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Resumen

La metodologia Demand-Driven Material Requirement Planning (DDMRP) fue desarrollado con el objetivo de aumentar el flujo
de materiales e informacion de una cadena de suministro y asi mejorar la ventaja competitiva de esta. En la revision de la
literatura se han identificado trabajos de investigacion que analizan el funcionamiento de esta metodologia en entornos
simulados. Sin embargo, no se han encontrado estudios que analicen la implementacion del DDMRP en una empresa real. El
presente trabajo, por lo tanto, analiza la evolucion que una empresa que fabrica componentes para electrodomésticos obtuvo al
migrar del MRP al DDMRP.

Los resultados obtenidos, demuestran que gestionando los materiales con la metodologia DDMRP la empresa aumento la visibi-
lidad en la cadena de suministro reduciendo considerablemente el efecto bullwhip y los pedidos urgentes. Cabe destacar también
la evolucion del inventario, ya que el stock fisico se redujo mientras que el consumo de los materiales aument6. Durante todo el

proceso el nivel de servicio de la empresa se mantuvo practicamente en un 100%.
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1.Introduccion

En la década de1960 a 1970 las empresas principalmente
competian bajo una estrategia basada en el coste, por lo que
los procesos de fabricacion estaban disefiados para fabricar
en entornos estables con lotes grandes y con el principal
objetivo de reducir costes. Sin embargo entre 1960 y
1980 el mercado cambi6 y la calidad comenzo6 a adquirir
protagonismo (Rondeau and Litteral, 2001). Es decir el
mercado comenzo a solicitar productos personalizados que
debian satisfacer las necesidades especificas de los clientes
(McKenna, 1990).

Este nuevo rumbo cre6 la necesidad de atender y
gestionar constantes cambios en la programacion de la
produccion (Rondeau and Litteral, 2001). Acortar tiempos
de produccion, reducir los inventarios, ampliar el catadlogo
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de productos, cumplir con las fechas de entrega, mejorar la
calidad del producto asi como el nivel de servicio ofrecido
a los clientes pasaron a ser claves para conseguir una
ventaja competitiva sostenible en el tiempo (Cox and
Schleier, 2010).

Sin embargo, alcanzar y conservar esta ventaja compet-
itiva resulta un reto exigente para las empresas, ya que el
importante incremento de la incertidumbre generado por la
variabilidad de la demanda, hace que los modelos de planifi-
cacion basados en previsiones sean incapaces de identificar
las necesidades reales (Smith and Smith, 2013a).

Ante este escenario las empresas han realizado inversiones
significativas en infraestructura, tecnologia y nuevos enfo-
ques de gestion (TOC, Lean, MRP). Estas inversiones han
contribuido a poseer cadenas de suministro cada vez mas efi-
cientes en coste. Sin embargo, a pesar de las mejoras en
las herramientas disponibles, los indicadores de Retorno
Sobre la Inversion (ROI) no mejoran, un porcentaje alto de
los clientes siguen insatisfechos y los inventarios siguen
siendo altos y no estan alineados con la demanda real
causando una distribucion Bi-Modal (Fig. 1a) (Smith and
Smith, 2013b).

Segun Ptak and Smith (2016) los Sistemas de Planifi-
cacion y Control de la Produccion (SPCP) deben promover
la estrategia de fabricacion orientada a la demanda. Deben
suministrar flexibilidad y visibilidad de las necesidades re-
ales para que la empresa se ajuste a ellas y pueda tomar de-
cisiones correctas de una manera simple, convirtiéndolas en
una empresa agil.



Direccion y Organizacion
Kortabarria A et al. / Direccién y Organizacion 67 (2019) 22-29

23

Considerando esta realidad, Ptak and Smith (2011) de-
sarrollaron un nuevo SPCP capaz de responder al mercado
volatil, promover la estrategia de fabricacion orientada a la

Figura 1 (a) Distribucion Bi-Modal

y (b) realineacion estratégica del

Distribucién Bi-Modal

demanda y realinear el inventario de forma estratégica, para
asi disponer del inventario requerido para atender la deman-
da real (Fig. 1b).

Realineacién estratégic:
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1.1. Demand Driven MRP 4. Planificacion basada en la demanda: Este cuarto

DDMRP incorpora funcionalidades del MRP, Lean, TOC,
Seis Sigma, Distribution Resource Planning (DRP) asi como
conceptos innovadores permitiendo planificar y controlar el
flujo de materiales de una cadena de suministro. A continu-

acion, se describen los cinco pasos de los que se compone el
DDMRP.

1. Posicionamiento estratégico del inventario: Dispon-
er de inventario en toda la cadena de suministro supone
un gran derroche de recursos para la empresa. Sin em-
bargo, eliminar completamente el inventario conlleva
riesgo a la hora de gestionar suministros y demandas
que varian en el tiempo. DDMRP propone 6 factores
para poder identificar la ubicacion idonea del inventar-
io en una cadena de suministro. De esta forma, el in-
ventario permite desacoplar los procesos, convirtién-
dolos independientes y absorber tanto la variabilidad
de la demanda como la del suministro, evitando la
transmision de la incertidumbre a través de la estruc-
tura de los materiales causada por el MRP (Ptak and
Smith, 2016).

2. Perfiles y niveles de buffer: Una vez de posicionar el
inventario en la estructura de materiales es necesario
dimensionarlos. Para ello DDMRP se basa, entre otros
aspectos, en el consumo medio diario real de las
referencias, el lead time de estas o la existencia o no de
una cantidad minima de pedido definida. De esta
forma los buffers se dimensionan considerando la
demanda real y no en base a previsiones erroneas.

3. Ajustes dinamicos: Debido a los constantes cambios
del mercado, es importante reajustar la dimension de
los bufferes para poder funcionar correctamente ante
nuevas realidades. Es decir, es posible que el consu-
mo de una referencia varie en el tiempo, por lo que el
buffer de esta referencia deberia adecuarse a estas var-
iaciones para que la empresa sea capaz de atender las
necesidades reales de esa referencia. DDMRP propor-
ciona funcionalidades que permiten ajustar los bufferes
segun las necesidades del momento.

paso permite planificar la necesidad de materiales y
lanzar 6rdenes de compra/produccion segun el tipo de
referencia. Para ello, DDMRP ha desarrollado el con-
cepto de Flujo Neto, que se calcula considerando el
stock fisico, 6rdenes de compra abiertas y la demanda
real. Cuando el valor de esta variable alcanza la zona
de reposicion del buffer, la empresa debe planificar una
orden de compra/produccion hasta el nivel maximo
del buffer correspondiente. Para facilitar dicha tarea,
el DDMRP muestra la posicion del Flujo Neto de cada
buffer a través de una alerta codificada por colores.
Este hecho permite identificar de forma sencilla e intu-
itiva las referencias que deben ser reaprovisionadas.

5. Ejecucion visible y colaborativa: Una vez planifica-
das las ordenes, es importante controlarlas para asegu-
rarse de que todo avanza seguin lo previsto. DDMRP
incorpora diferentes alertas codificadas por colores que
permiten realizar el seguimiento de estas ordenes. En
caso de que algo se desvie de lo planificado, esta se
muestra a través de dichas alertas. Asi el responsable
identifica de forma sencilla qué referencias se encuen-
tra en situacion critica y requieren atencion. Esta eje-
cucion permite a la empresa a priorizar las referencias
de forma correcta y sencilla basandose en el estado de
penetracion de los bufferes, evitando asi la generacion
de prioridades erréneas basadas en la fecha de venci-
miento.

Hasta el momento varios autores han estudiado y
simulado el comportamiento del DDMRP. A continuacion
se resumen los trabajos identificados hasta el momento:

¢ Lee and Jang (2013) a través de la simulacion calcu-
laron el nivel de inventario requerido por tres empresas
tras gestionar los materiales con DDMRP.

. En el 2014 estos mismos autores publicaron la tesis
que tenia como objetivo analizar el rendimiento del
DDMRP y compararlo con el MRP (Lee and Jang,
2014).

e Thme (2015) desarrollo un modelo de simulacion para
analizar la gestion de los materiales basandose en la
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metodologia DDMRP y compard los resultados obteni-
dos con aquellos que la empresa estaba obteniendo uti-
lizando el MRP.

e Thme and Stratton (2015) simularon y analizaron el po-
tencial de mejora que una empresa de fabricacion de
tintas de impresion obtendria gestionando los materi-
ales con DDMRP.

*  Micloetal. (2015) basandose en la simulacion de even-
tos discretos, realizaron una comparacion cuantitativa
entre el MRP y DDMRP.

*  Miclo (2016) elabor6 una tesis cuyo objetivo era sim-
ular y comparar el funcionamiento y los resultados de
dos casos de estudio utilizando MRP, Kanban y DDM-
RP.

. Shofa and Widyarto (2017) analizaron el nivel de in-
ventario que una empresa automotriz de Indonesia re-
queriria gestionando los materiales con el DDMRP y el
MRP.

*  Miclo et al. (2018) a través de modelos de simulacion
analizaron el DDMRP, el MRP II y Kanban / Lean
production y compararon los resultados obtenidos.

Todos los trabajos de investigacion identificados hasta el
momento simulan el funcionamiento del DDMRP en
diferentes entornos. Sin embargo, no se han encontrado
estudios que analicen la evolucion de una empresa real tras
la implantacion del DDMRP. Por lo tanto, el presente
trabajo de investigacion analiza el proceso de implantacion
del DDMRP en una empresa real y los resultados obtenidos
gestionando el flujo de los materiales con esta novedosa
metodologia.

El resto del articulo se ha estructurado de la siguiente
manera: En el siguiente punto se presenta el caso de
estudio. En primer lugar, se describe la empresa donde el
DDMRP fue implantado para a continuacion exponer los
aspectos criticos que dificultaban el flujo de materiales.
Después se resume el proceso de implantacion del DDMRP
y los resultados obtenidos. En el ultimo punto se presentan
las conclusiones y lineas futuras de investigacion
identificadas.

2.Estudio de caso

2.1.Introduccion y problematica

La implantacion del DDMRP se realiz6 en una empresa in-
ternacional que desarrolla componentes para electrodomésti-
cos. Antes de la implantacion del DDMRP, la empresa plan-
ificaba la necesidad de materiales utilizando el MRP. La
empresa tenia un alto nivel de servicio, pero mantener este
nivel de servicio le suponia un gran coste economico, ya que
para hacer frente a la gran variabilidad existente necesitaba

gran volumen de inventario. Aun asi, la empresa sufria con-
stantes roturas de stock. Para evitar futuras roturas de stock,
la empresa incrementaba el stock de seguridad de las refer-
encias.

Considerando esta situacion, la empresa (en adelante CS1),
se planted cambiar de sistema de planificacion e implantar
el DDMRP. Por motivos internos que trascienden el alcance
de este estudio, la empresa decidié gestionar tnicamente la
materia prima con el DDMRP y mantener el sistema original
para programar la produccion.

Durante el proceso de implantacion los implantadores del
DDMREP identificaron varios aspectos que dificultaban el
flujo de materiales e informacion a lo largo de la cadena de
suministro que se resumen a continuacion:

. Cambio de la programacion de la produccion a niv-
el local: CS1 disponia de un sistema para programar la
produccién que, considerando las previsiones reporta-
das por los clientes, programaba la produccion de los
siguientes cinco dias. El sistema no permitia en ningin
caso modificar el programa. Sin embargo, debido a la
variabilidad de la demanda de los clientes, el responsa-
ble de la produccion identificaba tareas programadas
que ya no eran necesarias o referencias demandadas y
que no estaban programadas para ser producidas. Para
poder incluir estos ajustes, el responsable de produc-
cion desarrolldé una hoja de calculo que modificaba
el programa de produccion de forma local. No ob-
stante, estos cambios no se plasmaban en el sistema de
Planificacion de Recursos Empresariales (ERP). Esta
desincronizacion de la informacion generaba roturas de
stock, ya que CS1 no era consciente de la necesidad
de esa materia prima hasta comenzar a producir. Para
solventar este tipo de situaciones el acopiador de mate-
riales gestionaba pedidos urgentes y asi podia dispon-
er del material requerido a la mayor brevedad posible.
Ademas, a menudo el acopiador de materiales solia au-
mentar el stock de seguridad de estas referencias para
evitar repetir esta situacion en el futuro. Este hecho
acentuaba la distribucion Bi-Modal del inventario.

*  Planificar la produccion sin considerar la disponib-
ilidad de la materia prima: El programa de produc-
cion era elaborado sin considerar si habia disponibili-
dad de materia prima. Una vez cerrada la programacion
de la produccion, CS1 revisaba la disponibilidad de la
materia prima y en caso de no haber suficiente lanz-
aba una orden de compra de la referencia requerida.
No obstante, dependiendo del plazo de entrega de la
referencia era posible que ésta no llegara a tiempo. En
estos casos el acopiador contactaba con el proveedor
para acelerar el pedido y asi evitar roturas de stock.

. Sincronizacion con el calendario de los proveedores:
Es frecuente que el calendario laboral de una empre-
sa no coincida con el de sus proveedores o clientes.
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En este caso CS1 debia prever el material a consumir
durante el periodo vacacional de los proveedores y
adelantar los pedidos para disponer con antelacion de
material suficiente y producir sin ningun problema.
Sin embargo, CS1 tenia dificultades a la hora de esti-
mar la necesidad real de materiales. En caso de prever
mas material del necesario la empresa sufriria un sobre
stock, mientras que una prevision a la baja generaria
roturas de stock e interrumpiria la produccion.

*  Efecto silo con proveedores: CS1 subcontrataba el
montaje de ciertos componentes. Para ello compartia
las previsiones de los clientes con la empresa subcon-
tratada y realizaba la compra del material requerido
para el montaje correspondiente. Debido a la
variabilidad de las previsiones, los montajes
realizados por la empresa subcontratada no coincidian
con las necesidades reales de CS1. Para solventar esta
situacion, la empresa subcontratada frecuentemente
debia rehacer los montajes. En ocasiones esta tarca
no era factible debido a que no disponia de materia
prima suficiente, sufriendo roturas de stock. Esta
desincronizacion entre CS1 'y la  empresa
subcontratada afectaba directamente en la capacidad
de montaje de esta ultima.

2.2.Proceso de implantacion del DDMRP

A continuacion, se resume el proceso de implantacion de
la metodologia DDMRP en la empresa CS1.

1. Posicionamiento estratégico del inventario: Como
se ha mencionado en el apartado anterior CS1 decidio
gestionar Unicamente la materia prima con el DDMRP.
Por lo que el punto de desacoplamiento se ubico en
este eslabon de la cadena de suministro. Cabe mencio-
nar que antes de la implantacion del DDMRP, CS1 ya
disponia de inventario de materia prima, aunque ésta se
gestionaba en base a los criterios del MRP.

2. Perfiles y niveles de buffer: En primer lugar, se anal-
izaron una a una todas las referencias y se decidio
cuales gestionar contra pedido y cudles contra stock. A
continuacion, se analizo el patron de consumo de cada
una de las referencias a inventariar para poder asignar
el buffer mas adecuado y llevar a cabo el dimension-
amiento.

3. Ajustes dinamicos: En esta fase se programaron los
ajustes que permiten reajustar la dimension de los
bufferes a las necesidades reales de cada momento.
Dichos ajustes se calcularon considerando el consu-
mo medio diario de cada referencia y el lead time de
los proveedores. De la misma manera se planificaron
ajustes que permitieran sincronizarse con el calendario
laboral de los proveedores. Para ello, ademas de las
variables antes mencionadas, también se tuvo en cuen-
ta el periodo en el que el proveedor estaba ausente. De

esta forma, CS1 era capaz de adelantar las 6rdenes de
compra para asi poder disponer de material suficiente
y seguir sirviendo los pedidos de los clientes durante el
periodo vacacional de los proveedores.

4. Planificaciéon basada en la demanda: Para este pun-
to CS1 ya estaba modelizado en un entorno DDMRP.
Para realizar la planificacion de los materiales la apli-
cacion que soportaba el DDMRP diariamente calcula-
ba la posicion del Flujo Neto de cada referencia permi-
tiendo identificar las referencias que se encontraban en
la zona de reposicion. De esta forma CS1 diariamente
lanzaba las 6érdenes de compra necesarias.

5. Ejecucién visible y colaborativa: La aplicacion que
soportaba el DDMRP considerando el consumo medio
diario y el stock fisico, mostraba el estado de pene-
tracion de buffer de cada referencia. Dicha aplicacion
visualizaba este estado a través de alertas de diferentes
colores y facilitaba a CS1 a identificar las referencias
que se encontraban en un estado critico y priorizarlas
respecto a aquellas que no requerian ninguna accion.

2.3.Resultados tras la implantacion del DDMRP

Tras gestionar la materia prima siguiendo los criterios
de la metodologia DDMRP, la empresa desacoplo el sumi-
nistro de materia prima respecto a la produccion. Asi, CS1
comenzo a planificar las necesidades de materia prima en
base al consumo real, ignorando las previsiones. Consecuen-
temente, un cambio en la programacion de la produccion de
forma local, dejo de ser motivo de rotura de stock, ya que la
posicion del Flujo Neto era calculada considerando el consu-
mo real, es decir, la produccion real. Asi, la tarea de planific-
ar ordenes de compra se convirtié en tarea sencilla, intuitiva
y agil. Cabe mencionar que CS1 ya disponia de inventario
de materia prima antes del DDMRP. Pero este inventario no
estaba ni dimensionado ni gestionado siguiendo la metod-
ologia DDMRP, por lo que CS1 era incapaz de obtener estos
resultados.

Este inventario estratégico también permiti6 frenar el
efecto bullwhip entre CS1 y la empresa subcontratada,
incrementando la visibilidad de la cadena de suministro.
Asi, la empresa subcontratada comenzé a planificar las
necesidades de montaje considerando la posicion del Flujo
Neto de los bufferes de la materia prima de CS1 e
ignorando por completo las previsiones de los clientes.
Como resultado de ello, se increment6 considerablemente la
capacidad de montaje de la empresa subcontratada
manteniendo los mismos recursos.

Utilizando los ajustes dinamicos, CS1 fue capaz de ajustar
el nivel de inventario a las necesidades de cada momento.
Ademas, ello también le permitio sincronizarse con el calen-
dario de los proveedores, pues esta funcion permitiéo a CS1
planificar ajustes y asi gestionar el suministro de materiales
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necesarios para seguir trabajando mientras los proveedores
interrumpian el suministro.

Tras la implantacion del DDMRP la empresa redujo con-
siderablemente el nivel de inventario. Para realizar un anali-
sis cuantitativo, se considerd interesante observar la evolu-
cion de las referencias mas estratégicas tras la implantacion
del DDMRP, en concreto se analizaron 203
referencias. Teniendo en cuenta el lead time de estas
referencias, se definid un periodo de estudio de 4 meses
para poder asi observar varias rotaciones del inventario.
En este analisis se midié la demanda de estas referencias,
el stock fisico en la empresa y la cobertura de stock.

Durante el periodo analizado, la demanda general de la
muestra aument6 de media un 13,94% mientras el stock fisi-

Figura 2 Evolucién de (a) el consumo
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Con el objetivo de realizar un estudio mas detallado, las
203 referencias se clasificaron segun el lead time (corto,
medio o largo) para asi poder analizar cada grupo de forma
independiente. A continuacion, se detalla las caracteristicas
de cada grupo:

*  Lead time largo: referencias con lead time mayor a 30
dias. En la muestra analizada 10 referencias tenian
lead time mayor a 30 dias. Estas referencias represent-
aban el 7,15% del consumo total y el 18.16% del stock
fisico total.

¢ Lead time medio: referencias con lead time entre 11 y
29 dias. En la muestra analizada 58 referencias tenian
este lead time y representaban el 5.87% del consumo
total y el 13.15% del stock fisico total.

= = == Coverage stock in units

co se redujo de media un 24,34%. La cobertura de stock que
muestra el nimero de dias que el inventario permanece en el
almacén antes de ser vendido también se redujo 33.47%. Es
decir, CS1 pasé de tener de media 15 dias de stock a tener
9 dias, lo que significa que CS1 increment6 la rotacion del
inventario (Figura 2). Es importante remarcar que la empresa
fue capaz de hacer frente a una demanda mayor con un in-
ventario menor manteniendo el nivel de servicio que la em-
presa tenia antes de la implantacion del DDMRP.

Estos resultados muestran que la empresa fue capaz de
ajustar el nivel de inventario a la demanda real, debido a la
reduccion de la incertidumbre generada por las previsiones.
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. Lead time corto: referencias con lead time menor a 10
dias. En la muestra analizada 135 referencias tenian
el lead time menor a 10 dias. Estas referencias repre-
sentaban el 86.98% del consumo total y el 68.69% del
stock fisico total.

Tras realizar el analisis individual de cada grupo, se ob-
servo que los tres grupos siguieron el mismo patrén, ya que
en los tres casos el consumo total de las referencias aumentd
mientras que el stock fisico se redujo, incrementando la
rotacion del inventario. A continuacion, se detalla el resulta-
do de cada grupo:

. La cobertura de stock de las referencias con lead time
largo se redujo un 51.85%, debido a que en este peri-
odo el consumo de estas referencias aumentd 25.85%
mientras que el stock fisico se redujo un 38,16% (Fig-
ura 3).



Direccion y Organizacion 27
Kortabarria A et al. / Direccién y Organizacion 67 (2019) 22-29

Figura 3 Evolucion de (a) el consumo Consumo lead time largo Stock fisico lead time largo
medio diario, (b) stock fisico y (c) 180000,00 6000000,00
cobertura de stock de las referencias de 550000000 N,
. 170000,00 ,,*\ RS
con lead time largo 5000000,00
160000,00
4500000,00
150000,00 e 4000000,00
y=2.278,13x+129.934,98 3500000,00
140000,00 RS -t
3000000,00 L i)
130000,00 y =-129.919,92x +5.236.190,84
! 2500000,00
120000,00 2000000,00
6-10-2014 5-11-2014 27-11-2014 7-1-2015 6-10-2014 5-11-2014 27-11-2014 7-1-2015
Cobertura de stock lead time largo
45,00
4000
35,00
30,00
25,00
20,00 Seennl/
y =-1,3075x +39,208
15,00
6-10-2014 5-11-2014 27-11-2014 7-1-2015
*  El consumo de las referencias con lead time medio cre- su rotacién ya que pasaron de 30 a 20 dias de stock
ci6 un 31.2% mientras que el stock fisico se redujo un (Figura 4).

11.63%. Como resultado estas referencias aumentaron

Figura 4 Evolucion de (a) el consumo Consumo lead time medio Stock fisico lead time medio
medio diario, (b) stock fisico y (c) 155000,00 4100000,00
-
cobertura de stock de las referencias 150000,00 3900000,00 LY
\
. . 145000,00 ;
con lead time medio ' 3700000,00 v i
140000,00 O it \ !
3,88x+111.275,38 3500000,00 \ H
135000,00 F
3300000,00 y
130000,00 N 2N [
3100000,00 AN PN .
125000,00 ' . 4 NS N
~ 4 '\
120000,00 2500000,00 S y =-27.003,64x+3.509.525,51
115000,00 7 2700000,00
~/
110000,00 2500000,00
6-10-2014 5-11-2014 27-11-2014 7-1-2015 6-10-2014 5-11-2014 27-11-2014 7-1-2015

Cobertura de stock lead time medio

20,00
y=-0,6959x+31,168

15,00
6-10-2014 5-11-2014 27-11-2014 7-1-2015



Direccion y Organizacion
Kortabarria A et al. / Direccién y Organizacion 67 (2019) 22-29

28

. El consumo de las referencias con lead time corto au-
ment6 un 11.78% mientras que el stock fisico se redujo

Figura 5 Evolucion de (a) el consumo
medio diario, (b) stock fisico y (c) 1900000,00
cobertura de stock de las referencias 1850000,00

con lead time corto
1800000,00

1750000,00
1700000,00

1650000,00

A IR g

1600000,00
6-10-2014 5-11-2014

7,00

3.Conclusiones

Actualmente las empresas se encuentran diariamente re-
mando en entornos volatiles, inciertos y complejos donde
una eficiente gestion de la cadena de suministro es clave para
conseguir una ventaja competitiva sostenible en el tiempo.
Sin embargo, los sistemas de SPCP tradicionales no fueron
desarrollados para gestionar este tipo de entornos dinamicos.

Con el objetivo de responder al mercado volatil y pro-
mover la estrategia de fabricacion orientada a la demanda,
se desarrollo el DDMRP. Al considerarse una metodologia
emergente, existe un nimero reducido de trabajos de inves-
tigacion que analicen el DDMRP. Todos los estudios iden-
tificados hasta el momento, resaltan los buenos resultados
obtenidos utilizando esta metodologia en entornos simu-
lados. También recalcan la necesidad de profundizar en el
campo e investigar entornos reales donde la gestion de los
materiales y produccion es realizada utilizando el DDMRP.
Considerando esta necesidad, este trabajo de investigacion
contribuye con un estudio de caso donde se analiza en de-
talle los cambios realizados y los resultados obtenidos por
una empresa internacional que desarrolla componentes para
electrodomésticos al pasar de un entorno MRP a un entorno
DDMRP.

Los resultados de este estudio muestran que el DDMRP
permitio a CS1 ajustar el inventario a la demanda real
siendo capaz de atender una demanda mayor con menos in-
ventario. Debido a la eliminacion de la incertidumbre en la
cadena de suministro, CS1 increment6 su visibilidad, por lo

Consumo lead time corto

y=12.885,80x+1.627. 576;;3

un 22.97%. Por lo tanto, la cobertura de stock se redujo
un 30.93% (Figura 5).

Stock fisico lead time corto
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LN, 20000000,00
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Cobertura de stock lead time corto
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que ya no requeria de un gran stock de seguridad para cubrir
imprevistos.

Otro de los resultados a destacar fue la sincronizacion en-
tre los diferentes eslabones de la cadena de suministro. El
inventario de materia prima posicionado y gestionado es-
tratégicamente absorbio la variabilidad de la demanda de los
clientes aguas arriba. Este hecho permitio a la empresa sub-
contratada visualizar la demanda real de su cliente y llevar a
cabo los montajes solicitados, sin desperdiciar su capacidad
realizando tareas no requeridas. Por otra parte, CS1 fue ca-
paz de ubicar la materia prima necesaria en las instalaciones
de la empresa subcontratada, evitando el excedente de stock
que habia antes del DDMRP.

Ademas, el DDMPR permiti6 ajustar de forma dinamica
los bufferes segun las necesidades reales del momento. In-
cluso permitio gestionar de forma eficiente situaciones
especiales y sincronizarse con el calendario de los
proveedores.

En resumen, se concluye que el DDMRP ayudo a obtener
una ventaja competitiva en términos de resultados logisti-
cos, ya que CS1 fue capaz de ofrecer a sus clientes un mismo
nivel de servicio a un menor coste.

Para finalizar, cabe mencionar la necesidad de seguir in-
vestigando en el campo, analizando implantaciones del
DDMRP en entornos y sectores diferentes. Ya que esto
proporcionara mas evidencia para verificar en qué medida
DDMRP mejora los factores logisticos de las empresas a la
vez que proporciona una ventaja competitiva.
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