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Introduccion

FILLRATE100 es una aplicacién web que funciona como SaaS (software como
servicio), por una tarifa de suscripcién.

El objetivo principal de FILLRATE100 es ayudar a tomar una sola decisién
diaria, respondiendo correctamente la siguiente pregunta:

¢Cuanto debo reponer de cada SKU en cada ubicacion?

FILLRATE100 responde a esta pregunta basdndose en la Teoria de
Restricciones, desarrollada por el Dr. Goldratt.

La diferencia entre FILLRATE100 y otros métodos para tomar esta decision es
considerar el consumo real en lugar de un pronéstico.

Para hacer eso, debemos elegir una frecuencia para cada ubicacién de SKU.
Debe ser tiempo fijo, y lo mas corto posible. Vea el capitulo para decidir la
frecuencia de reposicién.

Configuracion inicial
Cada SKU en cada ubicacién debe ser unico. Es obligatorio establecer los
siguientes datos para cada uno:

* SKU: el cédigo en su ERP o sistema.

» Ubicacién: el almacén donde queremos mantener el inventario para este
SKU.

e SKU-ubicacién: es la concatenaciéon de los dos primeros. Dependiendo
del método de importaciéon (manual o SFTP), esta columna tiene el
nombre ‘External ID’ 0 ‘name’ (ver Manual del Admin). Nota: Esta es el
identificador Unico de ese articulo en esa ubicacién.

* Buffer: la cantidad de inventario que decidimos mantener rotando
(consumiendo y reponiendo).

* Tiempo de reabastecimiento: el mds largo entre el tiempo de suministro
y el tiempo de entrega del pedido. Esto es obligatorio porque le dice a
FILLRATE100 cuando sugerir cambios a los buffers. El valor
predeterminado es 7 dias si no proporciona ningun numero.
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Campos opcionales:

Descripcion: es Gtil tener una descripcion.

Origen: no es obligatorio, sin embargo, es util tenerlo ya que permite
filtrar datos y exportar conjuntos de instrucciones por fuente de
abastecimiento.

Dia para reponer: este campo indica el dia para reponer un determinado
SKU en una determinada ubicacién. FILLRATE100 puede funcionar sin
esta informacién, sin embargo, es mucho mas facil para el usuario filtrar
por este campo y solo elegir aquellas ubicaciones de SKU que deben
reponerse ese dia. Es especialmente (til para reponer desde una planta
productiva o un proveedor externo (consulte el capitulo para decidir la
frecuencia de reposicién). Este campo es libre y cada empresa decide
cémo lo usara.

Costo unitario: es util mostrar la inversién en inventario en graficos y
tablas, ya que no tiene sentido mostrar un total de metros sumados con
unidades o con litros. Si su inventario solo tiene una unidad de medida,
puede que no sea tan importante para usted.

Cantidad minima: cuando una reposicién requiere una cantidad minima,
FILLRATE100 usa este valor para ajustar la cantidad a reponer, siempre
que sea positiva.

Multiplo: es el nUmero que se usa para redondear la cantidad a reponer.
Por ejemplo, si un articulo se compra en cajas de 6 unidades, y hay que
reponer 13, FILLRATE100 pedira 18.

Actualizaciones frecuentes

Por lo general, una vez al dia es suficiente para la mayoria de las cadenas de
suministro. La recomendacién es actualizar los datos de estado al menos una
vez al dia y justo antes de decidir los pedidos de reabastecimiento.

Los datos necesarios para la actualizacién son:

SKU: el cédigo del producto.

Location: es la ubicacién de almacenamiento.

SKU-Location: la concatenaciéon de ambos.

Disponible (onhand): la cantidad de existencias disponibles para el
consumo del SKU en la ubicacién.

Transito: la cantidad de existencias que, aunque todavia no esta
disponible, ya se ha comprometido a llegar a la ubicacién.

En el caso de que esté creando nuevos productos, sera necesario también
actualizar la base SKU-Ubicaciones con su configuracién (descripcién, buffer,
tiempo de reposicidn, costo unitario, dia de reposicién).
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Operacion diaria
Cada vez que crea un nuevo SKU en una ubicacidn, o necesita modificar
algunos datos, debe cargar la hoja de calculo de configuracion.

Tenga en cuenta que no necesita incluir todas las ubicaciones de SKU o todos
los campos. Si desea crear cinco ubicaciones de SKU nuevas, simplemente
incliyalas en la hoja de calculo.

También puede importar todos los datos cada vez. Solo tenga cuidado con los
buffers, porque la importacién sobrescribird los datos antiguos sin previo aviso.
Para evitar errores, es recomendable exportar los buffers y actualizarlos en el
ERP antes de volver a enviar los datos a FILLRATE100.

Una vez gue se asegurd de tener todas las ubicaciones de SKU en
FILLRATE100, es hora de seqguir el procedimiento:

Paso 1 - Administracion de Amortiguadores
Los amortiguadores se ajustan segun el ritmo de consumo:

* Cuando varios dias dentro del tiempo de reabastecimiento, el estado del
buffer estuvo rojo (por debajo de 1/3 del buffer), FILLRATE100 sugerira
aumentar el buffer en 1/3.

* Cuando varios dias dentro del tiempo de reabastecimiento, el estado del
buffer estuvo verde (onhand sobre 2/3 del buffer), FILLRATE100 sugerira
disminuir el buffer en 1/3.

Un par de notas aqui:

* Cuando el estado del buffer es negro, FILLRATE100 no sugerira un
aumento porque no hay suficiente informacién para explicar por qué hay
escasez. Siempre puede ajustar manualmente el buffer en caso de que
piense que el buffer es demasiado bajo, ya sea importando o en Current
status, editando el respectivo SKU-Location.

* Cuando el estado del buffer es azul claro, que es superior a 1,
FILLRATE100 no sugerird una disminucién porque de todos modos no
habra reposicidn. Si desea detener el reabastecimiento de una ubicacién
de SKU especifica, puede establecer manualmente el buffer en cero.

FILLRATE100 ejecuta automaticamente un proceso en busca de sugerencias
todos los dias.

En cuanto a la aceptacion o no de sugerencias, FILLRATE100 tiene dos
posibilidades:
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* Las sugerencias NO se aceptan automaticamente. En este caso, debe ir
a Administracion de Amortiguadores y ver si desea aceptar las
sugerencias que encontré FILLRATE100.
* Las sugerencias son aceptadas automaticamente (valor por defecto). En
este caso, no hay nada que hacer, porque nunca encontrara sugerencias
pendientes de aceptacion.

Solo si ha configurado su sistema en modo no automatico, primero debe
realizar la tarea de administracion de amortiguadores. Si es automatico, omita
este paso y vaya directamente al siguiente.

El modo de Aceptar o Rechazar sugerencias:

Si uno quiere aceptar algunas y rechazar otras, primero se filtra (puede
agregar mas criterios). Y segundo, se marcan todos los filtrados.

O Buffer management - Odoo X [iaE

« [CAE © & & hitpsy/illrate100.com/web#action= 108&model= REN g YIND Ay =
= FILLRATE 100 2 3 @ ® @ Manager -
Bufer management g .
Yo <SGy koo - o5 I
Location SKU description Cause for change Too much Red Fer New buffer  Accept change Reject change
RWH1 Computer ™G ¥ Too much Green o 4 59 1.00

o) prod1247 ™G + Add Custom Filter 89.00
prod1248 ™G 86.00
prod125 ™G
Mobile ™G
Tablet ™G

Y después se elige del menu ‘Action’, lo que quiere hacer.

O Buffer management - Odoo

<« ¢ o © &R hitps/fillrate100.com/webaction=108&m

= FILLRATE 100

Buffer management

 Product SKU v Location SKU description Cause for chang  Export Current buffer New buffer  Accept change Reject change
© sKut RWH1 Computer ™G 100 100
© sKutaar o prod1247 ™G 13300 89.00
Mark pending
© sKut248 ) prod1248 ™G 129,00 86.00
© sKutzs o prod12s ™G 148.00 99.00
© skuz RWH2 Mobile ™G 7.00 5.00
v sKus RWH1 Tablet ™G 400 3.00

https:/filrate100.comj web?
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O Buffer management - Odoo X [iSS

&« [chEA) © & 53 htipsi/ffllrate100.com/web#action=108&model=fillrate100.buffermanagement&view_type=list& - O vIND A @ =

= FILLRATE 100 1 2 3 4 © ® @ Manager -
Bufer management T

Y Filters ~ =GroupBy = ¥ Favorites = 1616 n

[0 Product SKU v Location SKU description Cause for change Current buffer New buffer  Accept change Reject change

O skut RWH1 Computer T™MG 1.00 1.00 @

O sku1247 cD prod1247 ™G 133.00 89.00 @

O Sku1248 CcD prod1248 ™G 129.00 86.00 @

D SKU125 cD prod125 T™MG 148.00 99.00 @

O sku2 RWH2 Mobile T™MG 7.00 500 @

O sku4 RWH1 Tablet T™MG 4.00 300 @

Eso es todo. Cada una hora, FILLRATE100 ejecuta las decisiones marcadas.

Paso 2 - Cargar estado de SKU-Locations
Para obtener la necesidad mds actualizada de reabastecimiento, FILLRATE100
requiere la actualizacién disponible y el transito para cada SKU-Location.

Antes de usar FILLRATE100, necesitaba tener esta informacion, por lo que se
supone que puede obtenerla facilmente de su sistema. Ya sea un ERP o
simplemente una hoja de trabajo, puede desarrollar un proceso automatico
para extraer estos dos nimeros (disponibles y transito) para cada SKU en cada
ubicacién cada vez que lo desee.

Prepare la hoja de trabajo con SKU-Location, actual "disponible" y actual
"transito". Luego, importe esta hoja de trabajo al estado actual en FillRate100.

O s
o 10009 SKU2 R 100
o 10000 SKUZ  RWH1 500
o 733 SKUS  RWH1 100
o 667 cn Computer 4500 1500 1200 40.00 Suppler 18.00
o & Compute: 300 0 200 o co 000
o

o

o

o

o T o 7.00 000 E 800
o 0 0.00 2 100
o 3 0.00
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SKU-Locations: Status and Replenishment decisions / Import a File

B,

Select a CSV or Excel file to import.

Elija su hoja de trabajo con los datos actualizados e importe.

Paso 3 - Generar ordenes de reposicion

Ahora tenemos todos los datos actualizados y FILLRATE100 ya calculé las
cantidades requeridas para aquellas ubicaciones de SKU que necesitan
reposicion.

Aqui puede elegqir filtrar sus datos con diferentes criterios y luego exportar los
registros apropiados a diferentes formatos.

Los registros exportados se pueden usar como desee:

* Envie diferentes hojas de trabajo a diferentes personas en su
organizacion.

* Cologue el archivo generado en una carpeta para que un proceso
automatico lo alimente a su ERP.

* Otras posibilidades que tiene en sus propios procedimientos para
ejecutar la orden de reposicién en las distintas ubicaciones.

Tenga en cuenta que puede marcar o desmarcar registros visibles, dejando
intactos los registros ocultos. De esta manera, es facil exportar parcialmente
solo el conjunto de registros que necesita.

El primer filtro que se aplica es "Necesita reabastecimiento”, dejando fuera de
esta consulta todas las ubicaciones de SKU que no necesitan ningln pedido de
reabastecimiento.
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2500 17.00 000 3200 Supplier  wednesday

e R R o M e

ste100.com/web

Uno de los filtros que debe usarse cada vez es por "Dia para reponer".

CASO:

Supongamos que tenemos en nuestras existencias una computadora portatil
que compramos a un mayorista. Tenemos un DC (centro de distribuciéon) donde
recibimos todos los inventarios de proveedores externos. Y poseemos tres
tiendas donde queremos ofrecer este portatil a la venta.

e Ubicaciones: DC, Storel, Store2, Store3.
e SKU: LAP-01
¢ SKU-Locations: LAP-01DC, LAP-01Storel, LAP-01Store2, LAP-O1Store3.

Cada SKU-Location tiene un buffer, un tiempo de reposicién, un dia para
reponer.

Podemos reponer cualquier dia que queramos de DC a cualquier tienda, porque
tenemos el control total de eso. Sin embargo, el mayorista no estaria
especialmente contento si le enviamos una orden de compra todos los dias por
algunas unidades, por lo que elegimos un dia de la semana para realizar las
o6rdenes de compra, por ejemplo, el martes. El dia para reponer se establece
asi:

STOCK-Location | Day to replenish

LAP-01DC Tuesday

LAP-01Storel Everyday

LAP-01Store2 Everyday

LAP-01Store3 Everyday

Ahora podemos agrupar por origen y separar las fuentes internas de las
fuentes externas. Luego filtramos por dia para reabastecer, y elegimos solo
aquellos que corresponden a la fecha actual. Y ahora podemos marcar los
registros que queremos exportar.
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wfillrate 100.com/web#action= 106&model=fillrate 100.skulocation &view_type=list&menu

e Y
BEl e mcowsy - kame- i

® [ penetration a SKU  Location SKU description Buffer size OnHand  Transit Pipe penetration  Origin  Replenishment day Qty Replenishment

v 00.00 SKU2 ~ RWH2 Mobile 11.00 0.00 0.00 100.00 CD everyday 11.00

- RWH1 Mobile 7.00 0.00 2.00 .43 CD everyday 5.00
v Mouse 15.00 4.00 0.00 73.33 CD everyday 11.00

cD Computer 45.00 15.00 12.00 40.00 Supplier monday 18.00

<]

S

<}

17.00 0.00 32.00 Supplier  wednesday 8.00

v 3200 SKU4 €D Tablet
v 25.00 SKU4  RWH1 Tablet 4.00 3.00 0.00 25.00 CD everyday 1.00
) 15.08 SKU2 €D Mobile 53.00 45.00 0.00 1509 Supplier  monday 8.00

Ahora exporte el conjunto de columnas deseado. Tenga en cuenta que puede
tener diferentes plantillas para exportar datos.

<« Cc o /type=list&menu @ YIND A& =

rate100.skulocation&wie:

filrate 100.com/web#action= 106 &model =

FILLRATE 100

SKU-Locations: Status and Replenishment decisions Q
EaEE B v =cowsy - wraies- v [

. Buffer penetration a SKU  Location  SKU description Buffersize  Export Pipe penetration  Origin  Replenishment day Qty Replenishment

© 100.00 SKU2 ~ RWH2 Mobile 1o Delete 100.00 everyday 11.00
. 100.00 SKUZ  RWH1 Mobile 7.00 0.00 everyday 5.00
@ 73.33 SKU3  RWH1 Mouse 15.00 4.00 everyday 11.00

@ 66.67 SKU1 €D Computer 45.00 15.00 12.00 40.00 Supplier  monday 18.00

8

8

S8

17.00 0.00 3200 Supplier  wednesday 8.00

v 3200 SKU4  CD Tablet
v 2500 SKU4  RWH1 Tablet 200 3.00 0.00 2500 CD everyday 1.00
v 15.09 SKU2 €D Mobile 53.00 45.00 0.00 15.09 Supplier  monday 8.00

hitps://uwfillrate00.com/webs

e

IO @

00 skulocat v et o §

Export Data

What do you want to do? Export Format:
® Use data in a spreadshet (export all data) @Excel
© Updats:dat (import-compatible 8xpoit) Ocsv
Available fields Fields to export Save fields list
Display Name Saved exports: T Delete
D AT TR
sku Origin
Buffer color SEL
Location
Buffer penetration S0 dasciiption
Qty Replenishment

Replenishment order

Last Updated by
Last Updated on

Last buffer adjustment
Location

On Hand

Origin

Pipe penetration

Otv Reolanishment

Export To File [ielCHS
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Ordenes de produccion y 6rdenes de compra

Opcionalmente, las érdenes de produccién y las 6rdenes de compra se pueden
cargar en FILLRATE100.

NOTA: Si usa esta opcion, todas las unidades incluidas
en las ordenes se actualizaran automaticamente en el
transito, por lo que NO DEBE importar el transito
ademas, para evitar duplicacion de informacion.

El propédsito de cargar estos pedidos es comunicar a todos la prioridad real
para cada uno de ellos.

Los tipos de usuario Manager y Administrador pueden crear, importar,
modificar y eliminar pedidos.

El tipo de usuario Usuario puede ver el estado de los SKU y los Pedidos.
Cualquier persona que inicie sesién, incluso con un teléfono inteligente, puede
ver los colores de cada ubicacién de SKU y cada orden de produccién u orden
de compra.

W O Replenichment orders: Status - X [ =
ttps://fillrate1 00.com/web#action = 1 54&model =fillrate100.skureporder&view_type=list&menu_id=82 ** + i
<« ¢ o © & & nhitps/filrate100 b 154&madel=fillrate100.skurepord ype=| d=8 @ % ¥ IN D A &
=2  FILLRATE 100 Current status ~ Buffer Management  Historical data  Configuration  Help @ ™ 8 Administrator -
Replenishment orders: Status [earch Q
Import TFilters * =GroupBy ~ Favorites ~ 1414 < >

[ Source SKU Destination SKU description Quantity  Buffer color =
] Plant SKU1 cD Laptop 500 1. red

|
_] Plant SKU2 cD Notebook 7.00 3. green
7] External supplier SKU4 cD Iphone 400 3 green

La pantalla es similar a otras: los datos se pueden filtrar, agrupar, ordenar y
exportar.

El propdsito de esta informacién es enfocar los departamentos de produccién y
compras en los pedidos correctos para procesar.

Especialmente en produccién, esta caracteristica de FILLRATE100 es util para
que los supervisores y operadores tomen las decisiones correctas teniendo a
mano los colores. Estos colores estan basados en disponibilidad.
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El sistema de prioridad de color consta de dos principios:

* El orden es, desde la méaxima prioridad primero:
o 0. black
o 1.red
o 2.yellow
o 3.green
* Cuando dos o0 mas pedidos tienen el mismo color, hagalos en el orden
que maximice la productividad.
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Analisis con Tablero de Control

FILLRATE100 acumula tres piezas diarias de informacién, agregadas por
ubicacién:

* Tasa de disponibilidad
e Es el porcentaje de SKU activos con stock disponible positivo.
* En mano - disponible
e Numero de unidades en total, agregando todo el stock de todos
los SKU en esa ubicacion.
e No tiene sentido en un caso donde diferentes SKU tienen
diferentes unidades de medida.
* Inversién
e El nUmero que resulta de multiplicar el nUmero de unidades por
costo unitario cualquier dia dado es la inversion en ese SKU ese
dia.
e FILLRATE1O00 calcula la inversién total en stock total, tanto en
mano como en transito, destinada a esa ubicacién, ese dia.
e Si el costo unitario cambia, el historial permanece como se
registro.

FILLRATE100 ofrece diferentes vistas de su tablero, filtradas por fecha o
ubicacién. Ver tutoriales para ver algunas de las posibilidades.
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Configuracion de Parametros
Hay dos niveles de usuarios en FILLRATE100: Admin y Manager.

SKU-Location: Parametros Especiales

Hay casos especiales que requieren parametros especiales para FILLRATE100
para sugerir las decisiones correctas. Ambos tipos de usuarios pueden
modificarlos y estaran disponibles en la vista principal, pero solo uno por uno.

O odoo

& c @

= FILLRATE 100 1 2 3 4 © &' 8 Administrator -
SHU-Locatons: Sstus and Replnishment dacsions e e e I
- YFiters - =Group By - % Favorites ~ LR - | |

Buffer penetration ~ SKU  Locatior SKU description Buffer size OnHand  Transit Pipe penetration  Origin  Replenishment day Qty Replenishment
80.00 SKU3  RWH1 WMouse 20.00 400 0.00 80.00 CD everyday 16.00
6667 SKUT  CD Computer 45.00 15.00 12.00 40.00 Supplier  monday 18.00
6667 SKU1  RWH1 Computer 3.00 100 200 000 CD everyday 000

3200 SKU4  CD Tablet 25.00 17.00 0.00 3200 Supplier  wednesday 8.00
25.00 SKU4  RWH1 Tablet 4.00 3.00 0.00 25.00 CD everyday 1.00

o|0|0|ojglojo|o|o|jo|o|o =

15.09 SKU2 €D Mobile 53.00 45.00 0.00 15.09 Supplier  monday 8.00

O sku3 - 0doo — e T

<« ¢ @

view_type=for AR Y inmDA ey =

wifilrate100. 78action=

= FILLRATE 100

SKU-Locations: Status and Replenishment decisions / SKU3

- EE

SKU data Status
SKU SKU3 Buffer color 2. yellow
cD —— 64%
Mouse 43.00
5.00 ran: 15.00
Buffer size 120.00 Pipe penetration [ 52%
Data for replenishment Special configuration

Import Red zone size 3333
ay  tuesday
ime 15

62.00

Solo hay un pardmetro especial por ahora. Por favor, no cambie el valor
predeterminado a menos que entienda lo que esta haciendo.

Tamano de la zona Roja en buffers
El valor predeterminado es 1/3 del buffer. Es posible que desee establecer este
pardmetro en un valor mas alto o mas bajo, segun algunas condiciones.
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Valor mas alto

Cuando es critico tener disponibilidad, y el costo de quiebre supera en mucho
al costo de la tenencia, puede ser mejor aumentar los inventarios.

La forma de hacerlo es configurar la zona roja en mas de 1/3. Por ejemplo 40 o
50, se activara el incremento de buffer cuando el disponible esté por debajo de
esos limites. El resultado es tener un buffer mas grande, lo que proporciona
seguridad adicional para la disponibilidad.

Valor mas bajo
Cuando el tiempo de suministro es mucho mayor que el tiempo de entrega del
pedido, la mayoria del stock estara en transito.

El color para establecer el estado del buffer se basa solo en el ‘en mano’, ya
que ese es el stock disponible para el consumo, sin embargo, no debemos
ignorar la inversién en todo el transito.

Como puede ver, la proporcién de en mano / (en mano + transito) puede estar
demasiado desequilibrada cuando el tiempo de suministro es mucho méas largo
que el tiempo de entrega del pedido.

Por otro lado, en la mano se acumula toda la holgura que queremos tener para
hacer frente a la variabilidad, y eso es exactamente lo que queriamos.

Pero no queremos permitir que los amortiguadores sean mucho mas grandes
de lo necesario, por lo que seria una buena idea establecer la zona roja en
menos de 1/3. Por ejemplo, 10 o 20 no activardn aumentos de buffer con tanta
frecuencia.
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ANEXO

Consideraciones para una planta productiva

Si usted es un fabricante de bienes de consumo, probablemente tenga un
almacén de planta. Podemos llamar a este almacén el centro de distribucién.

Las consideraciones habituales para decidir el programa de produccidn diario
son:

* Disponibilidad de SKU en el centro de distribucion.
* Minimizacién del costo de produccién.

No hay duda sobre la primera consideracién. Después de todo, obtenemos
ingresos de la venta de productos que tenemos en stock, por lo tanto, la
disponibilidad es una consideracién primordial para tener una buena tasa de
cumplimiento (fill rate) en todos nuestros pedidos de venta.

Con respecto al costo de produccién, revisemos algunos conceptos erréneos
extendidos y frecuentes.

Pero primero, comprendamos qué es una linea de produccién.

Linea de produccion como sistema
Una linea de produccién suele ser una cadena de procesos dependientes, como
se muestra aqui:

R F
M G

La materia prima se introduce en el primer proceso y después de varios pasos
se convierte en un producto terminado.

Las lineas equilibradas destruyen la productividad del sistema.
Primero, debemos entender que no podemos tener una linea equilibrada para
producir la produccién promedio de cada proceso.

Hay algunos buenos juegos para probar en la practica esta afirmacién. Mi
favorito es el juego de dados como se describe en la novela La Meta, capitulo
14.
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Aqui voy a ofrecer un razonamiento matematico para comprender lo que
sucede cuando tenemos variabilidad y dependencia. Pongamos algunas letras
y nUmeros en nuestro proceso:

RMeeeeeQ

Los nimeros representan la capacidad de unidades por hora que tiene cada
recurso. Pero sabemos que la capacidad tiene variabilidad, por lo que 10
unidades / hora es un promedio.

En términos generales, podemos decir que la mitad del tiempo un recurso se
ejecuta a menos de 10 unidades / hora y la mitad del tiempo se ejecuta a mas
de 10 unidades / hora.

No sabemos cuando es cada mitad del tiempo. Todos los recursos de Aa F
tienen ciclos de méas de 10 y menos de 10.

Comencemos con A, By C.

Si A trabaja a 12 unidades / hora y B trabaja a 8 unidades / hora, B entregara a
C solo 8 unidades por hora.

Si considera que F esta entregando unidades de productos terminados, lo que F
hace es la productividad total del sistema. Como hemos visto, F funcionara tan
rapido como el mas lento de la cadena.

Para tener 10 unidades / hora en toda la cadena, necesitamos que los seis
recursos trabajen a 10 unidades / hora o0 mas simultaneamente. Sabemos que
en cualquier hora dada, el promedio sera de 10 unidades / hora o0 mas con una
probabilidad de %. ;Cudl es la probabilidad de que los seis trabajen a 10
unidades / hora al mismo tiempo?

Probabilidad (seis recursos @ 10 o mas en total) = (1/2) * = 1/64

Aproximadamente 5 o 6 dias en un aflo podemos tener una produccién
promedio de toda la linea similar al promedio de cada recurso cuando la
capacidad se equilibra en todo el sistema.

cQué determina la productividad total?
Ahora sabemos que necesitamos sistemas con capacidades desequilibradas.

Este es, por cierto, el estado natural de todos los sistemas y muy
probablemente nuestras lineas de produccion.
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Necesitamos saber qué determina entonces la productividad de un sistema que
vende bienes de consumo.

Primero, sabemos que no necesitamos equilibrar las capacidades internas, por
lo que en nuestro ejemplo, A puede estara 20,Ba 15, Ca30,Dal0,Ea25F
a 20, y tendremos un flujo constante de 10 en promedio.

Pero nuestro sistema es productivo cuando vendemos productos. Esta es la
primera realizacién en contraste con otras opiniones. Podriamos ver cuanto
produce la planta, pero no es lo que produce la planta, sino lo que la empresa
vende lo que cuenta.

Veamos todo el sistema:

Manufacturing
plant

Warehouse Demand

La demanda es todo lo que agota el almacén y termina en ventas a los
consumidores finales.

La productividad estara determinada por la restriccién de todo el sistema en
términos de lo que bloquea més ventas a realizar.

¢Cudl es la restricciéon aqui? Una mejor pregunta es, ;dénde queremos tener la
restriccién?

Planta como restriccion

Cuando la planta es la restriccion, no hay suficiente capacidad para producir
todo lo que el mercado demanda. Podemos tener toda la capacidad en nuestro
almacén, pero la planta producird mas lentamente que lo que la demanda
captura de las mercancias.

Por lo tanto, tendremos muchas escaseces en el almacén, y eventualmente la
demanda se acomodara a esta capacidad: los consumidores compraran en otro
lugar.

La bodega como restriccion

Esto significa que la planta es capaz de producir todo lo que el mercado
demanda, pero no hay suficiente espacio para almacenar los inventarios antes
de enviarlos a los clientes, por lo que le pedimos a la planta que deje de enviar
productos. Podemos tener demasiado inventario para algunos articulos y
escasez para otros.

Esta situacidon puede ser la misma cuando la restriccién de espacio o efectivo
se encuentra en otros nodos de la cadena de suministro. Todavia no vendemos
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tanto como es posible. Y, nuevamente, los consumidores compran en cualquier
otro lugar.

Demanda como restriccion
Esto significa que la compafiia esta vendiendo todo lo que el mercado
demanda.

También significa que la planta y el almacén tienen més capacidad que la
requerida por la demanda.

En esta situacion, producir mas de lo necesario antes de la préxima reposicién
solo conduce a un mayor inventario, pero no a mayores ventas. Por el
contrario, producir mas que la demanda genera un exceso de inventario que
terminard como un bloqueo para nuevas ventas. Liquidar el exceso de
inventario produce menos ganancias y canibaliza las ventas de productos con
mejores margenes. Y es posible que los productos sean perecederos o que
tengan una vida (til corta. En ese caso, cancelar existencias obsoletas es un
desperdicio de materias primas y energia invertida en su fabricacién.

Conclusiones

Para maximizar los ingresos, necesitamos mas capacidad interna que la
demanda, en nuestra planta, en nuestros almacenes y transporte, y en todos
los recursos que llevan el producto al consumidor final.

Sin embargo, no necesitamos todos los recursos utilizados todo el tiempo para
producir lo que demanda el mercado, por lo tanto, la maxima productividad se
logra cuando hay capacidad inactiva en todos nuestros recursos.

Costo de produccion
La conclusién anterior lleva a discutir cdmo calcular el costo de produccién.

Se nos ha ensefiado que “un recurso inactivo es siempre un desperdicio”, que
es lo contrario de lo que ya sabemos que es cierto.

iCuales son las consecuencias de creer que "un recurso inactivo es siempre un
desperdicio" ?:

* Los setups! cuestan dinero: si creemos que un minuto perdido en
produccién es un minuto perdido en ventas, entonces trataremos de
minimizar los setups tanto como sea posible. En muchas empresas, esto
se logra mediante el MOQ - Cantidad minima de pedido. MOQ es el
tamano del lote minimo para ejecutar el proceso para un SKU especifico.
Pero los setups rara vez cuestan dinero extra. Solo en los casos en que
se desperdicia material en el proceso de preparacién, esto es cierto. En
general, los setups no se suman al costo real. Es cierto que demasiados

! Setup: preparacién de maquina o proceso.
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setups pueden convertir la planta en una restriccién, y esto debemos
evitarlo.

* El costo de produccién se calcula como el gasto total dividido por las
unidades totales producidas. Ahora sabemos que el exceso de
inventarios cuesta mas. Lo que cuenta aqui es el gasto total dividido por
el total de unidades vendidas. Por lo tanto, debemos dejar de calcular
eso0s costos unitarios y comenzar a considerar solo el costo de la materia
prima (esta es la recomendacion en FILLRATE100 para el costo unitario
por SKU).

* Costo de transporte: similar al setup; si enviamos todos los productos
que necesitamos en una carga de camién medio llena, el costo de flete
no es mas alto. La tendencia a ahorrar estos costos también conduce a
lotes minimos que son demasiado grandes.

» Costo de compra: otra falacia. No gastamos mas dinero en nuestras
compras si realizamos mas pedidos. Otra cosa es si es que los
proveedores aceptardn pedidos demasiado frecuentes.

Existen muchas otras practicas en las cadenas de suministro, desde las plantas
hasta los minoristas, que se guian por esta creencia de que "un recurso
inactivo es siempre un desperdicio". Todas esas practicas estan bloqueando las
cadenas de suministro para mejorar realmente.

Recomendaciones a fabricantes y mayoristas
El suministro desde una planta o un proveedor externo tiene similitudes:

* En ambos casos, demasiados pedidos pueden causar mdas caos que
beneficios.

* Hay algunos tiempos de configuracién adjuntos a cada orden a
considerar, por lo que es mejor que tengamos un nimero razonable de
pedidos por SKU.

La recomendacion es establecer el tiempo de reposiciéon al menos
semanalmente.

Fabricantes:

» Separe los SKU en diferentes grupos seguin los setups en los recursos
mas criticos.

* Asigne los grupos a dias de la semana. Todos los SKU de un grupo
tendran el mismo dia para reabastecerse. Por lo tanto, al activar las
o6rdenes de reabastecimiento en la planta, las érdenes de trabajo
llegaran de la mejor manera para minimizar los setups.

* No establezca lotes minimos. No hay necesidad de eso. La frecuencia
semanal se encargara de ahorrar setups.
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En produccién, observe el color de los SKU que se encuentran en
o6rdenes de trabajo para decidir las prioridades. Este es el orden: el
negro debe saltar las colas. Luego: rojo, amarillo y verde.

Comprando de Proveedores Externos:

SKU separados en diferentes grupos segun los proveedores.

Asignar grupos a dias de la semana. Todos los SKU de un grupo tendran
el mismo dia para reabastecerse. Por lo tanto, cuando se activan pedidos
de reabastecimiento, los pedidos de compra se enviaran solo una vez
por semana al mismo proveedor.

No establezca lotes minimos. No hay necesidad de eso. La frecuencia
semanal se encargara de no enviar multiples pedidos en una semana al
mismo proveedor. En cuanto a las cantidades minimas, puede negociar
descuentos basados en compras mensuales o aceptarlos. En este ultimo
caso, tendra algunos articulos en azul claro por un tiempo.

Puede ver el color de los SKU que se encuentran en las érdenes de
compra para enfocar su seguimiento en los negros y rojos.

Como calcular los buffers iniciales
Cuando las empresas comienzan a usar FILLRATE100, una pregunta
predominante es, ;cémo calculamos los buffers iniciales?

El tamafo del buffer es una cantidad objetivo de existencias que queremos
mantener en nuestra tuberia para satisfacer todo el consumo razonable dentro
de un tiempo de reabastecimiento:

Se debe definir un buffer para cada SKU en cada ubicaciéon donde
queremos tener ese SKU.

La tuberia aqui es el stock disponible mas todo el transito menos el
consumo.

Repondremos solo para completar el buffer en la tuberia con la
frecuencia predeterminada, para cubrir el consumo durante el tiempo de
reabastecimiento.

Razonable significa el evento altamente probable de que el consumo
promedio dentro del tiempo de reabastecimiento no cambiara
abruptamente. Es probable que estos cambios drasticos tengan una
causa especial para ellos. La mayoria de las causas especiales son
visibles y se puede ajustar manualmente los buffers. Dos de esas causas
especiales se tratan en otro capitulo de esta seccion: estacionalidad y
promociones. Tenga en cuenta que un cambio drastico es mas del doble
de la demanda en un periodo de dos tiempos de reposicién. Dentro de
estos limites, la gestion del buffer reacciona perfectamente y mantiene
los buffers correctos.
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Los datos necesarios para calcular los buffers en una ubicacién determinada
son:

* Lista de SKU

» Historial de consumo de los ultimos 3 a 6 meses.

* Ha decidido la frecuencia y ha calculado el tiempo de reposicién
resultante.

Veamos un ejemplo con 20 dias de consumo para un SKU con 3 dias como
tiempo de reposicion:

Historia Consumo Suma movil de 3 dias
(dias)

1 1

2 6

3 4 11
4 8 18
5 6 18
6 6 20
7 0 12
8 1 7
9 0 1
10 4 5
11 6 10
12 1 11
13 8 15
14 9 18
15 5 22
16 9 23
17 8 22
18 10 27
19 7 25
20 7 24

En la tercera columna vemos un maximo de 27, diciendo que en veinte dias,
tuvimos un maximo de consumo de 27 unidades en 3 dias consecutivos.
Configuramos 27 en nuestro buffer.

Estacionalidad y Promociones
Los eventos conocidos de demanda muy alta deben manejarse con algo mas
gue la administraciéon de amortiguadores.

La idea principal es que los buffers controlan el sistema, por lo que cambiamos
el tamano de los buffers y activaremos todas las acciones para hacer frente a
la demanda extrema, que no se puede manejar solo con la capacidad
disponible y los buffers regulares.

Digamos que tenemos una promocién para una familia de productos que
representan el 10% de las ventas totales. Y esperamos vender 3x de la venta
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regular. Por lo tanto, necesitamos para esa familia un aumento temporal de los
buffers en las ubicaciones apropiadas de tres veces, para tener construido el
inventario en la fecha del evento.

En este caso, el incremento total exigird del sistema una capacidad adicional
del 20%:

Regula | Promotio
r n
Sales of promotion 10% 30%
Sales non promoted 90% 90%
Total sales 100% 120%

En este caso, podria planificar un aumento en un solo paso, y probablemente el
sistema lo absorbera.

Cuando la promocién haya terminado, un tiempo de reabastecimiento anterior,
reduzca los buffers al estado anterior, para evitar el exceso de inventario.

La estacionalidad es una promocién que afecta a la mayoria de los SKU. En
este caso, una duplicacién esperada en las ventas requerira un aumento
incremental de los amortiguadores en mas pasos, para que su sistema pueda
absorberlo.

Recuerde restablecer los buffers al estado anterior cuando la estacionalidad se
haya terminado. Se recomienda reducir los buffers al menos un tiempo de
reabastecimiento antes del evento.
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