cantidad de materia prima esta en funcion de la Proporcion en el
Producto Terminado, descrito anteriormente.

En conjunto, el Stock de materias primas, contenido en el nodo ComprasVendorA,
se ve de la siguiente forma:

Q-N_e_cesidadCompraVendor1
> 4 ——

PronosticoA

®—>O NecesndadCom praVendor2

Vendor2_ VendorA

4
O_Nge_c_qgidadCom praVendor3

MP_Vendor3 . 4—@ Liquidez

Vendor3_VendorA

llustracion 31. Diagrama de dinamica de sistema del proceso de compras de un articulo de un proveedor
afectado por la liquidez y los prondsticos de la demanda.

Variables que afectan en los procesos de produccion:

Una vez que se cuenta con un stock de materias primas, se procede al proceso
productivo, en donde a las materias primas en conjunto se les agregara valor, dentro
de este flujo se encuentra el inventario en existencia y que a su vez, es una
proteccion contra la variablidad.

En este caso se estan considerando dos factores:
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El primero se refiere a la capacidad instalada que tiene la compainiia, que en este
caso se refiere al numero de maquinas que tiene disponibles para su utilizacion
durante determinado tiempo y que en este caso se ocupa para fabricar unicamente
el articulo en cuestion.

La segunda variable que se esta considerando, se refiere a la eficiencia en sus
procesos productivos. Es decir, qué porcentaje de los insumos logran convertirse
en conformidades respecto a las no inconformidades. '

La formula queda expresada de la siguiente manera:

Produccion_VendorA = CapacidadInstaladaA * EficienciaProcesosProdA

Y el proceso de transformacién de materia prima a producto terminado queda
representado de la siguiente manera:

(# CapacidadinstaladaA

@ EficienciaProcesosProdA
| ,

\

Compras_VendorA ‘\ Almacen_VendorA

A S A
1 X >

Produccion_VendorA

llustracion 32: Diagrama de dinamica de sistema del proceso de produccién de un proveedor afectado por la
capacidad instalada y la eficiencia en procesos productivos

Variables que afectan en los procesos de logistica y distribucion:

Para efectos de la simulacion, se ha considerado un proceso en el cual se colocan
en transito hacia los diferentes centros de distribucion del consumidor, para que este
a su vez lo distribuya hacia las tiendas de su red y lo coloque en el punto de venta,
en donde se ejecutan las transacciones con el consumidor.

Al igual que en los nodos anteriores, el volumen a desplazar estara en funcion de
otras variables que pueden disminuir la efectividad de la cadena de suministro.

En este caso se habla de la capacidad logistica, que se refiere al potencial para
poder fluir la mercancia desde los almacenes del productor hacia los centros de

'3 En gestién de la calidad, una inconformidad (también conocido como un defecto) es una desviacion
de una especificacion, un estandar o una expectativa. Las no conformidades se clasifican como
critico, mayores o menores
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distribucion del consumidor, y este a su vez hacia sus distintas locaciones de puntos
de venta.

En cuanto a la eficiencia, se refiere al uso de los recursos de transporte, recursos
humanos y en general a los procesos que conformen esta parte de la cadena de
suministro.

La formula para calcular los bienes que llegan hacia el punto de venta se puede
apreciar de la siguiente forma:

StockPOS_ProductoA = CapacidadLogisticaProdA * EficienciaLogisticaProdA

El proceso de entrega de producto terminado hacia el stock del consumidor queda
representado asi:

(# CapacidadLogisticaProdA
[ (@ EficiencialogisticaProdA

|
\
|
|

Almacen_VendorA StockPOS_ProductoA

B—=—0

Logistica_VendorA

llustracion 33: Diagrama de dinamica de sistema del proceso logistico de un proveedor afectado por la
capacidad logistica y la eficiencia en procesos logisticos

Variable que inciden en la distribucion de producto terminado en los almacenes del
consumidor hacia los puntos de venta:

Finalmente, en este punto de la cadena se hacen llegar los articulos producidos y
almacenados en los nodos definidos por el consumidor hacia las tiendas. Lo anterior
en funcién de la demanda de los consumidores. En este caso el consumidor opta
por tener la mercancia suficiente para la venta de determinados dias, y un safety de
seguridad definido de acuerdo con sus capacidades logisticas y financieras en sus
tiendas. Para efectos de la simulacién, se modela el comportamiento de la demanda
de acuerdo con los factores que inciden en la decisién de compra del consumidor,
quedando el flujo de la siguiente forma, en donde una vez que el consumidor decide
ocuparlo, pasa determinado tiempo segun la vida util del articulo y finalmente lo
desecha, que es lo que se expone en el flujo que termina en “Disposal’.
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@ VentaProductoA

Disposal

&3

StockPOS_ProductoA

+
X2
] X >M

\entalA Consumo

llustracion 34: Diagrama de dinamica de sistema de consumo de un articulo de un proveedor afectado por la
demanda pronosticada.

Dinamica del sistema:

De forma sistémica, los diferentes nodos interactuan de forma secuencial, de tal
forma que lo que comienza como materia prima, se convierte en insumos para el
productor, el cual a través de sus procesos productivos le agrega valor y lo envia
hacia los almacenes del consumidor, en donde dependiendo de la demanda fluira
hacia el consumidor.

Lo anterior se representa en el siguiente diagrama, que es tal cual como se muestra
en la simulacion realizada en AnyLogic®.

Disposal
1

4.7f 599

(O-NecesidadCompravendor1
A a9Te— a VenlaPlidu(toA
— 15 nn

/" Mp_Vendorl
/ 3

@ Capacidadingalada @ CapacidadLogisticaProdA (@ CapacidadLogisticaCliente
/ 12,000 | 14,000 14,500
\

\
\

37 Vendor1_VendorA ¥ | @ EficienciaProcesosPro \ 4 . R 2
. 4,923.628 \ Compras_VendorA | /= 085 @ FficienciaLogisticaPro O,ggclenc\aLog\st\caC{lente
g 9,733,705 \ “ / 095 95 I
7 8 2 2 \\| \ | W
Proncsticon, @ X @M aConaraeg2 \ Almacen Vendora \_\ StodkPOS Productod |}
& g e — \ 50,394.208 N\ ‘\;\ 68,747,242 id
| . wp vendor [l It X )i — g
B 964,215.323 Y X rA
N Nerdog Mendor Produccién_VendorA Logistica_VendorA e o
\‘\ 10,270.509 11,703.147 12,335.135 60,690,092
N
MecesidadCompravendor3
©-—icgcadconpial O b0 pateriasprins Ooor amacen © o1 stodeos @
— \ 035 2385 325% DDI_POS1
MP_Vendor3 D B ¥ @ Liquidez 287%
964,280,139 Vendor3_VendorA ! I
2,607,053
Dias de Inventario Consumo Semanal en Puntos de Venta
15,000
0 10 20 30 40 13,000 T3

Almacen de Materias Primas ProductorA: 35.555 12,000 /

Almacén de Producto Terminado Productoré: 26,445
= Inventario CEDIS cliente: 35.082 11,000
= Punto de Yenta: 31.324

En el diagrama anterior, se puede observar un instante en la simulacion, nétese que
en algunas variables se han colocado unos controles deslizantes a modo de
interaccidn con el usuario que este analizando el flujo.
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Las interacciones y variables que puede modificar se enlistan a continuacion:

e Prondstico

e Liquidez

e Capacidad Instalada

e Eficiencia en procesos productivos
e Capacidad Logistica

e Eficiencia Logisticas

e Venta Producto A™

Efectos del inventario en los distintos puntos de la cadena en funcién de la demanda
y la respuesta de cada uno de ellos.

En este apartado, se enumeran los efectos que tienen las diferentes situaciones en
las cuales se pudiera encontrar la cadena de suministro dependiendo de las
fluctuaciones de la demanda. Recordando que es el consumidor quien en funcion
de los factores de decision de compra decide si adquiere uno u otro producto.

Escenario 1: Simulacién de flujo de informacion intermitente sin

enfoque colaborativo.
En este primer ejemplo se supone lo siguiente:

La comunicacion entre los distintos nodos de la cadena de suministro no logra ser
lo suficientemente eficiente como para poder comunicar las necesidades del punto
de venta. Es decir, que en los distintos puntos de la cadena se va reaccionando
conforme la necesidad lo va requiriendo. En este ejemplo se considera que el nivel
de colaboracién se encuentra en fase nula, la demanda conocida en los puntos de
venta de la cadena de tiendas de autoservicio para el articulo A, en los distintos
puntos de la cadena se expresa en la siguiente tabla:

Punto de la cadena | Demanda Inventario Inventario inicial

pronosticada Inicial (Dias de
Inventario)

Punto de venta 15,000 pzas/mes 76,500 piezas | 40.2 DDI

Centro de | 14,000 pzas/mes 75,000 piezas | 39.4 DDI

distribucion del

consumidor

Almacén producto | 12,000 pzas/mes 75,000 piezas | 39.4 DDI

terminado del

productor A

4 Para efectos de esta primera simulacion, se esta disponibilizando con el usuario la posibilidad de
modificar la venta en la totalidad de las tiendas. De tal forma que se pueda interactuar con distintos
niveles de venta semanales y ver como afecta en los distintos nodos de la cadena de suministro.
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Almacén de materia | 11,000 pzas/mes 75,000 piezas | 39.4 DDI
prima del productor
A

Tabla 2: Resumen de inventarios en los distintos puntos de la cadena de suministro

Con los niveles de inventario explicados en la tabla anterior, se hace la simulacion
por el equivalente a 91 dias 0 13 semanas que es el equivalente al horizonte de
planeacion de 3 meses que es utilizado en la industria. De esta forma se evaluara
el efecto que tiene la colaboracidn entre las distintas figuras que son participes en
la cadena de suministro.

Se toma en cuenta que los parametros para la simulacion son los siguientes:

Variable Valor Unidad de
medida
Prondstico de Compras de Materias | 11,000 piezas por
Primas semana
Capacidad Instalada A 12,000 piezas por
semana
Capacidad Logistica A 14,000 piezas por
semana
Capacidad Logistica Consumidor 14,500 piezas por
semana
Eficiencia de Procesos Productivos A 95% Porcentaje
Eficiencia Logistica Productor A 95% Porcentaje
Eficiencia Logistica Consumidor 95% Porcentaje

Tabla 3: Parametros para la simulacion con flujo de informacion intermitente sin enfoque colaborativo
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Se hace la simulacién en AnyLogic® y se obtiene lo siguiente:

connections
not connected

cesidadCompraVendor1
4,800

CapacidadingtaladaA CapacidadLogisticaProdA CapacidadLogisticaCliente
MP_Vendor1 i o lz,goﬂ o 14,0poo g' T o a,goo .
933,657.851

4,800,527 Compras_VendorA

@ FficienciaProcesosPro
095
70,123.708

6] EficienciaLogisticaProdr (@ EficienciaLogisticaClie
0.95 %5

PronosticoA R E— esidadCompraVendor2 Almacen VendorA StockPOS ProductoA l I
11,000 2662 _ 52,155,653 o 89,190727 i
MP_Vendor2 [ X > [ X > [ X >
I 966,765,765 i Vendor2_VendorA y D Produc "HV dorA D Logisti ‘T,‘ dorA = i
2,662,493 roduccion_vendor 0gistica_vendor: LogisticaClienie  Col
9,165,392 13,253,033 11.998.416 61
- NecesidadCompraVendor3
o 2,446, DDI_MateriasPrimas ‘DDI_AImacen ® DDI_StockPOS [
132 2465 32701
MP_Vendor3 Liquidez
966,833,345 Vendor3_VendorA ! I
446,402
Dias de Inventario [~
T T T 15,000 T—
14,000 4
0 10 20 30 40 13,000

Almacen de Materias Primas Productoré: 35.555
m Almacén de Producto Terminado Productoré: 26.445
m Inventario CEDIS cliente: 35.082 11,000 +—
= Punto de Venta: 31,324 0

12,000 *v

llustracion 35: Simulacién con flujo de informacion intermitente sin enfoque colaborativo



Resultados:

PUNTO DE LA CADENA  DEMANDA INVENTARIO INVENTARIO INVENTARIO INVENTARIO CAMBIO EN DIAS
PRONOSTICADA  INICIAL INICIAL (DiAS DE  FINAL FINAL (DiAS DE  DEINVENTARIO
INVENTARIO) INVENTARIO)
PUNTO DE VENTA 14,500 76,500 40.2 61,778 31.3 -22%
CENTRO DE | 14,000 75,000 39.4 69,191 35.1 -11%

DISTRIBUCION DEL
CONSUMIDOR

ALMACEN PRODUCTO | 13 (0 75,000 394 52,156 26.4 -33%
TERMINADO DEL

PRODUCTOR A

ALMACEN DE MATERIA 11,000 75,000 394 70,123 35.6 -10%
PRIMA DEL

PRODUCTOR A

Tabla 4: Resultados de la simulacion con flujo de informacion intermitente sin enfoque colaborativo

Como se puede observar en la tabla anterior, dado que a lo largo de la cadena se
pronostican cantidades diferentes, e incluso cada vez menores conforme se aleja
del punto de venta, los dias de inventario decrecen. Sin embargo, la razén de
cambio de los dias de inventario llega a ser mas evidente en algunos puntos, como
es el caso del almacén de producto terminado, el cual, dada una diferencia de cerca
de 2,00 piezas por semana, es donde se redujo en mayor medida el inventario,
quedando alrededor de los 26.4 dias de inventario.

En términos generales, el minorista busca eficiencias en los inventarios sin que esto
comprometa la disponibilidad del producto en sus anaqueles.

Supdngase que bajo estos niveles de inventario, el consumidor decide reducir los
dias de inventario en los puntos de venta, de tal forma que pueda llegar a 20 dias.
Para lograr dicho objetivo, se requiere disminuir la cantidad de piezas que llegan
desde el centro de distribucion y drenar la mercancia a través de la venta. Con lo
anterior, se procede en la simulacion a modificar la cantidad que fluye de CEDIS a
los puntos de venta o bien, reducir la necesidad. Se muestra a continuacion:
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Disposal

13.6?.601

@ VentaPrpductoA
dadIniaIadaA (@] CapacidachgisticairodA O\CapacidadLogisticaCIiente 15000 i
14,000 9,500

! I \
. \

enciaProcesosProT \

(3 EficienciaLogisticaPro 4 -Eficiencia aEffE
\ /095 %5 I \
| |\
| ¥
AlmacengVendorA \ StockPOS_ProductoA l V‘ .

44,381,90 N, 86751592 I
>0 e ey [
ndorA Logistica_VendorA ; T e
T LoaisticaClienie Corsumo
11,642,689 8,989,687 37,058.893
@
DDI_Almacen DDI_StockPOS
22,746 44,45 DDI_POS1
18.993
Dias de Inventario Consumo Semanal en Puntos de Venta
15,000 ;
A \" \
14,000 - - - A8 - /4 F-\
T T T vj ". "\' \
0 10 20 30 40 50 13,000 ¢ o
\ /
Almacen de Materias Primas Productoré: 34,647 12.000 4+
)
Almacén de Producto Terminado Productora: 22,802
m Inventario CEDIS cliente: 42,897 11,000 T T
== Punto de Venta: 19,964 5 10 15

llustracion 36: Intervencion en el sistema para modificar la capacidad logistica del cliente minorista

Para lograr lo anterior, el consumidor redujo su necesidad a 9,500 piezas por
semana desde su centro de distribucion hacia sus tiendas. Generando una
eficiencia en sus dias de inventario y reduciéndolos en 36% en sus puntos de venta.

TIEMPO PERIODO 13 PERIODO 17.45

. Cambio . Cambio

PUNTO DE LA | Demanda Inventario Inventario en dias de Demanda Inventario Inventario en dias de

CADENA pronosticada (DDI) . . Pronosticada (DDI) . -
inventario inventario

PUNTO DE

gy 14,500 61,778 313  -22% 9,500 37,058 200  -36%

CENTRO DE
PISTRBUCON | 14000 69,191 351  -11% 14,000 86,751 42.9 22%
CONSUMIDOR
ALMACEN
Ay b | 12,000 52,156  26.4  -33% 12,000 44,381 22.8 -14%
PRODUCTOR A
ALMACEN  DE
T eor | 11,000 70,123 356  -10% 11,000 68,468 346  -3%
A
llustracion 37: Resultado de la intervencion en el sistema para modificar la capacidad logistica de CEDIS hacia

los puntos de venta
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Sin embargo, lo anterior tiene una implicacion en el punto inmediato anterior de la
cadena, es decir, en el centro de distribucion. Dado que la necesidad del centro de
distribucion se mantuvo igual que en periodos anteriores y no se redujo, al haber
menos necesidad hacia las tiendas, el inventario en CEDIS increment6 en un 22%.

Por lo tanto, la decisién que se toma en este caso es disminuir la necesidad del
centro de distribucion, y solicitar menos mercancia desde el proveedor que le surte
el articulo A. Al mismo tiempo, decide ajustar su demanda a un numero lo mas
similar posible que observa en el comportamiento del consumidor, para esto
observa que el promedio de ventas de las ultimas semanas se coloca alrededor de
las 13,500 piezas por semana, por lo que decide ajustar esta necesidad en su
pronostico de requerimientos desde el centro de distribucién.

. |
~NecesidadCompraVendor1
”,O 5,275.712—— ,p,, - @ VentaProductoA
/ _ @ capaci @ capacidad. roda @ CapacidadLogisticaCliente 1€ i i
-~ MP_Vendor1 7~ 12,000 8,000 13,500
866,499.277 [ N\

% connections
not connec ted

CapacidadLogisticaF [ 2. X
8,000

CapacidadLogisticaC [ /. X

13,500

Vendori_VendorA &
5,275.712 Compras_VendorA |
65,131,171 \(

[ OEﬂ:lenc\aPlocesosPloi‘\ \
/= 035

@ EficienciaLogisticaPro (@ EficienciaLogisticaCl
0.95 05

iente

Disposal
13,758 462

el NS o Wi N godesspokeon )
I P Yendor2 iWE}| = X - [ ’ ; e
N AN et it e lgguiccienic  Corsume
o ?gg'gzsgsag??@,a andm \ ODDI_Mate\iasPl‘imas oDDI_AIrnacen @ DDI_StockPOS ()
MP_Vendor3 D < @ Liquidez = o34 2169 ?3%5051
933,281.794 Vendor3_VendorA 1 I
2,290.498
Dias de Inventario Consumo Semanal en Puntos de Venta
15,000 T—
0 10 20 30 40 13,000
Almacen de Materias Primas ProductorA: 32.753 12,000
Almacén de Producto Terminado Productord: 37,496 '
m Inventario CEDIS cliente: 21,837 11,000
= Punto de Venta: 10.896 15 20 25
llustracion 38: Intervencion en el sistema para modificar la capacidad logistica del proveedor.
Al accionar como se menciona anteriormente, se logra lo siguiente:
TIEMPO PERIODO 17.45 PERIODO 26.15
PUNTO DE LA | Demanda Inventario  Inventario Cambio en Demanda Inventario  Inventario Cambio en
CADENA Pronosticada (DDI) dias de  Pronosticada (DDI) dias de
inventario inventario
PUNTO DE VENTA 9,500 37,058 20.0 -36% 13,500 21,551 10.9 -45%
CENTRO ~ — DE | 14,000 86,751 42.9 22% 8,000 42,546 21.8 -49%
DISTRIBUCION DEL
CONSUMIDOR
ALMACEN 12,000 44,381 22.8 -14% 12,000 75,149 37.5 64%
PRODUCTO
TERMINADO  DEL
PRODUCTOR A
ALMACEN PE | 68,468 11,046 34.6 -3% 11,000 65,131 32.8 -5%
MATERIA  PRIMA
DEL PRODUCTOR A
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Tabla 5: Resultado de la intervencion en el sistema para modificar la capacidad logistica del proveedor.

Como se observa en la tabla anterior, se reducen los inventarios en el centro de
distribucion, sin embargo, el prondstico para las tiendas se mantuvo en 13,500
piezas por semana y el consumo estuvo ligeramente por encima de ese prondstico,
por lo cual el inventario en el punto de venta bajé un 45%, acercandose a las 21,000
piezas, lo que lo coloca fuera de sus parametros que mantienen al minorista lejos
del riesgo de no tener mercancia en inventario para sus consumidores.
Adicionalmente en el almacén de producto terminado, el inventario se incremento,
derivado de una escasa colaboracion entre el equipo de servicio a consumidores
del proveedor, y su respectiva area de planeacién de la produccion, la cual mantuvo
el mismo prondstico que previamente mantenia, aun cuando el consumo por parte
del almacén de producto terminado se redujo derivado de una eficiencia buscada
en el centro de distribucion del consumidor.

Con lo anterior, las figuras que participan en la cadena de suministro deciden tomar
las siguientes decisiones de forma individual:

e El consumidor decide aumentar su prondstico para sus tiendas, y regresarlo
a 15,000 piezas por semana.

e El centro de distribucidon decide mantener el prondstico de 8,000 piezas que
ha visto que lo ha acercado a su objetivo de dias sanos de inventario.

e El encargado del almacén de producto terminado decide reducir su demanda
a produccién dado los incrementos en inventario que ha visto en las ultimas
semanas.

e El encargado de planeacion de materia prima mantiene su prondstico
exactamente igual a como lo habia venido haciendo desde meses antes.

Con los puntos anteriores se corre nuevamente la simulacion y se obtiene lo
siguiente:
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=0 connections "
7 ot connected CapacidadInstalada. [ 2. %

. CapacidadLogistical [ 2. X ?}f_g°§§'u
CapacidadLogisticaF [ £, X E=EED
o 8,000
. |
~NecesidadCompravendor1
,10 P i - VentaProductoA
P — @ Capaci @ capacidadLogisticaProdA @ CapacidadLogisticaCliente % i nin i
S gl}r’rs\/zeur.ni%xl /5000 T 8000 I 15,000

Vendor1_VendorA X | @ FfidienciaProcesospro \ o \
4,889.84 Compras_VendorA | /= 0.95 \ @ EficienciaLogisticaPro (@ EficienciaLogisticaCliente
104,842,457 \ /7 055 055

/ \( AN
Pronostico  (§ O~ lizcesidadCompraVendor2 \ \ Almacen_Vendora | StodPOs_Producton | i
11,000 28— \ \ 57,056,053 N 272007 ~ ¥
wp_vendor2 ([ n——> o [ N>l X (] ——
| SISTSARE Vendor2 VendoA | produccion_VendorA Logiatica, VendorA =
2\ \ roduccién_Vendor ogistica_Vendor: LogisticaClient
2164591 LogsticaCliente  Corsumo
3,997.066 7.30254 12,666,502 16,772.89
RN
(O NecesidadCompravendor3 Q @
286732 DDI_MateriasPrimas DDI_Almacen DDI_StockPOS
— 359 26.862 0.128 DDI_POS1
MP_Vendor3 E] “—— Liquidez 7897
915,776,493 Vendor3_VendorA 1 I
2,496,732
Dias de Inventario Consumo Semanal en Puntos de Venta
15,000
14,000 -
0 10 20 30 40 50 60 13,000 4

Almacen de Materias Primas ProductorA: 51,552

Almacén de Producto Terminado ProductorA: 28.056
m Inventario CEDIS cliente: 0,134 11,000
= Punto de Venta: 8,247

12,000 -

llustracion 39: Intervencion en el sistema para modificar las variables de capacidad logistica del cliente,
capacidad logistica del proveedor, capacidad productiva y pronéstico de la demanda

TIEMPO PERIODO 26.15 PERIODO 33

PUNTO DE LA | Demanda Inventario  Inventario Cambio en Demanda Inventario Inventario Cambio

CADENA Pronosticada (DDI) dias de  Pronosticada (DDI) dias
inventario inventario

PUNTODEVENTA | 13 500 21,551 10.9 -45% 13,500 16,773 8.2 -24%

CENTRO DE | g 000 42,546 21.8 -49% 8,000 273 0.1 -99%

DISTRIBUCION DEL

CONSUMIDOR

ALMACEN 12,000 75,149 37.5 64% 5,000 57,058 28.1 -25%

PRODUCTO

TERMINADO  DEL

PRODUCTOR A

FISLESD s ) g 65,131 32.8 5% 11,000 104,842 51.5 57%

MATERIA  PRIMA

DEL PRODUCTOR A

Tabla 6: Resultado de la simulacion en la intervencion de variables de capacidad logistica del cliente, capacidad
logistica del proveedor, capacidad productiva y pronéstico de la demanda

El objetivo del encargado del almacén de producto terminado se logré en cierta
medida, ya que se redujo el inventario en un 25%, sin embargo el encargado del
centro de distribucion nota que sus inventarios estan cerca de los agotados,
Mientras que el encargado de las compras de materia prima del productor A, se da
cuenta que sus inventarios se han incrementado en un 57%, llegando a los 51.5
dias de inventario con alrededor de tener lo equivalente para poder satisfacer lo
necesario para producir 104,842 piezas.

Con lo anterior, se fijan nuevos objetivos:

El consumidor decide que necesita mas mercancia para cubrir su demanda
en los puntos de venta, por lo que incrementa su necesidad a 25,500 para la
siguiente semana, de tal forma que pueda cubrir el inventario requerido para
llegar a los 20 dias de inventario en sus tiendas.
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e El encargado del centro de distribucion decide aumentar la demanda, dado
que esta cerca del agotado y de forma unilateral, decide incrementar su
demanda a 32,000 piezas para la siguiente semana.

e El encargado del almacén de producto terminado decide mantener el
prondstico de 5,000 piezas que ha visto que lo ha acercado a su objetivo de
dias sanos de inventario.

e Mientras que el encargado de compras de materia prima decide dejar de
comprar mercancia para la siguiente semana, dada la gran cantidad de
inventario con la que cuenta.

El resultado se muestra a continuacion:

%) connections
not connected

CapacidadInstalada. & £ X
f’i"] adihsialacs CapacidadLogisticaC[] # X ?3‘5525%3
2 X s, 00¢ o 502
CapacidadLogisticaF [] £ X 257000
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N| =1
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/’U 0T —— @ Capacidadinggaladaa @ Capacidadiogisticaproda (@ CapacidadLogisticaClient @ yentaprgcton
— -apacidadIngtaladal apacidadLogisticaProc apacidadLogisticaCliente 15 nnn '
" MP_Vendor1 ~ 5000 Y 32000 9 T 35,000 9 \
y 831841.125 f

/
Pronosticod (B
8 N

Vendor1_VendorA X | @ EficienciaProcesosPro \
0 Compras_VendorA | /~ 095 \

@ EficienciaLogisticaPro (@ EficienciaLogisticaCliente
87,211.315 0.5 0%s

\( \
-0 ~MlecesidadCompraViendor2 \ Almacen_VendorA \_\ StockPOS_ProductoA i\ I
T \ — -30,943.266 N\ \y 17,391,067 i
WP vendor2 G Yo It X (e X— g—X——>
915,703.895 ) 7 \ =
Vendor2_VendorA, \ Produccion_VendorA Logistica_VendorA LogisticaCliente — Corsumo
- 4367.504 29763542 23,590,945 49,238.253
kY
_NecesidadCompraVendor3
o o DDI_MateriasPrimas ODDI_A\macen @ DDI_StockPOS @
WP vendors [ — L B iquidez e 87 Sorsost
915,767.8% 1 o

Vendor3_VendorA
0

Dias de Inventario Consumo Semanal en Puntos de Venta
15,000
| 14,000 1Y/
]
-
20 <10 0 0 20 30 40 SO 13,000

Almacen de Materias Primas ProductorA: 41,003 12,000
Almacén de Producto Terminado Productora: -14.548
= Inventario CEDIS cliente: 8.177 11,000

= Punto de Venta: 23.15

llustracion 40: Intervencién en el sistema para modificar las variables de capacidad logistica del cliente,
capacidad logistica del proveedor, capacidad productiva, abastecimiento de materias primas y prondstico de la

demanda.

TIEMPO PERIODO 33 PERIODO 37

PUNTO DE LA | Demanda Inventario Inventario Cambio en Demanda Inventario  Inventario  Cambio en

CADENA Pronosticada (DDI) dias de Pronosticada (DDI) dias  de
inventario inventario

\"I‘E’xTT: DE | 13,500 16,773 8.2 -24% 25,000 49,238 23 181%

CENTRO  DE | 8 000 273 0.1 -99% 32,000 17,391 8 6002%

DISTRIBUCION

DEL

CONSUMIDOR
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ALMACEN 5,000 57,058 281  -25% 5,000 0 0 -100%

PRODUCTO
TERMINADO
DEL
PRODUCTOR A

AISEEAT B )9 ) 104,842 51.5 57% 0 87,211 41 -20%

MATERIA
PRIMA DEL
PRODUCTOR A

Tabla 7: Resultado de la simulacién en la intervencion del sistema para modificar las variables de capacidad
logistica del cliente, capacidad logistica del proveedor, capacidad productiva, abastecimiento de materias
primas y pronéstico de la demanda.

En este momento, la cadena ha sufrido un colapso. Dada la demanda que se
incrementd de forma abrupta para cubrir el déficit de dias de inventario en las
tiendas y en el centro de distribucidn, se consumio la totalidad de piezas disponibles
en el centro de distribucion y en los almacenes de PT del consumidor, lo que
ocasiono faltantes en el mismo. En este punto del tiempo (Semana 37), la mercancia
que fluye a lo largo de la cadena es solamente aquella que en su momento se tenia
en el almacén de PT, motivo por el cual se toman las siguientes decisiones.

e El consumidor, que ha logrado nivelar sus inventarios, decide reducir su
demanda de 25,000 a 15,000 nuevamente.

e El centro de distribucién aumenta su demanda a 25,000 piezas para la
siguiente demanda, con la finalidad de cubrir la necesidad que le hace falta.

e El encargado de Producto terminado decide solicitar a produccion que tan
pronto y sea posible le ayude a producir lo necesario para cubrir sus faltantes
que al momento son de -30,000 unidades mas lo necesario que esta
pronosticando que son cerca de 32,000 piezas que fue lo que se solicito la
semana anterior. Por lo que solicita a produccion que para esta semana le
genere 62,000 unidades.

e El encargado de compra de materiales del productor A, decide no realizar la
compra me mas mercancia, dado que apenas en la semana anterior vié que
sus inventarios van logrando sus objetivos por lo que mantiene su peticion a
sus respectivos proveedores en 0.

El resultado es el siguiente:
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7O onnections Capacidadinstalada. & 2 X
not connected " CapacidadLogistical [ 2. X E‘SD"“'
PronosticoA 2% @ 0
CapacidadLogisticaF [ /. X

- N

,O ﬂ'ecquqquompl -aVendorl A

@ VentaPrpductoA
/ @ capgcidadinstalada @ capacidadLogisticaProdA (@ _CapacidadLogisticaCliente 15 000 i
endor .
MP_Vendor1 0 0 N
831,641,125 \

Vendor1_VendorA X [ OEfmenuamc:esusProT \
0 | /7 055

Compras_VendorA
98,771,623 \(

@ FficienciaLogisticaPro (@ EficienciaLogisticaCliente
0.95 055

Almacen_VendorA | StodkPOS_Productod |}
\ 0 105.532 i4

: E— =\ S S
I h MP_Vendor2 ﬁ| I | X—> |t X GI
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0 . 0 —

Vendor2_VendorA, '\ Produccién_VendorA Logistica_VendorA e
P L aisticaCler
[ 33,000

Y
~NecesidadCompraVendor3
o gresseactompral DDI_MateriasPrimas Ooouumacen @ ODI_stock0S (@]
— -Infinity
MP_Vendor3 D
915,767.8%

\ “Inffity Nat 3 Number
(@ Liquidez
i

DDI_POS1
Tnfinity
Vendor3_VendorA |

0

llustracion 41: Intervencion en el sistema para modificar las variables de capacidad logistica del cliente,
capacidad logistica del proveedor, capacidad productiva, abastecimiento de materias primas y prondstico de la
demanda en el punto de venta

En este punto, la cadena de suministro se encuentra en una situacion critica.

Para la siguiente semana (en el periodo 43), se logran fabricar las piezas solicitadas
por el encargado del almacén producto terminado, sin embargo, al haber escasez
en el centro de distribucidn, la cantidad que recibe no es suficiente para cubrir la
demanda de las tiendas que si bien disminuyd, no es suficiente para cubrir el
consumo en los puntos de venta, lo que ocasiona que el consumidor comience a
penalizar al proveedor por no entregar, lo que a su vez le genera una menor liquidez,
al momento de querer reactivar la cadena de suministro esta liquidez afectara su
poder de compra de materias primas, las cuales a su vez generan un requerimiento
de el acumulado de los faltantes en el transito hacia las tiendas, en el centro de
distribucion, en el transito del almacén de producto terminado hacia el CEDIS del
consumidor, en el mismo almacén de PT, en la cadena de produccion y desde luego,
lo necesario para cubrir con inventario suficiente para el almacén de materias
primas.

Lo que sucede a continuacion es lo siguiente:

e Los distintos puntos de venta de la red de tiendas de autoservicio, comienzan
a tener faltantes, lo que ocasiona que no haya producto para la venta.

e El centro de distribucion no puede entregar hacia las tiendas, dado que el
productor no cuenta con mercancia en su almacén de producto terminado.

e El almacén de producto terminado esta en espera de que produccion pueda
generar las piezas demandadas por el consumidor,

e El encargado de produccion esta en espera de que el encargado de compras
de materia prima le haga llegar los insumos necesarios para la produccion.

e El encargado de las compras de materia prima genera la cantidad necesaria
para cubrir la demanda para el nuevo llenado de canal, sin embargo, dada la
situacion de faltantes en el punto de venta, no se estan generando ingresos
por la facturacion en los mismos, aunado a la penalizacion por parte del
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consumidor derivado de sus faltas de entrega o bajo fill rate, se agravan los
problemas de liquidez del productor.

Lo anterior, es un ejemplo de lo que puede ocurrir cuando no se cuenta con la debida
planeacion de la demanda y la comunicacion entre los distintos stakeholders a lo
largo de esta cadena productiva.

Se trata de un caso hipotético en donde se llevé al extremo una serie de situaciones
no deseadas para ningun proveedor. Sin embargo, en la vida real se han dado casos
en los cuales las empresas que abastecen a grandes cadenas de autoservicios, son
directamente impactadas en sus finanza, generando crisis financieras que
desencadenan en eventuales pérdidas de empleo. Tal fue el caso de Proveedora
La Perla’, quienes se dedicaban a producir alimento para mascotas y que en 2016,
sufrié una crisis por tener una alta dependencia con el principal minorista de México
y el no tener los procesos requeridos para que el flujo de informacién fuera el
requerido para garantizar a las necesidades de producto en mercado.

No solamente se esta hablando de disponibilidad de productos para el consumidor,
que si bien en algunos casos puede resultar esencial para la calidad de vida de las
familias mexicanas, en estos casos en donde se impacta al empleo de los socios
comerciales de las grandes cadenas minoristas se habla de la afectacidén en la
fuente de ingresos de diversas familias de los colaboradores de las organizaciones
afectadas.

Dado lo anterior, resulta fundamental una estrecha colaboracién entre todos los
entes que figuran en la cadena de suministro, ya que en la medida de lo posible se
pueden ir disminuyendo este tipo de riesgos al reforzar y compartir la informacion
ya que como mencionan distintos autores, no solamente se trata de un flujo de
materiales, sino también de un flujo de informacion y financiero

Finalmente, a manera de sintesis, se presenta el siguiente grafico, en el cual se
compara la demanda que se tuvo en las distintas fechas y como se comportaron los
dias de inventario.

15 (Expansion, 2017)
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Demanda pronosticada vs Dias de inventario

60 16,000
14,000
50
12,000

40
10,000

6,000

4,000

I 2,000
0 0

0 13 17.45 26.15 33 37

. Punto de venta mmmm Centro de distribucion del cliente
Almacén producto terminado del productor A Almacén de materia prima del productor A

e Demanda

llustracion 42: Demanda pronosticada y dias de inventario a través del tiempo en los distintos puntos de la
cadena con un flujo de informacién intermitente sin enfoque colaborativo

En la grafica anterior se puede observar que la falta de colaboracion entre los
distintos nodos de la cadena de suministro, ocasiona que las fluctuaciones de la
demanda incidan en los inventarios de forma asincrona entre los distintos nodos.

Es decir, se observa en algunos casos que ciertos nodos cuentan con variaciones
significativas de dias de inventario, generando riesgos de faltantes en todos los
puntos de la cadena.

En el siguiente capitulo, se propone una alternativa para la minimizacion de estos
riesgos mediante una mayor colaboracion entre todos los entes de la cadena y se
simulara el efecto reforzar las interacciones entre consumidores, proveedores y
proveedores de estos.

Escenario 2: Simulacion de flujo de informacidon continuo con enfoque
colaborativo.

En este segundo ejemplo, el nivel de madurez en la comunicacion se ha
incrementado. La comunicacion entre todos los nodos de la cadena de suministro
ha logrado ser lo suficientemente eficiente parar lograr la comunicacion de la
demanda directamente desde el punto de venta.

En este caso, los nodos de la cadena van reaccionando de forma sincrona a los
requerimientos del mercado.
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Punto de la cadena | Demanda Inventario Inventario inicial

pronosticada Inicial (Dias de
Inventario)

Punto de venta 14,500 pzas/mes 76,500 piezas | 36.9 DDI

Centro de | 14,500 pzas/mes 75,000 piezas | 36.2 DDI

distribucion del

consumidor

Almacén producto | 14,500 pzas/mes 75,000 piezas | 36.2 DDI

terminado del

productor A

Almacén de materia | 14,500 pzas/mes 75,000 piezas | 36.2 DDI

prima del productor
A

Tabla 8: Resumen de inventarios en los distintos puntos de la cadena de suministro

Con los niveles de inventario explicados en la tabla anterior, se hace la simulacion
por el equivalente a 91 dias 0 13 semanas que es el equivalente al horizonte de
planeacion de 3 meses que es utilizado en la industria. De esta forma se evalua el
efecto que tiene la colaboracién entre las distintas figuras que son participes en la

cadena de suministro.

Se toma en cuenta que los parametros para la simulacion son los siguientes:

Variable Valor Unidad de
medida
Prondstico de Compras de Materias | 14,500 piezas por
Primas semana
Capacidad Instalada A 14,500 piezas por
semana
Capacidad Logistica A 14,500 piezas por
semana
Capacidad Logistica Consumidor 14,500 piezas por
semana
Eficiencia de Procesos Productivos A 95% Porcentaje
Eficiencia Logistica Productor A 95% Porcentaje
Eficiencia Logistica Consumidor 95% Porcentaje

Tabla 9: Parametros para la simulacion con flujo de informacion continuo con enfoque colaborativo
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Ejecutando la simulacion se obtiene lo siguiente:

o7~ connections InformacionPOS
“ not comnected 14 500
O]
® Caggc'dadlnstaladaA ® CagacadadLogxsucaProdA O'Caggc:da(
’@\,I nggg%gigg_dCompraVendoﬂ @ Eﬁe-encuaProcesosProdA @ EﬁcuencnaLoglsmaProdA @ Eﬁcnenual
" MF_Vendort — _O _O e
S 88202587 . s
/ Vendor! VendorA
/ 6.011.577 Co%ras VendorA
PronesticoA 74,669.207
/“1\'”“ 00
@) ®- Neggs;dadCompraVendorz Almacen VendorA StockPOS ProductoA
\ 74,856.229 75,074
ef18d<1>ﬁ . VeerVed!\ .| ’
ncofe vencol Produccion_VendorA Loglstica VendorA Logist
11,074.849 13.726.357 7 245,
\ "- '.
@»NecssidadCompraVendorS o Ol ®
224 B0y —___ \\ DDI_MateriasPrimas DDI_Almacen DDI_StockPO3
MP Vendord [ === Giicez n e
9osB 483706 =
30
48 Dias de Inventario
46 } : . :
S S —
“ T
2 S S S S —
0 10 20 30 40
40
" Almacen de Materias Primas ProductorA 32,22
0 20 40 80 80 100 @ Almacén de Producto Terminado ProductorA 33.87
Inventario CEDIS cliente 2892
® MateriasPrimas @ Aimacen o
‘ Punto de Venta 39.66

@ DDI_CEDIS_Cliente @ DDI_POS1

llustracion 43: Simulacién con flujo de informacion continuo con enfoque colaborativo.



TIEMPO PERIODO 0 PERIODO 13

PUNTO DE LA | Demanda Inventario !n}/c?ntari(o Demanda . Inventario C?mbio en
K L inicial (Dias de K Inventario dias de

CADENA pronosticada Inicial . pronosticada (DDI) X .

Inventario) inventario

vena F 114,500 76,500 36.93 14,500 76,483 36.9 0%

CENTRO DE

PISTRIBUICION | 14,500 75,000 36.21 14,500 75,074 36.2 0%

CONSUMIDOR

ALMACEN

PRODUCTO

TERMINADO 14,500 75,000 36.21 14,500 74,956 36.2 0%

DEL

PRODUCTOR A

ALMACEN  DE

DA TERIA 14,500 75,000 36.21 14,500 74,969 36.2 0%

PRIMA DEL ’ ’ . ) ) o (]

PRODUCTOR A

Tabla 10: Resultados de la simulacién con flujo de informacién continuo con enfoque colaborativo.

Al estar completamente sincronizados, los nodos mantienen el mismo nivel de
inventario respecto del resto. Lo cual se traduce en niveles de 0% en la variacién de
inventario en el periodo 13 respecto al periodo 0.

Supdngase que, en este punto, el pronodstico de venta se decide mantener en
14,500, la informacion de la venta esperada en el punto de venta seria transmitida
de forma inmediata a los distintos nodos de la cadena de suministro, el resultado se
muestra a continuacién:

connections

@) -NecesidadCompraVendor!
¥~ 6.00363%

nformacionPOS

14 330 Disgesal
O VentaProductoA **7"Y
®) CapacidadLogrsticaCliente
(j EficiencisLogisticaCliente

® CapacidadLogisticaProdA

® Capacidadinstaladah
(JEficenciaProcesosProdh (7 EficienciaLogisticaProdA
5.0% 3

+ O O — EficienciaOperstiva
PronosticoA
O ™) -SappdedComprendor Aimacen_VendorA StockPOS_Productoh
o 7483877 75,066.3637
P 2 - >
ueveser ()= , = - A
Yeaiop-Vendor Produccién_Vendora Logistcs Vendora LogistesClanie  Consumo
O sidadCompraVendor3 ®
DDI_MateriasPrimas DDI_Aimacen DDI_StockPO3 ®
Ok Eo 2 0Dl Fos!

e Qe

Vendor3_VendorA

0
e (R —
S S S—

Almacen de Materias Primas ProductorA 32.41

MateriasPrimas @ Aimacen

@ DODI_CEDIS_Cliente @ DDI_POS1

Almacén de Producto Terminado ProductorA 33.42 11500 v ¥
@ Inventario CEDIS cliente 38.43

@ Punto de Venta 30.25

llustracién 44: Intervencién en el sistema para modificar las variables dinamicas en funcién de la venta en el

punto de consumo.
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TIEMPO PERIODO 13 PERIODO 17.45

. Cambio en . Cambio en
PUNTO DE LA | Demanda Inventario dias de Demanda Inventario Inventario dias de
CADENA pronosticada (DDI) ) . Pronosticada (DDI) . .

inventario inventario

PUNTODEVENTA | 14,500 36.9 0% 9,500 76,556 43.0 16%
CENTRO DE
DISTRIBUCION 14,500 36.2 0% 9,500 75,066 42.1 16%
DEL CONSUMIDOR
ALMACEN
Teiano pe. | 14,500 36.2 0% 9,500 74,939 421 16%
PRODUCTOR A
ALMACEN DE
e oteton | 14,500 36.2 0% 9,500 74,915 42.1 16%

A

Tabla 11: Resultado de la intervencion en el sistema para modificar las variables dinamicas en funcién de la
venta en el punto de consumo.

En este caso, el inventario aumento ligeramente derivado de que el consumo real
se situa por debajo del prondstico. Sin embargo, este incremento se refleja de forma
homogénea en los distintos nodos, ubicandose en un incremento del 16%.

Para esto, el category supply associate dentro de la cadena de red de tiendas de
autoservicios decide disminuir su pronostico para las siguientes semanas,
situandolo en 9,500 piezas por semana, y replicandose de forma inmediata esta
misma cantidad como prondstico en los otros puntos de la cadena, el resultado se

muestra a continuacion:
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e verzor [ O EficienciaOperatva
Vendor1_VendorA } . . Ce——0
_ 439 Comgras_VendorA
PronosticoA 4979.4
O ) f»:es-:}s::er':':‘/enﬂavz Almacen_VendorA $tockPOS_ProductoA
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®) CapacidadinstaladaA

®) Capacidad

LogistcaProdA

InformacionPOS

O

@) CapacidadLogisticaCliente

( EfcenciaProcesosProda
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llustracion 45: Segunda intervencion en el sistema para modificar las variables dinamicas en funcién de la venta

en el punto de consumo

TIEMPO PERIODO 17.45 PERIODO 26.15

. Cambio en . Cambio en
PUNTO DE LA | Demanda Inventario Inventario dias de Demanda Inventario Inventario dias de
CADENA Pronosticada (DDI) . . Pronosticada (DDI) . .

inventario inventario

PUNTODEVENTA | 9 500 76,556 43.0 16% 13,500 76,472 68.9 60%
CENTRO DE
DISTRIBUCION DEL | 9,500 75,066 42.1 16% 13,500 75,133 67.7 61%
CONSUMIDOR
ALMACEN
T peL | 9,500 74,939 421 16% 13,500 74,937 67.5 60%
PRODUCTOR A
ALMACEN DE
MATERIA PRIMA | 9 500 74,915 421 16% 13,500 74,919 67.5 60%
DEL PRODUCTOR A

Tabla 12: Resultado de la segunda intervencion en el sistema para modificar las variables dinamicas en funcion
de la venta en el punto de consumo

Se observa que los niveles de inventario se han mantenido relativamente
constantes. Sin embargo, al haber una demanda menor, los dias de inventario se
han incrementado en el orden de 60% aproximadamente, sin embargo, se nota que
estos mismos incrementos se reflejan de forma constante. Bajo esta circunstancia,
el category supply associate, decide aumentar su pronostico de la demanda a
13,500 para las siguientes semanas.

El resultado de la simulacidn se muestra a continuacion:
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MateriasPrimas @ Almacen
@ DDI_CEDIS Ciiente @ DDI_POS1

llustracién 46: Tercera intervencion en el sistema para modificar las variables dinamicas en funcién de la venta
en el punto de consumo

TIEMPO PERIODO 26.15 PERIODO 33

PUNTO DE LA | Demanda Inventario  Inventario Cambio en Demanda Inventario  Inventario  Cambio en

CADENA Pronosticada (DDI) dias de  Pronosticada (DDI) dias de
inventario inventario

\"I‘E’xTT: DE | 13,500 76,472 68.9 60% 13,500 76,485 43.1 -37%

CENTRO DE

CNTRO DE| 13500 75133 67.7  61% 13,500 75093 423  -37%

DEL

CONSUMIDOR

ALMACEN 13,500 74,937 67.5 60% 13,500 75,041 423 -37%

PRODUCTO

TERMINADO

DEL

PRODUCTOR A

AMACEN D | 13500 74919 675  60% 13,500 74,826 422  -38%

PRIMA DEL

PRODUCTOR A

Tabla 13: Resultado de la tercera intervencion en el sistema para modificar las variables dinamicas en funcioén
de la venta en el punto de consumo

Bajo estos parametros, los dias de inventario han decrecido en un 37.5%
aproximadamente. motivo por el cual, el Category supply associate decide mantener
la misma demanda durante las siguientes semanas. Y con esto se observa lo
siguiente:
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connections InformacionPOS
nat connected 13500

3500 Dispossl
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@ Inventario CEDIS cente 41.07

MateriasPrimas ® Aimacen ) i
@ Funto de Venta 41.76

® oDi_CEDIS_Cliente @ DDI_POS1

llustracién 47: Cuarta intervencién en el sistema para modificar las variables dinamicas en funcién de la venta
en el punto de consumo

TIEMPO PERIODO 33 PERIODO 37

. Cambio en . Cambio en
PUNTO DE LA | Demanda Inventario Inventario dias de Demanda Inventario Inventario dias de
CADENA Pronosticada (DDI) . . Pronosticada (DDI) . .

inventario inventario

PUNTODEVENTA | 13,500 76,485 43.1 -37% 25,000 76,372 44 2%
CENTRO DE
DISTRIBUCION 13,500 75,093 423 -37% 25,000 75,101 43 2%
DEL CONSUMIDOR
ALMACEN
o e | 13,500 75,041 423 -37% 25,000 75,085 43 2%
PRODUCTOR A
ALMACEN DE
T oteron | 13,500 74,826 42.2 -38% 25,000 74,869 43 2%
A

Tabla 14: Resultado de la cuarta intervencion en el sistema para modificar las variables dinamicas en funcion
de la venta en el punto de consumo

Se observa en esta ultima simulacidén que el inventario se mantiene practicamente
igual, los dias de inventario crecen ligeramente en el orden del 2% en todos los
puntos de la cadena.

Capitulo V: Resultados

El resumen de todos los movimientos realizados en este periodo de tiempo se
muestra a continuacién:
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Demanda pronosticada vs Dias de inventario

80.00 16,000
70.00 14,000
60.00 12,000
50.00 10,000
40.00 8,000
30.00 6,000
20.00 4,000
10.00 2,000
0.00 0
0 13 17.45 26.15 33 37

N Punto de venta mm Centro de distribucion del cliente

mmmm Almacén producto terminado del productor A Almacén de materia prima del productor A

== Demanda

llustracion 48: Demanda pronosticada y dias de inventario a través del tiempo en los distintos puntos de la
cadena con un flujo de informacién continuo con enfoque colaborativo

Se puede notar que, a diferencia de la primera simulacion, el hecho de que la
demanda pronosticada en el punto de venta se transmita en tiempo real hacia el
resto de los nodos de la cadena, se refleja en que los inventarios se comporten de
forma homogénea. Se puede visualizar que a través de la simulacion es posible
reflejar el efecto positivo de la colaboracion entre los distintos nodos de la cadena
de suministro.

Si se realiza un comparativo contra el comportamiento de los dias de inventario de
la simulacion previa, se nota que en la primera, sin colaboracion, los dias de
inventario en todos los nodos se comportan de forma diferente, a diferencia de la
segunda simulacién, en la cual sin importar las fluctuaciones en la demanda, los
dias de inventario a lo largo de toda la cadena de suministro se comportan de forma
sincronizada.

Demanda pronosticada vs Dias de inventario (Sin Colaboracién) Demanda pronosticada vs Dias de inventario (Con colaboracién)

EY 16,000 80 15,000

70 14,000 70 14,000
&0 12,000 &0 12,000
m— Punto de venta s0 10,000 so 10,000
m—centro de distribucién del cliente
. a0 5,000
m— Almacén producto terminado del productor A “0 8,000
Almacén de materia prima del productora 000 = <o
— Demanda
B 4000 30 4,000
10 2,000 10 2,000
) 0 o
o 13 26.15 3 37 o .

0
17.45 17.45 26.15 33 37

llustracion 49: Comparativo de la demanda pronosticada y los dias de inventario entre un enfoque sin
colaboracioén y uno con colaboracion.
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Lo anterior se traduce en que, al no existir estas sobrerreacciones en las
necesidades o subestimaciones en la demanda, se ponga en riesgo el inventario de
productos terminados o materias primas, lo cual pueda perjudicar en el flujo
financiero de cualquiera de los involucrados. Gracias a esta simulacion, se puede
observar como interactuan los tres flujos de la cadena, el de materiales, el de
informacion y el financiero, adicionalmente se pueden visualizar las consecuencias
de que cualquiera de estos flujos no afecte en la correcta operacion de la cadena.
Con esto se refuerza la necesidad de equipos interdisciplinarios refuercen la
colaboracion entre los distintos equipos dentro de las organizaciones, ya que, sin
esta colaboracion, el flujo de informacion puede desencadenar repercusiones en los
materiales, las finanzas y por su puesto en el futuro de las organizaciones.

Conclusiones

A lo largo de este trabajo, se han planteado los principales factores que determinan
la venta de un articulo.

De acuerdo con el estudio de mercado mencionado en el capitulo V, se pudo
observar como las variables: calidad, precio, marca, etc. inciden en la decision de
compra del consumidor. Asi mismo, la simulacibn expuso como es que el
consumidor en el mercado minosrita se inclina por determinado articulo, en funcion
del nivel de cumplimiento de las expectativas que este tiene sobre el articulo.

En un mercado en donde el factor decisivo de compra es la calidad del producto,
las empresas requieren invertir en este rubro para garantizar la satisfaccion del
cliente.

Dentro del mercado mexicano, el segundo punto a considerar fue el precio. Los
clientes toman decisiones basados en el precio de estos bienes, lo que desata que
constantemente se busque tener un precio bajo para generar mayores ventas de
los articulos.

De la misma forma se ha observado como la simulaciéon manifiesta la incidencia del
precio sobre la demanda de los productos. Dentro de grandes cadenas de
autoservicio, los precios bajos forman parte de los planes estratégicos de las
companiias para atraer en mayor medida clientes hacia sus tiendas, por lo que se
vuelve imprescindible darle particular importancia al rubro del precio.

La variable de precio no solamente resulto relevante por un tema de participacion
de mercado como se demostrd en la simulacion, sino porque es importante conocer
cuales seran las estrategias de precios en el futuro para saber como se vera
afectada la demanda, y por lo tanto conocer como se comportara la cadena de
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suministro de acuerdo con el comportamiento reflejado en la simulacion del mercado
como un sistema dinamico complejo.

Dada la importancia del precio en el estudio, se hizo un analisis microeconémico
para determinar cuando un articulo es elastico, esto con la finalidad de observar si
existe un cambio en la demanda, en funcion del cambio de precio. Se pudo
determinar con la siguiente férmula:

De acuerdo con los planteamientos de la microeconomia, se establecio que la
elasticidad de la demanda se calcula a través de'®:

. dQ/Q
“P) T qp/p

Se demostrdé que hay articulos que responden a un incremento de la demanda
cuando hay una reduccion en el precio.

Adicionalmente, de acuerdo con lo visto en los datos histéricos, se pudo determinar
que, dependiendo de la elasticidad del articulo, la venta se puede describir utilizando
la siguiente formula.

Venta = aqe b(Precio)

En donde a y b son las constantes obtenidas de una regresion exponencial con un
coeficiente de correlacion > 0.95

La férmula anterior resulta de crucial importancia, dado que contribuye en mejorar
los prondsticos de la demanda.

De acuerdo con lo planteado en esta tesis, las variables de precio y calidad forman
parte de un sistema de clasificacion donde la simulacion se ha mostrado como se
afecta la venta dependiendo del juicio de valor cualitativo que realizan los
consumidores pertenecientes al mercado analizado.

Se pudo determinar una férmula que ayuda a describir el potencial de venta que
tiene un articulo en funcién de los valores de las distintas caracteristicas del
producto (LINK). Lo anterior no solamente ayud6 en la simulacién a determinar
dicho potencial de venta, sino también a visualizar el impacto a través de la cadena
de suministro en distintas variables, como el instock y el fill rate.

Resulté importante considerar las variables relevantes del sistema, y se simuld
como las variables independientes afectan el resultado en la cadena de suministro.

Resaltdé importancia el contar con el modelo de simulacion que considere las
variables de inciden en la decision de compra del consumidor y su efecto en la

'8 (Gillespie, 2014)
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demanda, ya que sin esto se pueden generar cantidades imprevistas en la
demanda.

Con esto, el modelo cobra relevancia, ya que se puede anticipar al sistema sin la
necesidad de esperarse hasta ver los resultados de las decisiones tomadas. En su
lugar, el modelo sirve para ayudar a los tomadores de decisiones para que se
considere la mejor estrategia a ejecutar y evitar las siguientes implicaciones:

e Faltantes en el anaquel. Dado que los sistemas de reabastecimiento que
operan bajo enfoques justo a tiempo trabajan en funcion de la demanda
previamente ingresada, el modelo de simulacidn puede ser utilizado para
pronosticar el estado final del sistema bajo determinadas condiciones. El
correcto pronostico de la demanda resulta una de las principales variables
del sistema a considerar, ya que, si se cuenta con un prondstico reservado y
no se cuenta con el inventario suficiente, se pueden generar faltantes que se
traducen en pérdidas de venta y bajos niveles de satisfaccion en el cliente.

e Saturacion en centros de distribucion: En la simulacion se pudo observar
como uno de los nodos afectados era el de los centros de distribucion, ya
gue en caso de que no se tuviera contemplado un incremento de la demanda
por un precio a la baja en el sistema de reabastecimiento, una vez ajustadas
las variables para tratar de evitar los faltantes por una demanda repentina,
se estaran generando volumenes en centros de distribucion que
originalmente no se tenian contemplados. Si no se tenia planificado,
representd aumentar la capacidad de los CEDIS, lo cual gener6 un
incremento en la demanda hacia los nodos anteriores, lo cual gener6 escasez
y descontroles en el inventario que eventualmente se reflejaron en pérdidas.

e Atrasos en transporte: De la misma forma que los centros de distribucion
planifican su capacidad, la plantilla de transportistas también se ve afectada
por un incremento en la demanda, si bien en la simulaciéon no se consideré
este nodo en el sistema, en una cadena de abastecimiento real, es un factor
que también se ve afectado por una deficiente planeacion deficiente de la
demanda.

e Disminucion en las entregas: En el modelo se pudo observar un caso en el
cual pueden incurrir muchas organizaciones, que tienen ligadas sus cadenas
de suministro hacia clientes o proveedores con planeaciones deficientes. Se
pudo observar que, en algun punto, si no se cuenta con la informacion
suficiente y no se cuenta con los recursos logisticos, humanos y financieros,
una variacion en la demanda puede incurrir en una situacion compleja que
derive en que el proveedor no pueda seguir entregando, lo cual impactaria
en sus ingresos y con ello, perderia la liquidez para seguir operando.

e Saturacion en las lineas de produccion: Al no contar con mercancia en Stock,
los proveedores tuvieron que fabricar volumenes que no tenian
contemplados en sus lineas de produccién, por lo que se reflejé en altos
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costos operativos al tener que contratar mas personal. O bien, al pago de
horas extras.

e Aumento de riesgos de trabajo: Este punto tampoco se consideré en la
simulacion, pero se considera que es una repercusion importante. Al tener
qgue incrementar la manufactura, las lineas de produccién saturadas contaron
con personal trabajando en un ambiente que no estaba planeado. Se puede
incurrir en el aumento de condiciones inseguras de trabajo que comprometan
la integridad fisica de los trabajadores a lo largo de la cadena de suministro.

A través de la simulacién se determiné que las variables del sistema incidieron de
la siguiente forma:

En todos los nodos de la cadena de suministro, se observé que la principal variable
que afectd el nivel de los inventarios fue la estimacion de la demanda en el punto
de venta. También se observo que los procesos de compra de materia prima se
vieron afectados por el flujo financiero de la compania, ya que como se observo en
el experimento sin_enfoque colaborativo, el hecho de no contar con liquidez, las
areas de compras no pudieron abastecer las materias primas.

Para el nodo productivo, se observo que las variables fundamentales que afectaron
el nivel de inventario en proceso de produccion fueron la capacidad instalada y la
eficiencia de los procesos productivos de cada uno de los distintos productores.

En cuanto al nivel del inventario en centros de distribucion, se observo que, de forma
similar al nodo de produccién, las variables principales que incidieron fueron el
potencial para fluir la mercancia desde los almacenes del productor hacia los
centros de distribucion del minorista y la eficiencia en los procesos logisticos.

Posteriormente, en el caso de los niveles de inventario en los puntos de venta. Se
observd que las variables principales que incidieron en el stock, fueron aquellas
observadas en el apartado de factores que inciden en decisidn de compra en donde
se simulo la forma en que la venta fue afectada por las variables de calidad, precio,
marca, envasado, resultado, ingredientes, etc.

Con estas variables definidas en el modelo de simulacion, se visualiz6 como se
comportaba el sistema en funcion de los valores que tomaban cada una de ellas,
visualizando diferentes escenarios dependiendo también del nivel de colaboracion
entre las distintas organizaciones que conforman a la cadena de suministro.

Se observo por ejemplo, que a diferencia de un enfoque sin colaboracion ni
comunicacién entre los distintos nodos de la cadena, en un ambiente colaborativo
en donde la comunicacién de la demanda en el punto de venta ayudd a mejorar la
planeacién de los inventarios y a mejorar el flujo a través de la misma.

Con base en los resultados y resultados anteriores de la simulacion, se propone el
uso de la simulacion para la planeacion y con esto conocer las implicaciones de
determinadas estrategias, de tal forma que el uso de esta herramienta permita
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ejecutar las intervenciones en el sistema en el momento indicado. A través de la
simulacion, fue posible determinar cuales son las decisiones que tendria que estar
tomando el area estratégica de una organizacion para llevar a la misma hacia un
escenario benéfico.

Finalmente, gracias a la simulacién se pudo observar que la colaboracion es un
componente primordial entre las organizaciones que interactuan (Minoristas,
proveedores, proveedores de materia prima). Dado que, sin esta comunicacion, la
cadena de suministro se comporta en funcion de decisiones unilaterales que pueden
generar ineficiencias en los inventarios. Por lo que resulta de vital importancia la
integracion entre las organizaciones para poder transmitir las necesidades e incluso
las oportunidades que se tienen dentro de cada organizacion.

El resumen de todos los movimientos realizados en este periodo de tiempo se
muestra a continuacién:

Demanda pronosticada vs Dias de inventario

80.00 16,000
70.00 14,000
60.00 12,000
50.00 10,000
40.00 8,000
30.00 6,000
20.00 4,000
10.00 2,000
0.00 0
0 13 17.45 26.15 33 37
I Punto de venta I Centro de distribucion del cliente
Almacén producto terminado del productor A Almacén de materia prima del productor A

e Demanda

Se puede notar que, a diferencia de la primera simulacion, el hecho de que la
demanda pronosticada en el punto de venta se haya transmitido en tiempo real
hacia el resto de los nodos de la cadena, se reflejo en que los inventarios se
comportaran de forma homogénea. Se pudo visualizar que a través de la simulacion
fue posible reflejar el efecto positivo de la colaboracion entre los distintos nodos de
la cadena de suministro.

Si se realiza un comparativo contra el comportamiento de los dias de inventario de
la simulacién previa, se notara que en la primera, sin colaboracion, los dias de
inventario en todos los nodos se comportaron de forma diferente, a diferencia de la
segunda simulacién, en la cual sin importar las fluctuaciones en la demanda, los
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dias de inventario tuvieron una menor variabilidad a lo largo de toda la cadena de
suministro como se comprueba en la siguiente grafica y con la respectiva desviacion
estandar de los dias de inventario en los cuatro nodos principales de la cadena de
suministro.

Demanda pronosticada vs Dias de inventario (Sin Colaboracién) Demanda pronosticada vs Dias de inventario (Con colaboracion)

Lo anterior se traduce en que, al no existir estas sobrerreacciones en las
necesidades o subestimaciones en la demanda, se ponga en riesgo el inventario de
productos terminados o materias primas, lo cual pueda perjudicar en el flujo
financiero de cualquiera de los involucrados.

Gracias a esta simulacion, se pudieron observar los tres flujos de la cadena: El de
materiales, el de informacion y el financiero, adicionalmente se representaron las
consecuencias de las decisiones tomadas en los distintos puntos de la cadena, con
lo que se puede evaluar el impacto que repercutiria una decision en todo el sistema.

Dicho lo anterior, se refuerza la necesidad de equipos interdisciplinarios para que
promuevan la colaboracion entre los distintos equipos dentro de las organizaciones,
ya que, sin esta colaboraciéon, el flujo de informacion puede desencadenar
repercusiones en los materiales, las finanzas y por su puesto en el futuro de las
organizaciones.
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