Implantacion de un sistema de aprovisionamientoraético en una empresa del sector aeronautico.

Capitulo 6.

Planificacion. El sistema usado en la empresa.

6.1. Introduccion

El objeto de este capitulo es ilustrar la operativeeguir por la organizacion para la
correcta ejecucion de la tarea de Planificacion NRS? (Master Planning Shedule-
Materials Requirement Planning). Se explican lasas concretas que debe realizar
cada departamento, y el orden preciso en el goendser realizadas dichas tardaste
andlisis es esencial para poder realizar a postefiestudio de los elementos eléctricos
y seleccionar los apropiados para cumplir el obpetiel presente proyecto.

6.1.1. SAP R/3 como sistema de gestion y soporte.

Antes de avanzar mas en el capitulo, es necesaswilir de forma breve el sistema
usado como soporte de toda la compafiia no soélo jplardficacion, sino para
practicamente el control de toda la informacidén. &ncaso que se trata en el

documento, el interés radica evidentemente eralaffdacion.

SAP AG (Systeme, Anwendungen und Produkte) (Sistedyalicaciones y Productos),
con sede en Walldorf (Alemania), es el segundogedur de software empresarial en
el mundo. Como empresa, comercializa un conjuntapdieaciones de software para

soluciones integradas de negocios.

La corporacion se ha desarrollado hasta converinsia quinta comparia mas grande
de software a nivel mundial. EI nombre de SAP R¥3akmismo tiempo el de una
empresa y el de un sistema informético. Este sestemuna aplicacion de gestion
empresarial completamente integrada construida goa estructura modular vy

estructurada en areas funcionales.

El sistema comprende muchos modulos completamemigrados que abarcan
practicamente todos los aspectos de la adminiétraanpresarial. Ha sido desarrollado
para soportar practicamente todas las areas eesgata global. En el caso que se trata,

los distintos modulos de sap gestionan la totaldkatbs departamentos en la empresa.

En la siguiente figura se puede observar un esqdenaestructura modular de SAP.
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Figura 18. Estructura del sistema SAP (curso deifieacion y control de produccion; MRP).

Los moédulos implementados en este caso son loestgs:

Gestidn financiera (FI): libro mayor, libros auailes, ledgers especiales, etc.
Controlling (CO): gastos generales, costes de mtodiwcuenta de resultados,
centros de beneficio, etc.

Tesoreria (TR): control de fondos, gestion pressiauia, flujo de efectivo.
Sistema de proyectos (PS): grafos, contabilidacbdées de proyecto, etc.
Gestion de personal (HR): gestion de personal, uthlcde ndminas,
contratacion...

Mantenimiento (PM): planificacion de tareas, plmai€ion de mantenimiento,
etc.

Gestién de calidad (QM): planificacion de calidadspeccion de calidad,
certificado de aviso de calidad, etc.

Planificacion de producto (PP): fabricacion sobeeligo, fabricante en serie,
Kanban, etc.

Gestidén de material (MM): gestién de stocks, compvarificacion de facturas,
etc.

Ventas y distribucion (SD): ventas, expedicion,tdeacion, precios, clientes,
etc.

Workflow (WF), soluciones sectoriales (IS): congarfunciones que se pueden
aplicar en todos los modulos.
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- Activos fijo (AF), ingresos, depreciacion y amoaiizon de activos fijos.(Sub
maédulo de FI) AM.

- Cuentas contractuales (FICA): cuentas para cliantesvos.

- Presupuestos (FM): presupuestacion publica o paivad

- Viajes ™: manejo de viajes, reservas y gastos @uibes.

- Bussines warehouse (BW): sistema de soporte péananka de decisiones.

Ademas de por médulos, el sistema SAP se estruetunaandantes, que definen el

entorno de trabajo del usuario final: Desarrolidegracion y productivo.

Un mandante es una unidad légica dentro de unremtBY3 que contiene toda la

parametrizacion y datos referentes a la empresa.

La técnica de construccion de mandantes permiteappedependientemente varias

compafias dentro del mismo sistema R/3.

En este caso, se utiliza el entorno SPB con el araedb00 que es el de produccion.

6.1.2. Planificaciéon. MRP, Estructura de fabricaan

La planificacibn es prever y coordinar la secuenda operaciones y los medios
disponibles de manera eficiente para la entregandproducto en un plazo, calidad,
cantidad y costes definidos. Es decir, definiriguiente secuencia y responder a las

preguntas formuladas:

i ¢ CUALES SON MIS NIVELES DE INVENTARIO ?
-

i CUMPLO L OS REQUERIMIENTOS DEL CLIENTE 7

¢ QUE PRODUZCO ?

¢ PUEDO GANAR MAS 7

Figura 19. Secuencia de fabricacion-ensamblajepdetiucto (Planificacion operativa).
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La planificacion operativa se compone de la defimicle los planes operativos y lineas
de accion junto con los presupuestos de inversig@astos asociados, el nivel de
actividades, los tiempos y tareas a desarrollaa plavar a cabo el Plan Maestro

disenado.

En el caso de la planificacion de materiales, spaede a las preguntas que se

desprenden de la siguiente figura:

Plan

Maestro

Estructura Inventario
del Ordenes
Producto Pedidos

Que?
Cuanto?

Cuando?

Figura 20. Esquema de funcionamiento de la plaadiién operativa (Planificacion

Operativa).

Desde el punto de vista de planificaciéon la estmactlel producto se clasifica segun se

muestra en la figura adjunta:

| || '-.B= | Sistema de
Proyectos (PS)
Estructura
MPS
(SoniEpeabic) Planificaciénde la
Produccion (PP)
Q
Estructura
MRP ©

Figura 21. Estructura de planificacion (Planific&ei de elementos de fabricacion y compra)
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En primer lugar, es conveniente definir varios emtas.
e ZonaPS:

Corresponde a la zona alta de la estructura. Laifijglacion a primer nivel de los
elementos finales cuya demanda se rige por la Madé¢riAcoplamiento se concibe como

una planificacion en dos niveles.

En un primer nivel se establecen las posicionasai®@aje que constituyen la cadena de
montaje donde el elemento final se ensambla y gors® nivel de actividades de
montaje que representan las actividades de moatagalizar en cada posicion de
montaje. Para cada actividad de montaje el sisgan@ra una necesidad secundaria
sobre dicha actividad que sirve de entrada al poode planificacion MPS. EI Modulo
PS de SAP es el encargado de dar soporte a ldigdaion en este nivel. No es objeto
de este documento establecer el procedimientoigedar planificacion de esta zona de

la estructura.
e Zona PP:

Zona de la estructura cuya planificacion viene dagpor los procesos estandar de
planificacion de necesidades MRP y MPS. La plaadién y seguimiento de la
produccion de esta estructura se basa en érderfabramcion. El Modulo PP de SAP

es el encargado de dar soporte a la planificaaideste nivel.
e Zona MPS:

Zona de la estructura caracterizada por materiedesigurables de alto valor cuya
planificacion viene regida bien por el Modulo P&losistema de planificacion de

necesidades MPS (Segun sea zona PS o zona PP).
e Zona MRP:

Constituida por material estandar (sin configunargue solamente posee una demanda
dependiente (a excepcidon de repuestos) cuya acidin viene regida por el proceso
de planificacién de necesidades MRP. Su seguimigntoontrol es soportado por el

modulo PP de SAP a través de Ordenes de produccion.

Segun los conceptos establecidos anteriormentmébsriales de la estructura quedan

clasificados como sigue:
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- Zona PS-MPS: Materiales configurables con plardfida en el modulo PS a
través de Grafos y operaciones de grafo.

- Zona PP-MPS: Materiales configurables con plarifina a través del sistema
de planificacion de necesidades MPS.

- Materiales PP-MRP: Materiales no configurables plamificacion a través del

sistema de planificacion de necesidades MRP.

El presente capitulo contempla la planificacioriatemateriales de la zona PP-MPS y
la zona PP-MRP (esta Ultima es la que esta intimarigada con el caso de materiales

de compra eléctricos).

Antes de continuar y aprovechando el concepto deiotsra de fabricacion, es

interesante comentar el concepto de elemento PERyréPa Elemento Primario).

Consiste en un agrupador de costes de programaggraral, se puede ver como una
estructura compuesta por distintos PEPs en laiquyaesnente figuran costes y que se
encuentra solapada por detrds a la estructurardeélgto, de tal forma que cada PEP
acumula los costes asociados a todos aquellos miesnpropios de un determinado
programa (producto). Esto ocurre para gran partelei®entos de compra y también
para todos los conjuntos de fabricacion. Sin enthaggiste gran parte de material que
se considera de stock comun (para todos los praga con lo que esos materiales no
van a un acumulador de costes sino que el codtes adeismos se reparte entre todos los

programas.

6.2. Procedimiento de alta de la parte.

Como se indicO anteriormente, este procedimientaelaliza el departamento de
ingenieria, tras recibir la informacion de disefialgbe también ser comunicado a

planificacion.
6.2.1. Flujo del procedimiento de alta de la parte.

El flujo que sigue el proceso de dar de alta untepes el que se puede observar en la

figura.
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INTERFACE
METERIALES

Figura 22. Esquema del procedimiento de alta deparée (Planificacion de elementos de

fabricacion y compra).
Como se ve, existen dos sistemas que convivenaddatia empresa.

Un sistema que usa ingenieria y que perdura pameszhistéricas (SPRINT) y el
sistema usado por planificacion, produccion y ealigSAP). Se dispone a su vez de
una interfaz elaborada de forma concienzuda pataresualquier problema derivado

del nexo entre ambos sistemas.

El departamento de Ingenieria es el encargado mhertar el proceso de creacion de

los materiales como consecuencia de nuevos disefimglificacion de los existentes.

Desde el punto de vista de los datos relevanteslaanianificacion, el departamento de

ingenieria para cada una de las partes informasigiguientes caracteristicas:

- Efectividad de la parte (Avion, Mddulo, Fecha).

- Fabricaciéon / Compra.

- Divisién -centro.

- Area de Gestion (grupo responsable de la planificade la parte).

- Centro Responsable.

Toda esta informacion es transmitida al sistema SA&diante la interfase de
materiales, creando un nuevo registro en el madstimaterialés que posteriormente

debera ser completado.

2 Maestro de Materiales: es una base de datos hlcestravés de una transaccion de SAP donde se
encuentra toda la informacion relativa a cada risdter
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6.2.2. Alta de la parte en SAP y aviso al responsate la parte.
Para cada material, el Maestro de materiales de \A® generar un registro con los
datos procedentes de SPRINT.

Una vez grabados los datos, el departamento défi€daion sera informado a traves

de un “workflow”, para que revise los datos procdds de ingenieria.

Estos datos son datos propuestos y deberan seadesi por el responsable de la
gestion de la planificacion de la parte.

6.2.3. Revision y asignacion de parametros de diaacion.

Estos datos se clasifican en los siguientes coosept
6.2.3.1. Datos asociados al método de planificadi@necesidades.
A.- Caracteristica de planificaciéon de Necesidades.

Es el parametro que determina el tipo de proces@laeficacion de necesidades

asociado. Los tipos de caracteristica de planificacontemplados son:
- MPS (Master Production Schedule).

Se trata de una parte que pertenece al plan madsstppoduccion. La fabricacion de
dicha parte se planifica individualmente para cB&# (Programa Elemento Final, o
identificador del programa de fabricacion) /Secigernycse realiza a través del proceso
de planificacion de necesidades MPS. Son partas di la estructura que presentan
efectividad por avién o mdédulo. Se exige ademaslgysanificacion de necesidades
sea individual (para cada elemento), con tamafiotddijo de una unidad y control de

inventarios por PEF /Secuencia.
- MRP (Material Requirement Planning).

Partes de fabricacion o compra pertenecienteszana media y baja de la estructura
que presentan efectividad por fecha. La planifivaaile dichas partes se asigna al

proceso de planificacién de necesidades MRP.
- Planificacién basada en prondésticos de consumo.

La planificacion del material no se realiza en fanade los requerimientos heredados
de la estructura de fabricacion, sino en funcionudas previsiones de consumo

(prondsticos) basadas en los consumos historictes mhete.
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- Planificacion Manual.

La planificacion de dicha parte se realiza manuatemel.os procesos automaticos de
planificacién de necesidades, MPS y MRP, generamadda secundaria contra dicha

parte pero no se planifican érdenes previsionalescgbran esta demanda.
- MRP con célculo de stock de seguridad automatico.

Partes para las que, adicionalmente a una placific MRP, el sistema calculara
automaticamente un Stock de seguridad dinamicecedalvase del Perfil de prondstico
asignado. Este parametro es util, sobre todo aasme Posventa, aunque no hay

restricciones para ser usado por cualquier otror@en

- Planificaciébn basada en prondsticos de consumo a@eculo de stock de
seguridad automatico.

Actiua de la misma forma que la planificacion basadapronésticos de consumo,
calculando adicionalmente un Stock de seguridad gunto de pedido dinamico. Este
parametro es util, sobre todo, a centros de Pasyvanhque no hay restricciones para

ser usado por cualquier otro centro.

Los valores por defecto asignados en la interfasel@s siguientes (se entiende por
interfase el paso de SPRINT a SAP):

» Parte de fabricacién definida con efectividad peibm 0 modulo se asigna
planificacion MPS.
» Parte de fabricacion o compra definida con efedaigi por fecha se asigna el

valor en funcion del tipo de parte.

Cuando una parte viene definida como MPS, este @ampsera modificable por el

responsable de la gestion de la planificacion gefee

Cuando una parte no viene definida como MPS, estgc debera ser actualizado por
el responsable de la parte, definiendo si la patgestiona mediante el proceso MRP,
si se planifica mediante prondsticos basados esutoos historicos o se planifica
manualmente. El valor asignado a este pardmetrdetsrminante para la correcta

planificacion de la parte.
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B.- Necesidad individual.

Parametro que determina si la gestiéon de necesidial@in material se realiza contra
stock de proyecto (PEF /secuencia o PEP agrupaglaodtrato) o contra stock de
centro (CSO).

No establecer la gestion de necesidades contria deoproyecto implica que el calculo
de necesidades netas del material se hara indindnée para cada proyecto que
genere necesidades contra dicho material. Estgegus pueden ser de dos tipos:

- Proyecto Avidn Secuencia: en este caso se realim planificacion de
necesidades para cada avion secuencia que gemesadagles contra la parte. La parte
presenta un segmento de stock diferente por cada-agcuencia.

- Proyecto PEP agrupador: en este caso se realiza plaraficacion de
necesidades independiente por cada PEP agrupadmads a la parte. La parte

presenta un segmento de stock por cada PEP agrupado

La gestion contra stock de proyecto se complememtael grupo de planificacion de
necesidades donde se establece si el stock séigaandividualmente para cada PEF

/Secuencia o se agrupa en los proyectos de PEPaaignu

Establecer la gestion de necesidades contra sdemtro (CSO) significa que en el
calculo de necesidades netas no se distinguitéelad de la demanda (Avion Secuencia
o PEP agrupador). La parte presenta un unico sdgrderstock (CSO) en el centro.

Cuando una parte viene definida como MPS, la gestelas necesidades se realizara
siempre contra stock de proyecto. Este campo r@orsedificable por el responsable de

la gestion de la planificacion de la parte. En esteo el grupo de planificacion de

necesidades asignado establece gestion de stgrkybrto de avibn-secuencia.

Cuando una parte viene definida como no MPS, qloresable de la gestion de la
planificacion de la parte debera determinar sidstign de las necesidades se realizara

contra stock de proyecto o de centro. Con los eigas criterios:
- Parte con aprovisionamiento interno.

Necesidades contra stock de proyecto. Ademas pbgte planificacion de necesidades

debe establecer stock de PEP agrupador de costes.

- Parte con aprovisionamiento externo desde otro@ent
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Necesidades contra stock de proyecto. Ademas pbgte planificacion de necesidades

debe establecer stock de PEP agrupador de costes.

- Parte con aprovisionamiento externo (compra a @owmes):

v' Planificacion de necesidades MRP o manual: quedaririo del
planificador establecer este parametro, segunéer@ una planificacion
conjunta para todos los programas (CSO) o individuar Stock de
proyecto. En este Ultimo caso el grupo de plarif@made necesidades ha de
ser marcado como Stock de PEP agrupador de cantrato

v" Planificacion de necesidades basada en consumtigidus: necesidades
contra Stock de centro (CSO).

6.2.3.2. Datos relativos a la clase de aprovisiomnamo.
A.- Clase de Aprovisionamiento.

Es el Indicador que determina la fuente suministtadel material. Los tipos de acopio

seran:

- Aprovisionamiento externo: este valor indica quenaterial no es fabricado en
el propio centro, sino que es adquirido fuera, l@ersuministrado por otros centros, de
compra a proveedores o de subcontratacion total.

- Aprovisionamiento interno (fabricacion): este valodica que el material es
fabricado en el propio centro. Este valor es tamhbigignado aquellos materiales que
presenten subcontratacién parcial. Cuando el sstenplanificacion de necesidades
MPS o MRP este planificando el aprovisionamienteske material en un centro y en
dicho centro estd marcado como aprovisionamientiernia generara oOrdenes

previsionales de fabricacion en ese centro.

Esta informacion podra ser modificada por parterdsponsable de la gestion de la
planificacion de la parte. Este parametro es comg@hado con el Parametro:

Aprovisionamiento especial.
B.- Aprovisionamiento especial.

Este parametro que complementa al anterior parrnd@ar en detalle el tipo de

suministro asignado a la parte.

- Acopio desde centro XXXX: siendo XXXX el codigo dentro suministrador.

Este valor indica el centro desde el cual sera mistrado el material a través de un
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pedido de traslado. En este caso el parametrodépaprovisionamiento ha de estar
marcado como externo. Cuando el sistema de plaoifin de necesidades MPS o MRP
esté planificando el aprovisionamiento de un deteado material en un centro y este
material en dicho centro tenga marcado aprovisioer@m externo desde el centro
XXXX, generara un pedido de traslado desde el oex¥XX al centro demandante y
en el centro XXXX generara las ordenes de fabricaciecesarias para satisfacer las
necesidades.

- Subcontratacion: este valor indica que la partodmente subcontratada con
aporte de material. En este caso el parametro “@gaprovisionamiento” ha de estar
marcado como externo.

- Parte ficticia: parte que no sera nunca fabricadalmacenada, tan solo se
refleja en la estructura como agrupador de otrospomentes. El sistema de
planificacion de necesidades MRP y MPS “salta” damente al siguiente nivel
arrastrando tan solo la “cantidad por” declaraddaemlacion del componente ficticio
tal y como se explica en el siguiente cuadro. Hbrvandicado en el tipo de

aprovisionamiento es irrelevante en este caso.

C C no se planifica
(dummy)| al fabricar B

D D si se planifica
al fabricar B.

Se crea necesidad bruta de D
cantidad = 6 x cantidad de la orden de B

Figura 23. Estructura de una parte ficticia (Plan#cion de elementos de fabricacion y

compra).

En el caso que se declare aprovisionamiento extemste campo no se informe con
ningun valor la parte es considerada como compraeedores externos. Si la parte se

ha declarado como aprovisionamiento interno no sgeafica ningun valor a este
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parametro. Esta informacion no sera modificablepaote del responsable de la gestion

de la planificacion de la parte.

6.2.4. Completar los datos de Planificacion.

Estos datos a completar pueden se clasifican eredies areas.
6.2.4.1. Datos relativos al tamafio de lote de lededes.

Es el parametro que determina en los procesosaméiphcion de necesidades MRP y
MPS el método a aplicar para el célculo de lasidatés en las érdenes previsionales a
generar. Es necesario asignar el calculo del tardafitote apropiado al material en el

registro maestro de materiales y, si es precig®aficar restricciones adicionales.
A.- Tamafo de lote de planificacién de necesidades.

El primer pardmetro a definir sera el tamafio de f[mbr medio del cual el sistema
determina la cantidad de aprovisionamiento o dedymcon en el marco de la

planificacién de necesidades. El calculo se realkgain los siguientes métodos:
- Tamarfio de lote fijo.

La cantidad de aprovisionamiento para cada ordevigional es siempre fija a un valor
determinado. Esta politica no puede combinarsela®modificadores. Si la cantidad
requerida es superior al tamafio de lote especifiedsistema de planificacion de
necesidades MPS y MRP generara las 6rdenes nesegaria satisfacer la cantidad
requerida con el tamafio de lote definido. Si latidad requerida es menor que el
tamafno de lote especificado se generara la ordeelgamario de lote especificado a

excepcion del ultimo periodo donde se mantienauhdidad requerida.
- Tamaiio de lote exacto.

La cantidad de aprovisionamiento en cada ordenigioeal es idéntica a la cantidad

requerida. Esta politica puede combinarse conatifes modificadores.
- Lote periédico

Especifica un periodo, en dias laborales, en quesgan todas las necesidades netas

previstas en dicho periodo en una Unica orden.

Este tipo de lote sera el utilizado en los elemerde compra eléctrica, siendo la

tipologia la siguiente:
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Lote Dias cobertura  Meses cobertura
76 80 4
B 180 9
ZD 220 11
Z8 120 6
4 40
Z2 20 1

Adicionalmente, en funcion del tamafio de lote seterado se podran aplicar diferentes
modificadores del tamafio de lote. Estos modificeslafarian la cantidad de la orden

bajo determinadas circunstancias. Los tipos de finadbres contemplados son:

Tamano de lote minimo (cantidad de aprovisionamientnima por lote): cantidad
minima a considerar en el aprovisionamiento. Ecasb que el célculo del tamafio de
lote para una orden sea inferior a la cantidacbkstala como lote minimo, se genera

una orden con cantidad igual a la establecida &teeminimo.

v Tamafio de lote maximo (cantidad de aprovisionamienixima por lote):
cantidad maxima que no puede superase en una grdeisional. En caso que el
requerimiento de material sea superior a estadahtise genera tantas ordenes de
tamano del lote maximo hasta cubrir dicho requenina.

v' Valor de redondeo (cantidad redondeada por excesonemdltiplo de este
valor): Sirve para que el sistema redondee |la dadtde la orden previsional al primer
multiplo de este valor que supere el aprovisionatoieecesario. Si el valor fuese de 25
y la necesidad de aprovisionamiento fuese de 43stelma redondearia a 50 la cantidad

por la que se debe aprovisionar.

En cualquier caso, la ultima orden previsional deed hara con la cantidad exacta
requerida, sin tener en cuenta los modificadorelst@amano de lote seleccionado para el
material, con el objetivo de mantener inventarioypctado al finalizar el periodo de

planificacion a cero.

Cuando una parte viene definida con efectividadnpédulo o avion, el tamafio de lote
definido sera de tipo fijjo y con un tamafio de I igual a 1. En este caso, estos
parametros no seran modificables por el responskebla gestion de la planificacion de

la parte.
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El tamafio de lote y los correspondientes modifioegltendra que ser actualizados por
el responsable de la gestion de la planificaciérladparte, para que el proceso de

planificacion de la parte se realice con los doteque él establezca.
B.- Rechazo a nivel de conjunto.

Es el porcentaje de rechazo durante la fabricage&nn material o la compra de una
parte. En este caso, el sistema de planificacionedesidades MRP una vez calculado
el tamafio de lote para la orden, incrementard diehwafio en el tanto por ciento
especificado. Este parametro no es aplicable agpaon caracteristicas de planificacion
de necesidades MPS. Se puede usar conjuntamentd Gadicador de rechazo neto”

gue se establece al nivel de relacién.
6.2.4.2. Otros datos de planificacion.
A.- Planificador de Necesidades.

Indica el numero del planificador de necesidadeloconjunto de planificadores de

necesidades responsables de la planificacién delriala

Para las partes definidas con acopio externo ydg@provisionamiento especial no
informado (compra) el planificador de necesidades@responde con el planificador
de compras y para las partes como de acopio in{gaboicacion) el planificador de

necesidades se corresponde con el Area de Gestibiada a la parte.
No podra ser modificado por el planificador de sétades
B.- Grupo de planificacion de necesidades.

El grupo de planificacion de necesidades agrupana serie de parametros de

planificacién. Estos parametros de control son:

- Prioridad en la consideracion de tiempos segunpisnasignados a la parte o
segun registro del proveedor: con este parametiodsga al proceso de planificacion
de necesidades MRP de doénde inicialmente ha dertdosa tiempos para la
planificaciéon de fechas de las 6rdenes previsiened®lo aplicable a materiales de
acopio externo sin tipo de aprovisionamiento espécompra) o subcontratacion total.
Este parametro esta marcado en todos los grupptadiicacion de necesidades para
que los tiempos se tomen inicialmente del registr@i no hubiera informacion

disponible de los tiempos a signados al nivel deepa
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- Clase de documento: parametro que establece etlémwlicitud a crear. Solo
aplicable a materiales de acopio externo sin tijgo agrovisionamiento especial
(compra).

- Clase de orden a generar a partir de la ordengioeal: indica el tipo de orden
de fabricacion a generar a partir de la orden pronal. sélo aplicable a materiales con
acopio interno.

- Indicadores de creacion: parametro que especificaesgeneran o6rdenes
previsionales o solicitudes de pedido directamente.

- Inicio extremo en el pasado: parametro que indieh groceso de planificacion
de necesidades MRP crea 6rdenes con fechas de émceél pasado o se realiza una
planificacién hacia adelante para estas 6rdenes.

- Agrupacion de necesidades individuales de proyestoespecifica el tipo de
proyecto sobre el que se va a realizar agrupa@amedesidades (PEF/Secuencia o PEP
agrupador de contrato) en el caso que la parteaga marcado con el parametro
necesidades individuales.

Este parametro es informado desde la interfase aterimles en funcién del tipo de
parte, la caracteristica de planificacion de neleelgs, la clase de aprovisionamiento de
la parte y si el material est4 definido como fromtéNo podra ser modificado por el
planificador de necesidades.

C.- Verificacion de disponibilidad.

Parametro que indica la verificacion de disporilail del material. Esta verificacion de

disponibilidad se realizara en:

- Generacion de orden de Fabricacion a partir dedanoprovisional.

- Liberacion de la orden de Fabricacion.

Para detalles sobre el funcionamiento de la vegf@n de disponibilidad ver

procedimiento de control de produccion.
Este parametro es establecido desde la interfaseator Unico, no modificable.
D.- MRP Necesidades dependientes.

Indicador que informa al sistema de planificacim mkecesidades MRP si ha de
considerar las necesidades secundarias generaataa ebmaterial como componente

de la estructura en el calculo de necesidades detd&cho material. En particular este
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indicador debera ser informado para aquellos nadésri cuya caracteristica de
planificacibn de necesidades sea “Basada en Corssihigtoricos” y “Postventa
Basada en Consumos Histéricos”, siendo esta uwa ¢k planificador de necesidades.

E.- Toma retrograda.

Controla si el despacho de materiales se realgaf@rma manual o automatica. Si el
despacho es manual se hace mediante las transsadengestion de inventarios del
sistema. En caso de despacho automatico, se haotfalar la operacién de la orden a

la que los componentes estan asignados, marcacitm chmpo.
F.- Punto de pedido.

El sistema calculara automaticamente, con cardofermativo, un valor para de

prondéstico para aquellos materiales cuya caratitexide planificacion de necesidades
esté establecida como “Planificacion Postventa dgassm Consumos Historicos”. Este
calculo se hace sobre la base del “Perfil de Ptamodsasociado al material. Para el

resto de materiales es irrelevante.
G.- Stock de Seguridad.

Este parametro es calculado automaticamente psisteima para aquellos materiales
marcados con caracteristica de planificacion, ‘Rrgh” o “Postventa Basada en
Consumos Histéricos” en funcion del “Nivel de Sewi y “Perfil de Pronostico”
asociado al material. Para materiales marcados ceoacteristica de planificacion
“MRP” o "basada en consumos historicos” es mantenidanualmente por el
responsable de la parte y el sistema de planiboade necesidades tendra en cuenta

esta cantidad en el calculo de necesidades netdistdematerial.

En el caso de materiales gestionados por PEP alpypal stock de seguridad

establecido, bien automaticamente o bien manuaéned repartido entre los PEP
agrupadores de contrato que se establezcan inex#dnen la conversion. Para esta
inicializacion se tendran en cuenta aquellos ctogrque hayan tenido movimientos de
almacén en los ultimos 2 afios, de tal manera gpertixr del valor establecido se

mantendra por el sistema un Stock de seguridad®g& agrupador de contrato. Este
stock de seguridad para materiales MTO (no vanRiP agrupador) adopta, en el

sistema, la forma de una necesidad primaria ptzdé (NecPPI) del tipo ZSSE.
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Para cualquier nuevo material gestionado por PEBpador que precise stock de
seguridad, se debera crear manualmente una netqsitaaria planificada de tipo
ZSSE dentro del elemento PEP agrupador deseado.

El calculo de stock de seguridad en automaticoesté desarrollando actualmente

mediante un ambicioso proyecto para aplicar a ttmomateriales de compra.
H.- Nivel de Servicio (%).

Parametro que complementa a aquellos materialesadws con caracteristica de
“planificacion Postventa” o “Postventa basada ensamos historicos”. El nivel de

servicio participa como parametro en el calculosiietk de seguridad. Cuanto mas alto
el nivel de servicio, tanto mayor es el stock dgusdad que calcula el sistema con el
objetivo de compensar consumos adicionales o denmandas entregas. No se debe

poner un valor por debajo del 80%.
.- Perfil de cobertura.

Parametro que indica al proceso de planificacionetesidades MRP que, en el célculo
de necesidades netas para el material, tenga ertacademas de las necesidades
secundarias los consumos previstos con el finedergr un stock adicional. Este stock
es calculado por el MRP y se refleja en la cantidadas 6rdenes generadas. Solo
aplicable a materiales con el parametro “Necesiddigidual” marcado como Stock de

centro.

Segun el valor introducido se aplicara un modelotne para el calculo del stock

adicional:

- Un mes de Stock adicional: En este caso el prot#RB suma al global de
necesidades netas calculadas en todo el periogtadiicacion las necesidades netas
cuya fecha de necesidad este comprendida en @ glazin mes. Esta suma sera la
tenida en cuenta en la cantidad de las 6rdenesjmeales a generar.

- Dos meses de Stock adicional: En este caso elgwdd&P suma al global de
necesidades netas calculadas en todo el periogtadiéicacion las necesidades netas
cuya fecha de necesidad este comprendida en el géados meses. Esta suma sera la
tenida en cuenta en la cantidad de las 6rdenesjmeales a generar.

- Tres meses de Stock adicional: En este caso etswddRP suma al global de

necesidades netas calculadas en todo el periogtadiéicacion las necesidades netas
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cuya fecha de necesidad este comprendida en el géares meses. Esta suma sera la
tenida en cuenta en la cantidad de las 6rdenesjmeales a generar.

- Cuatro meses de Stock adicional: En este casmeégpo MRP suma al global
de necesidades netas calculadas en todo el pedddanificacion las necesidades
netas cuya fecha de necesidad este comprendidgpEz@ de cuatro meses. Esta suma
sera la tenida en cuenta en la cantidad de lagp@ésd®evisionales a generar.

- Cinco meses de Stock adicional: En este caso eepooMRP suma al global de
necesidades netas calculadas en todo el periogtadiicacion las necesidades netas
cuya fecha de necesidad este comprendida en @ géazinco meses. Esta suma sera
la tenida en cuenta en la cantidad de las 6rdaeesspnales a generar

- Seis meses de Stock adicional: En este caso etswddRP suma al global de
necesidades netas calculadas en todo el periogtadiicacion las necesidades netas
cuya fecha de necesidad este comprendida en @ géageis meses. Esta suma sera la

tenida en cuenta en la cantidad de las Ordenesjneales a generar.
J.- Perfil de Prondsticos.

Un perfil de prondstico registra el contenido gebeh tener los campos de la vista de
prondéstico del maestro de materiales. Los matsrigle tengan igual comportamiento
en cuanto al tratamiento de pronosticos tendraciadm el mismo perfil de prondstico.
La asignacion de este perfil a la parte se rediaatomaticamente dependiendo de la

caracteristica de planificacién de necesidaded gesgro. En este perfil se determina:

- Horizonte del consumo pasado: NUumero de meses mgiecm pasado que el
modelo de prondstico ha de tener en cuenta pardlelilo de las necesidades de
pronéstico.

- Horizonte del consumo futuro: Numero de meses deswuoo futuro que el
modelo de prondstico ha de calcular.

- Modelo de pronoéstico: Método de calculo utilizadarg proyectar las

necesidades futuras.

Los modelos disponibles se adjuntan en la sigui@niea:
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Descrip.breve

Modelo constante

Modelo constante con adaptacidn del factor de alisamiento
Modelo de tendencia

Modelo estacional

Modelo de tendencia estacional

5in prondstico ! Modelo externo

Yalor medio variable

Valor medio wvariable ponderado

Sin prondstico / Sin modelo externo

Tendencia 22 clasific.con adaptacidn del fTactor alisamiento
Tendencia 22 clasificacidn

Seleccion de modelo automatica

LmooEOZ=n-=E

Figura 24. Modelos disponibles para el uso de pediprondsticos (extraccion del sistema
SAP).

K.- Perfil de Planificacion de Necesidades.

Un perfil de planificacion en SAP es un identifioadjue agrupa valores concretos de
un conjunto de pardmetros de planificacion. Alasignado a un material, todos esos
valores son adoptados por el material evitandortgune mantenerlos parametro a
parametro. La asignacion de este perfil a la psgteealizara automaticamente en
funcién del tipo de parte, pudiendo ser modificado el planificador. Los parametros

de planificacion que agrupa el perfil de planifiéacson:

- Caracteristica planificacion de Necesidad.
- Necesidades Individuales.

- Tamaiio de Lote.
Los perfiles de planificacién se definen para cungis objetivos:

1) Proporcionar, durante el alta de un material enadstro de partes, los minimos
parametros esenciales para que pueda planificarsd MRP.

2) Disponer de un medio para la actualizacion colactie ciertos parametros de
planificacion. Para ello, es posible definir pedil con valores fijos o
“protegidos”. De este modo, si se modifica el valet parametro en el perfil,
todos los materiales que tengan ese perfil asocadtbiaran el valor de ese
parametro a través de un proceso automatico. Laalaacion colectiva de
materiales usando perfiles de planificacion aféatartodos materiales de todos

los centros.
Para conseguir estos dos objetivos se ha adoptadpiente esquema de perfiles:

- Los perfiles de planificacion se codifican con wilave de 4 caracteres. El

primero de ellos se hace corresponder con el ca@bytipo de material. De este modo
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se establece una division, a primer nivel, de Er§ilps estableciendo los parametros de
planificacién “propuestos” para cada familia detgsm(accesorios, materia prima, grupo
equipado, normales, etc.). Todos los parametraside$ al perfil correspondiente a
este nivel seran valores “propuestos”.

- Un segundo nivel de definicion del perfil (iderdddo por los 3 restantes
caracteres de su clave) correspondera a diferagtapaciones de materiales de compra
catalogados en base a los tiempos (tiempo de entiedgproveedor y tiempo de entrada
de mercancia). De estos dos parametros, el prisggéovalor “protegido” y el segundo

“soOlo propuesto” (imposicion de SAP).

Perfil de planificacién de necesidades en SAP.

La propuesta es establecer dos niveles de defmicio
1.) Segun el tipo de material. (Primer cuadro)

Se define el valor de unos parametros principatesocfabricacion/compra, MPS /
MRP, Fabricacion de uno en uno /por lotes, etc.

2.) Para algunos tipos de materiales.

Definir otros parametros secundarios, por ejemplar, cabida a agrupaciones de

tiempos de compra actuales de SPRINT), (segundir@ua

T | XXX

( M:materia prima
N:normales
O: material no avionable
A:accesorios equipos
T: tipo de material  B: accesorios componentes
C: conjunto
E: grupo equipado
etc

\

Los tres caracteres del segundo cuadro hacen meferal tiempo de entrega del

proveedor y al tiempo de entrada de mercanciassficate y entrada en almaceén).
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L.- Indicador ABC.

La clasificacion ABC es utilizada para el contrelidventarios. Se trata de clasificar los
materiales en tipo A, B 6 C. Segun la relacioneasinsumo, es posible que el 10% de
los articulos representen el 80% del valor de aowstotal, un 20 % de los materiales
puede representar el 15% del valor de consumo, YQ% de los articulos puede
representar solamente un 5% del valor de consumoldasificaciéon ABC se utiliza para
definir pardmetros de tratamiento de los materiglegjue se debe prestar mas atencion

a los materiales tipo A que a los de tipo C.
M.- Cantidad media de la orden.

Valor, mantenido automaticamente por el sistema, rgpresenta el tamafio medio de

las 6rdenes para una parte. Se usa en el caladditae acumulado.
N.- Contador de ejecuciones.

Registra automaticamente el nimero de ejecuci@adizadas de una parte. Asociado al
concepto de curva de entrenamiento, sirve parardietar el factor de correccion de las
horas establecidas en las operaciones de rutésté&ins incrementa dicho contador por
el valor de la cantidad de cada orden de fabricagite se genera bien manualmente o a

partir de una orden previsional.

6.2.4.3. Datos referentes a plazos de suministrorapaelementos de

“Aprovisionamiento Interno”.

Para la definicion en SAP de los plazos de suminid¢ partes de “aprovisionamiento
interno”, el sistema habilita un conjunto de eletosrtemporales que determinan la
planificacién de fechas por los que cada ordenrgelaedebe ir transcurriendo. Estos
parametros solo aplican a aquellas partes defirida® “tipo de aprovisionamiento

interno”.
A.- Clave de horizonte.

Clave que agrupa los tiempos de holgura necesaai@sprogramar la orden. Dentro de
esta clave se definen los siguientes tiempos:

- Horizonte de apertura.

Para materiales definidos de fabricacion seréesgifp, en dias planta, precisado por el

planificador para analizar, evaluar y decidir elzZ@amiento de una orden de produccion.
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- Horizonte de liberacion.

Tiempo expresado en dias planta que indica losdHaanticipo que una orden ha de
estar emitida respecto a la fecha de inicio progdem Este tiempo es usado en la
generacion de la orden de fabricacién a partiradertien previsional para calcular la

fecha de liberacion de la orden a partir de ladesdinicio programada.
- Tiempo de anticipo.

Tiempo, en dias planta, precisado para aprovisitotirs los materiales, documentos,
necesarios para comenzar la orden de fabricacidan@nte estara definido para las
partes definidas de aprovisionamiento interno. Estepo es sumado al tiempo de cola
en el proceso de célculo de lead time de la pampeartr de las operaciones ruta y
reflejado a nivel de material en el campo tiempo tdmsito. Este tiempo como

integrante del tiempo de transito participa en&¢tuwo de la fecha de inicio de las
ordenes previsionales que realiza el proceso dafipkcion de necesidades MPS y
MRP. En la generacion de la orden de fabricacide &smpo es restado a la fecha de

inicio programado de la orden para calcular ladead inicio extrema.

Aquellos materiales definidos de fabricacion, debemer claves de horizonte que
comienza por F, donde estdn definidos el Horizatgeapertura, el horizonte de

liberacion y el tiempo de anticipo.

El planificador de necesidades en cada caso dekeo@er el adecuado en funcion que

comportamiento esperado de la planificacién deattep
B.- Tiempo de Preparacion.

Tiempo, en dias planta, correspondiente a la dimage la preparacién de todas las
operaciones a realizar. El sistema lo calcula aatmamente acumulando los tiempos
de preparacion fijados en cada operacion efectéva tioja de ruta principal. No debera
ser informado por el planificador de necesidadete Eempo es tenido en cuenta en el
proceso de planificacion de necesidades MPS y M&R gl calculo de la fecha de

inicio extrema de una orden previsional del makerartir de la fecha de fin extrema.
C.- Tiempo de Transito.

Tiempo, en dias planta, que indica la suma corretipote a la duracion de los tiempos
de espera de todas las operaciones de su hojéadg eéltiempo de anticipo definido en

la clave de horizonte asignado a la parte. Esteptiees calculado automaticamente por
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el sistema y no debera ser informado por el pleauior de necesidades. Este tiempo es
tenido en cuenta en el proceso de planificaciometesidades MPS y MRP para el
calculo de la fecha de inicio extrema de una pievé del material a partir de la fecha

de fin extrema
D.-Tiempo de tratamiento.

Tiempo, en dias planta, correspondiente a la diumade la ejecucion de todas las
operaciones de la hoja de ruta principal. El sistdm calcula automaticamente
acumulando los tiempos de ejecucion de cada operal@ la hoja de ruta principal,
considerando, en todos los casos, la ejecuciomademento. No debera ser informado
por el planificador de necesidades. Este tiemptemisio en cuenta en el proceso de
planificacién de necesidades MPS y MRP para elutélde la fecha de inicio extrema

de una orden previsional del material a partiradietha de fin extrema.
E.- Cantidad base.

Parametro que indica la cantidad de material a temeuenta en el calculo del tiempo
de tratamiento del material. Siempre igual a uno. débera ser informado por el

planificador de necesidades.
F.- Tiempo de Fabricacion Propia.

Tiempo, en dias planta, que indica la cantidadide ldborables necesaria para fabricar
el material en la fabricacion propia. Este tiempstisuye al tiempo de transito, tiempo
de preparacion y tiempo de tratamiento en el caldel la fecha de inicio extrema de
una orden previsional a partir de la fecha de fitnegna. Si se define este tiempo para
una parte, no sera posible definir los tiempos mgpagracion, transito ni tratamiento.
Unicamente es posible definir tiempos independgerte la cantidad a fabricar o

dependientes de la cantidad.

En las figuras se puede observar un esquema daretiam reflejados los conceptos

definidos més arriba.
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Fecha Firme Fecha Inicio extrema Fecha Fin Extrema

A A

Horizonte Tiempo de Fabrciacion Propia
de apertura

T. de Transito T. de Preparacion | T.de ejecucion

A

Fecha de necesidad para los componentes

Figura 25. Esquema de tiempos de una orden pmnasi(Planificacion de elementos de

fabricacién y compra).

|Fecha Inicio Extrema“ Fecha Inicio Programad4 | Fecha Fin Programada

T. deAnticipo T. programado en las operaciones

‘Fecha de Liberacién|

H
H
1

43 . . .. 1
Horizonte dd liberacion @
L."2 9.0 ! -

Fecha de necesidad para los componentes

Figura 26. Esquema de tiempos en una orden déctdién previsional (Planificacion de

elementos de fabricacion y compra).

Para una orden previsional estas fechas son cdésujaor el proceso de planificacion
MPS y MRP:

- Fecha de fin extrema: fecha en que el materiakhesthr disponible en almaceén.

- Fecha de inicio extrema: fecha calculada a pasirlad fecha fin extrema,
restando el tiempo de fabricacion propia del malkesi lo tuviera definido, y en caso
contrario restando los tiempos de ejecucion (iplidado por la cantidad de la orden),
tiempo de preparacion y tiempo de transito. Es @dela fecha en que inicialmente
(depende si el componente tiene definido decalajéaerelacion o no) se marca la

necesidad de componentes.
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- Fecha de firme: fecha calculada a partir de ladetzhinicio extrema restando el

horizonte de apertura establecido en la claveodednte asignada al material.

Para una orden de fabricacidon estas fechas sonladés en el momento de generar la

orden de fabricacién a partir de la orden prevision

- Fecha fin programada: fecha en que el material dnaestar disponible en
almaceén.

- Fecha de inicio programada: fecha de inicio derilagra operacion de la orden
de fabricacion calculada a través de la programade cada operacion de la hoja de
ruta asignada al material teniendo en cuenta tém leé tiempos asignados a cada
operacién y su correspondiente ajuste a travéa darVa de entrenamiento.

- Fecha de inicio extrema: fecha calculada a parér lal fecha de inicio
programada restando el tiempo de anticipo estaldem la clave de horizonte asignado
al material. Esta fecha ademas de establecer lasidec de componentes, marca
cuando ha de iniciarse el despacho de componentes.

- Fecha de liberacién: fecha calculada a partir diedha de inicio programada
restando el horizonte de liberacion estableciddaenlave de horizonte asignado al

material. Esta fecha marca cuando ha de liberarsedken.

6.2.4.4. Datos referentes a plazos de suministrorapaelementos de

“Aprovisionamiento externo”.

Para la definicion en SAP de los plazos de sumid aprovisionamiento externo, el
sistema habilita un conjunto de elementos tempemlee determinan la planificacion
de fechas por los que cada necesidad debe ir tnaieswlo. Estos parametros aplican
tanto a elementos de compra a proveedores comdgsedie traslado entre centros de la

misma unidad de negocio.
Los elementos integrantes y su funcionalidad esisedma se describen a continuacion:
A.- Clave de horizonte.

Clave que agrupa los tiempos de holgura necesaai@sprogramar la orden. Dentro de

esta clave se definen los siguientes tiempos:
- Horizonte de apertura.
Para materiales definidos de tipo de aprovisionatoieexterior de compra o

subcontratacion sera el tiempo, en dias planta,tajga la evaluacion de una orden
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previsional por parte del planificador antes deagasal departamento de compras en
forma de solicitud de pedido. Este tiempo ha dees&blecido por el planificador de la

parte.

Para materiales definidos de tipo de aprovisionatoiexterior desde otro centro esta
establecido en dos dias naturales. El paso de préeisional a solicitud de traslado es
realizado automéaticamente por el sistema llegadacha de paso a solicitud de pedido

de traslado.
- Horizonte de liberacion.

Es un parametro que no aplica a elementos de agpoamiento exterior.
- Tiempo de anticipo.

De igual forma que el anterior no aplica a estemehtos.

Aquellos materiales definidos como tipo de apraviamiento exterior, deben tener
claves de horizonte que comienzan por C, dondengwite esta definido el horizonte de

apertura.

El planificador de necesidades en cada caso deleager el adecuado en funcién del

comportamiento esperado de la planificacion dettep
B.- Tiempo de compra.

Es el tiempo, en dias planta, que tarda la negéciadel pedido por parte del
comprador con el proveedor. No puede ser modifigamcel planificador ya que estara

definido al nivel de unidad de negocio (ocho diasta para en este caso).
C.- Plazo de entrega previsto.

Tiempo, en dias naturales, que tarda el proveatuservir el material desde que se le
envia el pedido. Este periodo transcurre desdeeergcion del pedido hasta que el
material es depositado en el punto de entrega &fule¥, salida del proveedor,

etc.).Este tiempo se establece con los siguientesias:

- Partes de Postventa con aprovisionamiento desde@tiro: Se establece dicho
tiempo como acuerdo entre el centro de postveptagntro suministrador responsable

% Forwarder: punto de acumulacién de mercanciasgmEranviadas en el momento de forma regular en
grandes cantidades para amortizar el transporte.
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de fabricacion de la parte. Es responsabilidadptigiificador de postventa introducir
dicho tiempo.

- Para el resto de materiales con aprovisionamietterre se establece en base a
la informacion dada por el proveedor y se va aaatlo periédicamente por pate de

compras, con lo que no debe ser modificado polaeifirador.
D.- Tiempo de entrada de mercancias
Debe ser definido por parte del planificador deesetades con los siguientes criterios:

- Para materiales con “aprovisionamiento exteriopt@eedores: tiempo, en dias
planta, que trascurre desde que el material shlputhto de entrega hasta que llega al
destino definitivo. Durante este periodo se lleveado la inspeccion, verificacion y
control de calidad.

- Para materiales con “aprovisionamiento exteriosd#eotro centro: tiempo, en
dias planta, que trascurre desde que el matelgatishpunto de entrega hasta que llega
al destino definitivo. Este tiempo esta prefijadocanco dias y no debe ser modificado
por el planificador.

Fecha Firme‘ ‘ Fecha Inicio extrema ‘ Fecha Fin Extrema ‘

A\ AN

Clave de
Horizonte

T.de Compra ‘ T. Entrega de Mercacncias |T. Entrada de Mercancias

Figura 27. Esquema de tiempos en una orden pranasi®lanificacion de elementos de

fabricacion y compra).
Para una orden previsional, estas fechas son adhlsipor el sistema MRP:

- Fecha de fin extrema: Fecha en que el material haddar disponible en
almacenes para su uso.

- Fecha de inicio extrema: Fecha en que se ha geelecarrespondiente pedido
de compra o traslado. Esta fecha es calculadal mistema restando a la fecha de fin
extrema el plazo de entrega previsto, el tiemperdeada de mercancias y el tiempo de
compra. Adicionalmente para los pedidos de trasladogenera la fecha de necesidad

del material en el centro proveedor. Esta fechaaésulada a partir de la fecha fin
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extrema restandola el “tiempo de entrada de mer@sihEsta fecha sera la utilizada
por el sistema de planificacion de necesidades MIRERP como fecha de necesidad
del material en el centro fabricante. Tras la cosiée de la orden previsional en
solicitud de pedido, esta fecha es la fecha deddién.

- Fecha de apertura: fecha en que los aprovisionadpianificadores) han de
analizar las 6rdenes previsionales para su cormveesi la correspondiente solicitud de
pedido. Esta fecha es calculada por el sistemalatgfipacion de necesidades MRP
restando a la fecha de inicio extrema el horizdet@pertura establecido en la clave de

horizontes asignada al material.

6.3. Procedimiento de alta en la estructura de matales.

Es un caso analogo al anterior, sin embargo, $e tta materiales y no de partes,
aunque estas puedan ser de fabricacion o comp.daso anterior, el interés radicaba
para este proyecto en las partes de compra uniteamen este caso, el interés es

general.
6.3.1. Flujo del procedimiento de alta de la esttw@a de

materiales.

De una forma similar a la que se vio para dar the @ha parte de fabricacion, en la

siguiente figura se puede ver como es el flujo hda de dar de alta la estructura de

materiales.

ZINCIDENCIAS? —a oiieetar con

Ingenieria

INTERFACE D/
ESTRUCTURA:!

(\_w

NO

L L L L L T T

FIN

Figura 28. Esquema del proceso de alta de la esiracde materiales (Planificacion de

elementos de fabricacion y compra).
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6.3.2. Alta de la estructura de materiales por fade Ingenieria
en SPRINT.

El departamento de Ingenieria es el encargado mhertar el proceso de creacion de

las estructuras de materiales.

Desde el punto de vista de los datos relevantes lgaplanificacion, el equipo de

ingenieria no informa ningun dato relevante pag@@teso de planificacion.

6.3.3. Alta de la estructura de materiales en SAPayiso al

planificador de necesidades.

Toda esta informacion es transmitida al sistema 8®Hiante la interfase automatica
de estructura de materiales, al igual que en el aaterior, replicando dicha estructura
en SAP. Esta interfase automatica se establecita ditima fase de aplicacién del

sistema SAP a la compainiia.

Una vez grabados los datos, el departamento déigdaion seré informado a través de
un “workflow”, para que complemente los datos ralges de la planificacion

contenidos en la estructura.

En este caso, de igual forma el responsable destidg de la estructura de materiales

debera completar los datos de planificacion codtenen la estructura.

Esto se realizara a través del maestro de mateale es donde replica la informacion
de la estructura en SAP. En él se encuentra tod#demacion referente al material
para consulta o modificacion, dependiendo de lastrecion a través de la cual se

acceda al mismo.

Los campos del maestro de materiales se agrupawmiséas. Cada una contiene
informacion especifica para un area dentro de lpresa y se nombran en funcion del

tipo de informacion que almacenan (datos de complasificacion, contabilidad...).
6.3.4. Completar los datos de planificacion contos en la

estructura de materiales.

Estos datos a completar, segun el criterio a estabpor el planificador, se muestran a

continuacion:

A.- Decalaje.
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Este valor indica el desplazamiento en dias eatfecha de la necesidad secundaria del
componente, en dias laborables, con respecto el fde inicio extrema de la orden

previsional del conjunto superior.
Si el decalaje es definido con valor positivo: @nponente puede estar disponible

Después de la fecha extrema de inicio de fabrica@éro antes de la fecha de fin de la

fabricacion del conjunto superior.

Si el decalaje es definido con valor negativo: @nponente podra estar disponible

antes de la fecha extrema de inicio de fabricacion
B.- Rechazo de componente en porcentaje.

Este parametro especifica, en porcentaje, las gegdprevistas de un componente
durante el montaje de la parte padre.

En la planificacion de necesidades de materialeschazo del componente aumenta la
cantidad de las necesidades secundarias del contparelas érdenes previsionales del

componente superior.

Sera tarea del responsable de la gestion de I#ipdaion de la estructura de material
informar este campo manualmente en caso que gaerementar las cantidades de los

componentes necesarios para fabricar el mate pairsu.

La gestion de los rechazos de los componentesdieber analizada conjuntamente con
el indicador de rechazo neto que se explica araation.

C.- Aprovisionamiento especial de la posicion ddista de materiales.

Permite al planificador de necesidades definir ammonente como “dummy”, sdélo en
la rama de la estructura de fabricacién que setestEindo. En otras ramas de otros
conjuntos-padre podrian ocasionar que se planifjgemponente.

Debe ser informado por el planificador de necesdad

= ficticio

C si se planifica
al fabricar A

C no se planifica
al fabricar B

Figura 29. Esquema de una parte “Dummy” a nivelcdenponente en la lista de materiales

(Planificacion de elementos de fabricacion y compra
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La gestion de los materiales ficticios (dummy) ddbeser analizada conjuntamente con

el campo de control de explosién que se expliaanéruacion.
D.- Control de explosién

El control de explosion es relevante para materiale fabricacion dotados de la

siguiente clase de aprovisionamiento especialucdayficticio.

Siempre que el planificador quiera definir un comg@de para una determinada
relacion como dummy en la estructura, deberé irdomste campo con el valor D2.

E.- Indicador: Relevancia posicion fabricacion pason.

Indicador que determina el control de generaciénatesidades de los componentes de

un conjunto en la estructura de materiales.

- Si el planificador marca el campo => El conjunt@esior genera necesidades
secundarias para el componente.

- Si el planificador no marca el campo => El conjumsigperior no genera
necesidades secundarias para el componente. Sacerach corte la explosion de
necesidades

F.- Cantidad fija.
Indicador que define si la cantidad del componesteonstante.

- Si el planificador marca el campo => La cantidadesaria del componente es
una cantidad fija independientemente de la cantid@da orden. En este caso la
cantidad de la necesidad secundaria del compomentse ve multiplicada por la
cantidad de la orden previsional.

- Si el planificador no marca el campo => La cantidadun componente viene

determinada por la cantidad requerida por el cdajummediatamente superior.

6.4. Procedimiento de planificacion MPS-MRP

6.4.1 Introduccion

La planificacion de necesidades tiene por objgbiamificar la produccion de productos

finales (productos criticos de la empresa), asiccdm los materiales que cuelgan de
estos con el fin de reducir los costes de almaeegarantizar la disponibilidad de los

materiales e incrementar la estabilidad de la fitaTion.
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Es decir, se encarga de la gestion del aprovisimmmy/o la fabricacién de cantidades

necesarias en el momento oportuno.

Los datos de partida para que la planificacion pukvarse a cabo correctamente son

el resultado de los siguientes procesos:
Gestion de materiales.

En este proceso se registra toda la informaciénmestddos los materiales que la
compafiia suministra o fabrica, almacena y vendelaEfsiente principal de datos
especificos de los materiales para la empresairistanacion se almacena en registros

maestros de materiales individuales y listas denzes.
Gestion de la demanda.

En este proceso se registra toda la informaciéareefe a pedidos de cliente. Se

gestiona mediante los diferentes tipos de pedmuap son:

- Pedidos matriz de acoplamiento: pedido de un eleandmal, como
consecuencia de la venta directa al cliente.

- Pedido de repuesto: pedidos que responden a lssidadede disponer de
elementos de repuesto de cualquier parte de lacasta.

- Pedidos inter-divisiones: pedidos originados goreteso de cruzado magico, es
decir, pedidos de ventas originados por pedidoxaiepra de otros centros en el
proceso de planificacion, dentro de la misma con@péro entre divisiones diferentes

de la misma.

Una vez que se cuenta con la informacion antee®rposible ejecutar el proceso de
planificacién de necesidades. Es importante remaypga debido a la complejidad del
proceso de planificacién, éste se ha estructuradana secuencia de pasos, que se

enumeran a continuacion:

- Ejecucion planificacion de montajes.

- Ejecucién del MPS (Planificacién Maestra)

- Ejecucién del MRP (Planificacion de necesidadesdteriales)
- Cruzado Méagico

- Analisis de lotes

- Ejecucion del MRP (segunda pasada)
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Como datos de salida del proceso de planificac®@meicesidades se obtendran un
conjunto de érdenes sugeridas. Cada una de etipseme una cantidad y una fecha para
la fabricacion o compra de material en concretopdmera que su demanda quede

satisfecha.

Finalizado el proceso de planificacion, se llevarm@abo el proceso de evaluacion de la
planificaciéon, en el que se analiza la ejecuciéadglanificacion (listas de materiales

planificados y mensajes de excepcion) y se lleveatba acciones correctoras en el caso
de que el resultado de la planificacion no seaséddo. Una idea esquematizada de lo

descrito hasta ahora se puede ver en la siguigpi f

Planificacion maestra Analisis
B de
oL lotes
Listas de materiales .
configurada Inventario
Actual/Proyectado Ordenes previsionales

Stock actual
- Necesidades g = z A
- Mansitade MPS. Solicitudes de pedido de
i compra Yy traslado

e v,

s Entregas previstas
+ Ordenes previstas M g R P -

+ Pedidos de compra

Necesidades secundarias

.

+ Solicitudes de pedido
+ - Pedidos de

traslado Mensajes de excepcion
Maestro de materiales
Perfiles y Parametros Libro
de de
planificacién pedidos

Figura 30. Esquema del proceso de planificaciomeleesidades (Planificacion de elementos

de fabricacion y compra).
6.4.2. Flujo del proceso de planificacion de Mongsj

La planificacion a primer nivel de los elementasafes cuya demanda se rige por la
Matriz de Acoplamiento se concibe como una plaadién en dos niveles. En un
primer nivel se establecen las posiciones de rfeompae constituyen la cadena de
montaje donde el elemento final se ensambla y gaors® nivel de operaciones de
montaje que representan las actividades de moatagalizar en cada posicion de
montaje. Para cada actividad de montaje el sisgen@ra una necesidad secundaria

sobre dicha actividad que sirve de entrada al goode planificacion MPS.
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6.4.3. Ejecuciéon del MPS.

La entrada necesaria para la ejecuciéon del MRS lseiemanda futura a cubrir de cada
uno de los materiales, asi como las necesidadesdarias generadas por el proceso de
planificacion de montajes sobre cada operacion detaje y tener definido como se

quiere que cada material se comporte desde un pgentsta de la planificacion.

Una vez determinadas las necesidades a cubrirdiew® de los materiales, el MPS
sera ejecutado por division de la empresa y padostdos centros (factorias)
pertenecientes a esa division al mismo tiempo, coongecuencia de las interrelaciones

existentes entre ellos.

Esta forma de actuar implica que no se tienen entaupor el momento) las posibles
necesidades que una division puede generar eralaEbtMPS explosionara las listas de

materiales para generar necesidades aguas abtgcehasel MRP de la estructura.

Como resultado de la planificacion MPS se obtiemeanjunto de ordenes sugeridas
para cada uno de los materiales definidos como Mi3Baciadas a lo largo del
calendario, que permitirdn hacer frente en cantidatha a los compromisos de venta

adquiridos.

6.4.4. Ejecuciéon del MRP

La planificacion de necesidades de materiales o MRl segundo proceso, y tiene
como objetivo planificar la produccion de los matiess que cuelgan de los productos

finales (planificados con MPS).

En este caso, la entrada necesaria para la ejacdelMRP sera la demanda futura a

cubrir, cuya procedencia puede ser diversa:

- Necesidades procedentes de requerimientos derivdelda explosion de las
listas de materiales.
- Necesidades procedentes de repuestos.

- Pronésticos (basados en la extrapolacién de datisibos).

Al igual que en el caso de la planificacion MPSgjiecucion del MRP es por division y

para todos los centros (factorias) perteneciengsa aivision al mismo tiempo.

Esta forma de actuar implica que no se tiene entaugor el momento) las posibles

necesidades que una division puede generar errdalat falta de consideracion de
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estas necesidades entre sociedades justifica gieripomente sea necesario ejecutar

nuevamente el proceso del MRP.

El MRP explosionard las listas de materiales pare@ar necesidades aguas abajo hasta

completar la totalidad de la estructura.

Como resultado de la planificacion MRP se obtieneconjunto de ordenes sugeridas
para cada uno de los materiales definidos como Mé¥Paciadas a lo largo del
calendario, que permitirdn hacer frente en cantideatha a los compromisos de venta

adquiridos.

6.4.5 Cruzado magico

La ejecucién de la planificacién de necesidade® estdicionada por la existencia de
varias divisiones diferentes de negocio en la esgpadas que se va a nombrar como A,
B, C. La ejecucién en cada una de ellas, en ungprimomento es independiente,
aungue, como se explica a continuacion, se verd astan interrelacionadas mediante

el cruzado magico.

El cruzado magico es una funcionalidad que perggteerar pedidos de ventas en otras

divisiones a partir de pedidos de compras y tiagar entre las tres divisiones.

Como consecuencia de que la planificacion de ndmess es ejecutada por division,
van a existir materiales cuyo proveedor es lasi@edad. Es decir, la planificacion de
necesidades generada hasta el momento no ha temidoenta esta demanda entre

divisiones.

Para estos casos, es necesario que esos pedidosde que una division hace a otra

sean transmitidos, de forma automatica, a la atigidh como pedidos de venta.

Adicionalmente, y dado que no todas las 6rdenesgimeaales se convierten en pedidos
de compra, es necesario, de acuerdo a poder reatfiagplanificacion a largo plazo en

la divisién fabricante, que ésta reciba las prewiss. Para esto, de manera también
automatica, estas érdenes previsionales se enadegndivisiones fabricantes en forma

de necesidades primarias planificadas.

Las consecuencias de esta nueva demanda para vaddeulas sociedades hace

necesario ejecutar de nuevo el proceso de placidica

105



Implantacion de un sistema de aprovisionamientoraético en una empresa del sector aeronautico.

6.4.6. Andlisis de lotes.

Antes de proceder a ejecutar de nuevo el procesuaaéficacion de necesidades, es

necesario analizar los materiales que estan swgatoa caducidad.

Esos materiales seran identificados ya que se @pyoan mediante lotes, cada uno de

los cuales tienen una fecha de caducidad.

Para estos componentes habra que tener en cuental gtock total del material no
estardq disponible en todo el horizonte de plardftog a diferencia del resto de
materiales. Se debe evitar que las futuras dematalasaterial intenten cubrirse con
dicho stock, sin tener en cuenta las fechas decadatlide los lotes del material. Ya que
se corre el riesgo de que, en el momento de lamzara orden de fabricacién que
precisa del material con caducidad, éste ya haymzahdo su fecha de caducidad y esté
inservible. Debido a esta circunstancia, para cadede los lotes de estos materiales, se
examinara el stock de los mismos con sus fechasdigcidad. En caso de que alguno
de los lotes no pueda ser consumido en su totalidasntidad restante del lote debera
ser eliminada, no tomando parte en el proceso akgfiglacion. Con ello se garantiza
que la planificacion de necesidades no intenteicdbmandas reales de material con
lotes ya caducados. Esas demandas ficticias deiahaten caducidad toman la forma

de necesidades primarias planificadas.

6.4.7. Ejecucion del MPS-MRP (22 Pasada)

Una vez hechas las consideraciones anterioresenédsr al cruzado magico y de los
materiales con control por lote, se esta en disposide ejecutar de nuevo el proceso de

planificacién de necesidades.

Este proceso sigue la misma metodologia que laitesnteriormente, obteniéndose
un conjunto de érdenes sugeridas para cada urusdedteriales, espaciadas a lo largo
del calendario, que permitiran hacer frente enidadty fecha a los compromisos de

venta adquiridos.

A diferencia de la primera vez que se ejecuta @gso de planificacién, ahora si se

tienen en cuenta:

- Los pedidos vy previsiones que una division puedehen la otra.

- La caducidad de cada uno de los lotes de los mk#eigton caducidad.
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Otro esquema que representa fielmente todo lo itleser este punto se puede ver en la

siguiente figura.

Recepcion

de la
demanda

Légica del MRP
| - Analiza parte a parte recorriendo la

Estructura desde arriba hacia abajo.

2 - Para cada parte analiza todos sus

requerimientos.
&

EJECUCION |- + Sol. Pedido i 3 - En el analisis de cada requeirmiento
MRP

- Nec Secundar . - ; - .
Rl - Intenta cubrir con existencias de inventario.

R —_— - Intenta cubrir con ordenes/pedidos en curso.
i cmG}co - Cubre con érdenes/pedidos planificados.
DE PRONOSTICO  ANALISIS “Hec Prnona
- ToE | — -
LOTES PROCESO
EJECUCION
MPS + MRP

\ PROCESO
DE

ABRICACION]|

Figura 31. Esquema del proceso de planificacionratpea (Planificacion de elementos de
fabricacion y compra).

6.5. Procedimiento de revision de la planificacion.

6.5.1. Introduccioén

Una vez lanzado el proceso de planificacion MPS-M&P posible evaluar sus
resultados para los materiales planificados. Digvatuaciones muestran las entradas y
salidas planificadas de los materiales, con ed@nobtener una vision general de las

necesidades y existencias del material.
Las herramientas disponibles para el analisiseseiltado del MPS son las siguientes:

- Lista MPS-MRP.
- Lista de necesidades/existencias.

- Mensajes de excepcion.

Estas herramientas deben ser utilizadas por elfiokator de necesidades tras cada
proceso de planificacion realizado. Le permitiraalaar los resultados obtenidos, y en
caso de que no fueran los esperados, llevar a @adones correctoras. Este analisis

podréa ser efectuado de forma colectiva (conjuntmdteriales) o de forma individual.
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En caso de que se lleve a cabo de forma coledtisdiltros de entrada que deben ser

seleccionados por el planificador de necesidadésse

v' Centro: Selecciona los materiales pertenecientgscgntro determinado.

v" Planificador de necesidades: Indica el nUmero Belificador de necesidades o
del grupo de planificadores de necesidades resplenda la planificacion de
necesidades del material.

v' Fechas de planificacion de necesidades: Selecdamdistas creadas en el
periodo indicado.

v' Otros:

» Basados en los tipos de mensajes de excepcidnageser

= Basados en las caracteristicas de planificacidogdmateriales, como el tipo
de caracteristica de planificacion de necesidadiésS( MRP, planificacion
basada en prondésticos de consumo) o tipo de apoasiento (Fabricacion

/ Compra).

En caso de que se lleve a cabo de forma individnsffiltros de entrada que deben ser

seleccionados por el planificador de necesidadésse

v' Centro: Selecciona los materiales pertenecientescgntro determinado

v NuUmero del material

6.5.2 Lista MPS-MRP.
Tras la ejecucion de la planificacion se creamadidPS-MRP. Estas listas contienen el
resultado de la planificacion del material.

La lista MPS siempre muestra la situacion de ndadsis y existencias en el momento
del dltimo proceso de planificacién, proporcionamga base de trabajo para la persona

responsable de la gestion de la planificacion (fiador de necesidades).

La caracteristica fundamental de las listas MPSJ@s son estéaticas. Reflejan la
situacion “congelada” justo después del procesejemicion del MPS, de forma que si

a posteriori se realizan modificaciones, estaservas a tener en cuenta en esta lista.

Estas listas MPS son grabadas en la base de glaingzamente son reemplazadas por

nuevas listas si se lleva a cabo un proceso ddip&ndn posterior.

Los componentes de las listas MPS son:
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v Cabecera:

Recoge los datos del material, como el nimero dédmal, el centro al que pertenece y
los parametros basicos de la planificacién contarebfio de lote, tiempos, etc.

v' Posiciones

Contienen la informacion sobre cada elemento denifdacion, como ordenes

previsionales, pedidos de compras, reservas, etc.

También existen funcionalidades a través de esdtss Ique permiten averiguar el
origen de la necesidad desde cualquier nivel demabds. De esta manera es posible

conocer:

o0 Qué necesidades son el origen de qué propuestasiako.
0 Qué necesidades primarias se ven afectadas all@anna propuesta de

pedido o al modificar una fecha o una cantidadrenivel inferior.

Adicionalmente, se muestran propuestas de repra@giamy mensajes de excepcion.

6.5.3. Lista de necesidades/existencias.

Tras la ejecuciéon del MPS y la generacién de &adiMPS, estas evolucionan de mano
de la persona responsable de la gestion de lafiploidn dando lugar a las listas de
necesidades y stocks. Las listas de necesidadesstereias muestran la situacion
actual de las necesidades a cubrir, de los difeseifos de 6rdenes generadas y de las
existencias disponibles.

La diferencia principal entre la lista MPS y lddisle necesidades y existencias, es que
cada vez que se llama a la lista de necesidadesstemcias, se seleccionan los
diferentes elementos de planificacion y muestrsitlzacion en ese momento. De este
modo siempre se ve la situacion de disponibilideitiad del material en la lista de

necesidades y existencias por lo que la listareswca.

Los componentes de las listas de necesidades temoigss son idénticos a los de las
listas MPS, al igual que la funcionalidad para @amoel origen de cada una de las
necesidades.

Adicionalmente, se muestran propuestas de repra@giamy mensajes de excepcion.
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6.5.4. Mensajes de excepcion.

Durante el proceso de planificacion, el sistemamece las situaciones excepcionales
donde normalmente se debera volver a procesar Inaeniz el resultado de la
planificacion y registra estas situaciones como sa@s de excepcion. El sistema

muestra los mensajes de excepcion en las eval@scttenMRP.

Los mensajes de excepcidon dependen de la operquéise esté efectuando y tienen
como objetivo informar sobre un evento importantitico (por ejemplo, la fecha de
inicio ya ha pasado o se ha excedido el stock derisiad) para un elemento de
planificacion determinado. Si se producen variomnsags de excepcidon para un

elemento de planificacidon, se guardan los mas itaptas.

Mediante los mensajes de excepcion, se puede gglac¢acilmente cualquier material
que necesite procesar de nuevo manualmente. EreMalsiaciones de MRP se
encuentran la busqueda especial y las funcionesldecion estan disponibles para este

proceso.

Existen diferentes grupos de mensajes de exceperofincion de lo que el sistema

haya detectado y cada uno tiene su significado:

- Fechas de apertura en el pasado.

- Fechas de inicio en el pasado.

- Fecha de fin en el pasado.

- Modificacion de la planificacion.

- Lista de materiales.

- Stock: infracoberturas, sobrecoberturas.

- Control de reprogramacion: Adelanto, desplazamidetactividades, anulacion
de operaciones...

- Interrupcién de la planificacion de necesidades.

Estos mensajes que el sistema da al usuario saratgeinterés. De hecho, existen
transacciones que simplemente dan informaciomifiitto por un determinado cédigo de
excepcion. Un ejemplo claro de esto es la que efitedos los casos de sobrecoberturas
cuyo codigo de excepcion es el 20 para que se@ad®s y replanificados en el caso

gue sea necesario.
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6.6. Generacion de ordenes de fabricacion para p&as$ definidas

de fabricacion.

Tras la ejecucion y la revision del proceso deifi@Tion es necesario convertir las
ordenes previsionales (elementos de aprovisionamiplanificados) en érdenes de
Fabricacién (elementos de aprovisionamiento exactbarante esta conversion se
llevan a cabo diferentes analisis, comprobacicsgleccion de datos...etc, que aseguran

la correcta conversion.

6.6.1. Seleccion de Ordenes Previsionales a cordirm

Una vez finalizado el proceso de creaciéon de éi@nevisionales, produccion puede
en este momento replanificar estas 6rdenes, estocelficar las cantidades y/o fechas
segun convenga y conforme al resultado de lossade carga-capacidad. Antes de
que estas oOrdenes puedan ser utilizadas, estsigrédita de garantizar que en cada
seccion-grupo-maquina, la capacidad disponibleudisiente para realizar el trabajo

que el conjunto de 6rdenes existentes proporciona.

De esta manera se podra realizar una seleccionlas ordenes previsionales que
segun el criterio que se aplique en cada cent® lpagestion de faltas, puedan dejar de

ser planificadas para pasar a ser exactas y caseegh ordenes de fabricacion.

Esta seleccion debera ser realizada por el pladific de necesidades de manera

manual.

6.6.2. Puesta en firme de Ordenes Previsionales

El planificador de necesidades sera el encargadmileertir las 6rdenes previsionales
planificadas en oOrdenes de fabricacion abiertasreaézara siempre manualmente
desde SAP, bien de manera individual para érdemesgetas o de manera masiva.

En el caso de conversion individual, el sistema&a#rla posibilidad de realizar una
conversion parcial. Esto significa que la cantidada orden previsional se convierte en

varias cantidades parciales, y se crean las orafenfbricacion con esas cantidades.

Si la cantidad sobrante es mayor que cero después cbnversion parcial, se puede

elegir entre si la orden previsional se consernea esta cantidad o si la orden

previsional se debe borrar tras la conversionaSiantidad sobrante es menor o igual

gue cero después de la conversion parcial, la goevisional se borrara. Por otro lado,
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la conversion puede realizarse de manera colegara, todas las érdenes previsionales
seleccionadas por el sistema en funcibn de unoshmmdros de seleccion
proporcionados.

Los parametros de seleccion de 6rdenes previsoaalenvertir son:

- Centro de produccion, planificacion de necesidad&s; (cédigo que indica el
tipo de elemento de fabricacion), nimero de patemento PEP, fecha de apertura,
status fijado.

- Criterios de disponibilidad: Si se ha realizadov@mente un analisis de
disponibilidad colectivo para ordenes previsionakes y como se ha indicado, se
pueden seleccionar solamente 6rdenes cuyo resudtadacho analisis sea confirmado

totalmente, confirmado parcialmente o no confirmado

Segun los criterios de seleccion indicados, eésiatmuestra las 6rdenes previsionales

que los cumplen.

Automaticamente y teniendo en cuenta un parametrandestro de partes, la orden
previsional se convertiria en uno de los dos tgm®rden en los que se ha desglosado
la actual orden de fabricacion, esto es, o bieardan de montaje para la zona MPS, o

bien en orden de produccion para la zona MRP.

No se contempla la realizacion del proceso de asitvede una manera automatica. Se

realizara de manera manual por el planificadoretesidades.

6.6.3. Selecciéon de Hoja de Ruta y Estructura debReacidn

validas.

Mientras se realiza el proceso de conversidon den@slprevisionales para crear 6rdenes
de fabricacion, para cada una de las oOrdenes décdaidn individuales que se

pretenden generar se procede de la siguiente forma:

- Se selecciona una hoja de ruta especifica que &kéda wara la fecha de
explosion especificada y la asignacion de comp@sese realiza de manera automatica
basandose en la estructura de fabricacion efeatizdecha de inicio de la orden creada.
Sus acciones y secuencias se transfieren a la asdesomo otros datos como centros
de trabajo, clase de actividad, operaciones dejtragxterno, asignaciéon de medios

auxiliares de fabricacion...etc.
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- Se desglosa la estructura de fabricacion y lasciposs de la estructura se
transfieren a la orden.
- Se generan reservas para las posiciones de ladéstaateriales que hay en el

stock.

Este paso sera realizado automaticamente, sin buysamificador de necesidades

intervenga en el mismo

6.6.4. Creacion de o6rdenes de fabricacion.

En el momento en el que se crea en el sistemausmearorden de fabricacion, a partir

de una orden previsional:

- Los datos de la orden previsional se traspasaw@émn de fabricacion.

- Las necesidades secundarias de los componentese qgenerans junto con las
ordenes previsionales en el proceso de planificadi@ necesidades se
convierten en reservas para orden.

- Se produce el cambio de numeracion de orden poewlka orden de fabricacion

- Se genera la necesidad de capacidad para los puest@bajo.

- Se generan las solicitudes de pedido para las @pees de la orden en las que
figuran datos de trabajo externo y que son las spiellevan a cabo en

subcontratista.

6.7. Generacion de solicitudes de pedido para pagalefinidas de

compra.

Tras la ejecucion y la revision del proceso deifi@tion es necesario convertir las
ordenes previsionales (elementos de aprovisionami@anificados) en solicitudes de
pedido (elementos de aprovisionamiento exactosd pguellas partes definidas de

compra.

Esta es una de las funciones que se desempefibdepagamento. Sin embargo, dicho
asi como evolucionar la previsional a solicitudpaéelido parece algo autémata y que
todos los elementos se podrian programar en autmm&n cambio, como se vera en
capitulos posteriores, esto no es asi. La mayae plar los elementos requieren de un

minucioso analisis, ya que la propia idiosincra@aa compafia (hacer el producto al
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gusto y deseo del cliente) genera gran cantidasitdaciones de excepcion dentro de

los elementos en el sistema.

La siguiente ilustracion muestra el flujo de lanffi@acion de una parte definida de
compra. En ella se observan los tres pasos necgskasde que se analizan las 6rdenes

previsionales propuestas por el sistema hastalquesgliglo es liberado.

Entre cada proceso, existe un texto de la formaBsko hace referencia al nUmero de
elementos correspondientes de cada paso. Por ejeemplel paso de previsional a
solicitud de pedido, la relacidén es 1:1, es dexicada previsional le corresponde una
solicitud de pedido. Sin embargo, la relacion esbicitud de pedido y pedido es n:1,
ya que un pedido a un determinado proveedor, pesi@e compuesto por varias lineas
correspondientes a solicitudes de pedido de mkgerthferentes, pero que se compran

al mismo proveedor. En el ultimo paso, la rela@gientemente sera 1:1.

Politica de compras
Manual P

Semiautomatico Manual
/I‘i e \l \\‘7 /, A x_\\7 // ~> \.\\‘7
4 1.1 T L n:1 —~ e 11
ORDEN SOLICITUD PEDIDO LIBERACION
PREVISIONAL DE PEDIDO DE PEDIDOsS
i
Horizonte de apertura E
Fecha de Fecha Feeﬂ::gie
Apertura liberacion

Figura 32. lujo de la planificacion de una parte clempra (Planificacion de elementos de

fabricacion y compra)
6.7.1. Seleccién de Ordenes Previsionales a cordirm

Sera tarea del planificador de necesidades setenceguellas érdenes previsionales
que segun el criterio que se aplique en cada cegniemlan dejar de ser planificadas para

pasar a ser exactas y convertirse en solicitudesdielo.

El planificador de necesidades sera el encargadmileertir las 6rdenes previsionales
planificadas en solicitudes de pedido para aquglkses definidas de compra. Se
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realizara siempre manualmente desde SAP, bien dermandividual para érdenes

concretas o de manera colectiva.

En el caso de conversiéon individual, el paramet&oedtrada a cumplimentar por el
planificador de necesidades sera el numero de danoprevisional que se quiere

transformar en solicitud de pedido.

Por otro lado, puede hacerse una seleccion cddectpara todas las o6rdenes
previsionales seleccionadas por el sistema endoraé unos parametros de seleccion

proporcionados.
Los parametros de seleccion de 6rdenes previsoaatenvertir son:

Centro

- Planificacion de Necesidades
- NuUmero de parte

- Elemento PEP

- Fecha de apertura

- Clase de aprovisionamiento.

Segun los criterios de seleccion indicados, eésiatmuestra las 6rdenes previsionales

que los cumplen.

Hasta ahora, no se contempla la realizacion daelegmde conversion de una manera
automatica. Se realiza de manera manual, por effigiedor de necesidades. El objetivo
de este proyecto es avanzar un paso mas y hacestuevolucion de previsionales a
solicitudes de pedido sea automética, sin necedigatener un recurso de manera
constante empleando su tiempo en realizar una gaean algunas ocasiones no aporta

valor afiadido alguno. La situacion actual se desércon mas detalle en el capitulo 8.

Este concepto de seleccion de ordenes previsor@aleonfirmar quedard mas claro
analizando una situacion real. Para ello, se varesentar algunos casos, observando
las pantallas que el sistema ofrece con la evatud@stock/necesidades en el tiempo, a
través de la transaccién mas utilizada en plamica la MDO4.

Antes de seguir, es interesante definir como aparen la lista los diferentes campos:

- Orden previsional (OrdPrev): son las ordenes depcafiabricacion que el

sistema propone tras el estudio de necesidaddsgsi@ponibles.
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- Solicitud de Pedido (SolPed): es el resultado ddéueionar una orden prevional
de un elemento de compra, de tal forma que eddamiacion que el comprador
recibe para lanzar los pedidos.

- Orden de fabricacion (OrdFab), que en el caso dmeitos de compra no
aplica. Es analoga a las solicitudes de pedidop pmra elementos de
fabricacion.

- Reserva de material (ResOrd): de esta forma aparecaecesidad de materia
cuando la fabricacion del conjunto en el que ma@siz lanzada, por tanto el
material esta reservado.

- Stock para proyecto (Stcpry): es el stock dispenddl que se dispone para el
proyecto indicado.

- Necesidad de prondstico (NecPrn): son necesidagl@saterial introducidas en
el sistema a través de un pronostico medio megulals seis ultimos meses. El
consumo no viene dado por la estructura, por lo sgichace a través del
pronéstico.

- Necesidad primaria (NecPPi): son necesidades derialatomo planes de
necesidad, stock de seguridad..., en definitiva, remen de un conjunto
superior al que montan.

- Necesidad secundaria (NecSec): de esta forma aplareecesidad de material,
cuando el conjunto en el que éste monta aun noidw lanzado par la

fabricacion.

En la siguiente figura, se puede observar la ptawuion en el tiempo de un
semiaccesorio. Notar que se han borrado algundtslide los part numbers que se

observaban a peticion de la compaiiia por trataseformacion confidencial.
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Lista de necesidades/stocks de 14:43 horas

| Arbol de materiales on | ... ..... | Elem.FINec sin ficticic || Export. Cobertura || Costes |

ﬂmm rial A 41 253 .'—\NELILUMIN—\DOnFLTDECK
N°ExtFabri
Centro 1810 CarPlanMec PD| Tipo material B Unidad U1 =
guFecha |EIem.|3Ia...|Datns del ElemPIN=c |Fe.re|:|rngramaciljn|E..IEntra-daJ'N...lCtd.dispunible |Alrn...
ﬂ@ .11.2018  [Stock 0
&11.11.2010 sy y/1ee 0
E1B.12.2B1B ResOrd | -614308-0003 i= 1-1161@
EEALEH .2011 |RepPed |0002911482/00005 10.12.2810 o 2 1 [eda
EH .64.2011 |OrdPrv  [@104340038/AE 3
EH_M_QBH MecSec | -614208-0003 2- 2 [1g1@
@25.!34.2!311 MecSec | -61480-0003 2- o [1ai1e
E1 6.01.2012 |OrdPrv  |B104340089/AE 4
Ew.m 2012 |NecSec | 5-61480-0003 2- 2 [1gde
EEZ.EI&QEHE NecSec -61480-0003 2- o [1oie
E25.|35.2B12 OrdPry  [EB104340090/AE 2 2
EES.BSQNE ecSec | -61480-0003 2- o [1ai1e

Figura 33. Imagen que muestra la planificacion étieenpo de un elemento (Transaccion
MDO04 del material en el sistema SAP).

En primer lugar, se observa que se trata de unl,pgme es un elemento de compra

(1010), que la politica de planificacion de PD ¢ @s$ un elemento unitario.

La estructura de la lista es clara. Se componewdgsas lineas ubicadas en el tiempo
(Fecha especificada en la primera columna), dordagescribe el tipo de elemento de
planificaciébn (segunda columna), su codigo y sutidad. Por otra parte, en la
penultima columna se ubica la cantidad disponibleada momento y en la ultima, el

centro al que esta asociada cada linea (en estetads es a la 1010).
Se pueden ver diferentes lineas ubicadas en gbdiem

La primera linea azul indica el stock comun (paralquier programa) y la segunda
linea azul el stock de proyecto, es decir, el spark el proyecto 1@ @.

Bajo ella, aparecen todas las demandas, en estepestenecientes al mencionado
proyecto. Cada demanda esta codificada medianteparh number que es la
identificaciébn del conjunto en que se monta el eletm que estamos analizando
(elemento padre).
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Un ejemplo de vision de la estructura se puederaéisen la siguiente figura. Para ello,

es necesario ascender a través de la misma destlsreinto de compra, pasando por
los distintos padres hasta llegar al conjunto sapdde la misma forma, se puede ver a
qué centro pertenece cada parte. El panel pertemaecempras (1010) y los dos

elementos superiores, central y panel equipaddenmren a la unidad de fabricacion
eléctrica (1034).

Nec.secund 95-61252-0005

lMaterial A 41113 INDICADCOR LUMINOSO
Centro 1010 MTA COMPRAS

Fecha necesidad 06.07.2011

Ctd.necesaria 18T

Cantidad sin causante 18T

EEE R R EE EE N =R EE EE R R E ER
Camino de la necesidad original al elemento-PINec examinado
Material [Texto breve de material  [Nota de material[Ce.  JFecha “[Elem-PINec| Dat elementa planific. Entr/Neces|uls]
-00122-0001VT01 390N01  |EQUIP PANEL SUPERIOR 1034 |04.10.2011 | Ord.prev. 010419897 3/RV u1
-61252-0005 UiC SISTEMA HIDRAULICO 06.09.2011 |Nec.secund |7 "-00122-0001%T07 “390N071 -ju1
i SISTEMA HIDRAULICO Ord.prev. 0104333364/RV U1
A 41112 INDICADOR LUMINOS0 1010 |06.07.2011 |Nec.secund|! i-61252-0005 -jul

1
g
1
H
Padre Conjunto superior

Figura 34. Ejemplo de subida por la estructura derfcacion (Navegacion a través de la

transaccion MD04 del material en el sistema SAP).

Volviendo a la figura 33, las lineas catalogadamnadresOrd (reserva de orden) son
necesidades de conjuntos que montan el elementsegesta analizando y que su orden

de produccion ya ha sido lanzada.

Las lineas que comienzan por NecSec (necesidaddaata) son necesidades que estan
en la estructura, pero que no se ha lanzado laakel@roduccion.

Por ultimo, las lineas OrdPrv, son las 6rdenesigicnales que el sistema propone. En
este caso, ninguna de ellas estaria en fecha deurapérespetando lead time del

material), asi que no habria que evolucionar a@ifwd.

La linea RepPed corresponde a un pedido que emtnarécepcion de materiales en la

fecha que se indica.

Se puede observar que el tamarfio de lote es Z6r{aabde 80 dias laborables), pues el
sistema lanza previsionales para cubrir la demdedameses, que corresponden a unos

80 dias laborables.
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A continuacion, se muestra un elemento planificeolo la primera de las politicas de

planificacidbn que se mencionaron anteriormentet@de pedido (PP).

ﬂ laterial M 9-205D3 13 [EraBLE
MeExtFabri
Centro igia CarPlanMec BE| Tipo material N Unidad M1 2 C90638 05.10.08 |
Z|F.[Fecha Elem.p\a..lDams del ElemPINec |Fe reprogramacion |E .]Entrada!N...|Ctd.d\5puninle |A\rn...|
11.2010 |Stock 1.828,707

11.11.2010 |StocSg Stock de seguridad 158- 1.670,707
11 .11.2010 NecPrn M 11/2010 128,218- 1.542. 488
I;'H .12.2010 NecPrn M 1272010 192 ,328- 1.350,160
1IJ.I31 .2011 |NecPrn M 8172011 192 ,328- 1.157,832
I;'H .82.2011 NecPrn M 8272011 192 ,328- 965,504
I;'H .83.2011 NecPrn M 8372011 192 ,328-
I;'H .04.2011 NecPrn M B4/2011 192 ,328-
I39.I35.2IJ11 MNecPrn M 85/2011 192 ,328- .520
I;'H .06.2011 RepPed |@0028912952/00003 01.07.2011 15 1.175 1.563,520 1018
I;'H .B6.2011 NecPrn M 8672011 192 ,328- 1.371,192
l]‘\ 87 .2011 NecPrn M 8772011 192 ,328- 1.178, 864
l]‘\ 89.2011 NecPrn M 0872011 192 ,328- 986,536
l]‘\ 89.2011 NecPrn M 089/2011 192 ,328- 794, 208
l]3 10.2011 NecPrn M 18/2011 192 ,328- 601,880
l]2 11.2011 NecPrn M 1172011 192 ,328- 409,552
l]‘\ 12.2011 NecPrn M 1272011 192 ,328- 217,224
l]2 81.2012 NecPrn M 01/2812 192 ,328- 24 896

Figura 35. Ejemplo de un elemento planificado ponte de consumo (Transaccion MDO04 del

material en el sistema SAP).

Se puede observar como el sistema pronostica sunum medio de los ultimos seis

meses en un horizonte futuro de 15 meses.

Este es un ejemplo perfecto para ver un elememamqypide demandas por estructura y
por tanto seria imposible planificarlo por politickscreta, GUnicamente se puede
planificar en base a consumos pasados y con uk geseguridad como se puede ver,

para evitar una rotura de stock en casos criticos.

Por ultimo, se muestra un elemento planificado BB, pero que tiene demandas

diversas cargadas en estructura.

ﬂl-,later\al BB 3532v08-1 IP [FriDa
NExtFabri
Centro 1818 CarPlanMNec BP| Tipc material N Unidad ut =
|Elerr| pla |Datns-del ElemPINec |Fe reurngrarnaclrjnlE IEntra-dafN |Ct-d disponible |Alrr| |
1.2818 |Stock 78
8.2010 |ResOrd < -69769-0007 3- 75 o110
9.2010 |ResOrd . i-69F768-DOOY 3- 72 [1e1e
.2810 |ResOrd -69769-0007 3- 69 (1018
20108 |NecPrmn M 11/2010 3- 868
2010 |ResOrd < -69769-0007 3- 63 o110
2010 |[NecPPI ZSSE/BEENRAS100 5- 58
.2810  |NecPrn M 1272010 F= 53
.2011 M 81/2011 F= 43
2011 < -69768-0007 3- 45 1010
2011 " .-69769-0007 3- 42 1010
.2011 2 -69768-0007 3- 39 (1018
.2011 M 82/2011 F= 24
2011 < _-69768-0007 3- 31 [1e10
2011 [N 3-69769-0007 3- 28 1610
L2011 N M 83/2011 F= 23
L2011 N 2 -69768-0007 3- 20 (1018
2011 [N ~ -69769-0007 3- 17 [1e1e
2011 [N M 04/2011 5- 12
5.2011 |N M 85/2011 F= 7
5.2011 |N ec (2 -68762-0807 3- 4 1@1@
B5.2011 |NecSec 3~ -69769-0007 3- 1 1010
2011 |SolPed 1001132369/00001 * 75 76 1010
.2811  |NecPrn M 8672011 F= 71
2011 |NecSec ~5-69768-0007 3- 68 1010
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Figura 36. Elemento planificado por consumo y cenasidades independientes (Transaccion
MDO04 del material en el sistema SAP).

En este caso se puede observar el consumo proyectad necesidades que también
restan el stock disponible.

En general, para evitar engordar el stock, en elemsecon consumos regulares, se le
introduce un parametro en el maestro de materipbes, que no reste las necesidades
independientes, pues con el consumo es suficiestgug en esta cantidad se esta
considerando todo lo consumido. Esto depende mdehanaterial, conjuntos en los
que monta y la situacion de fabricacion de la es®mreéPor eso, los elementos
planificados de esta forma, deben de tener un ed@eguimiento y, en un principio no

seran candidatos a poner en planificacion automatic

En la figura anterior se puede destacar tambiérprissencia de lineas como
ZSSE/@@NRAS100, que no es mas que una forma disdmtmodelar un stock de
seguridad, de forma que éste se va actualizandeldsempo, concretamente cada vez

que se ejecuta la aplicacion de céalculo (normalenena vez cada dos semanas).

Por ultimo destacar la linea SolPed, que es ureitadl de pedido, es decir, lo que

resulta de evolucionar una orden previsional.

Dicho a grandes rasgos, esto es una parte dejdrdbhplanificador. Se podria decir
que éste es el trabajo mas tedioso y repetitivppoe®so que se pretende llevar a cabo

la planificacion en automaético.

Por otra parte, el mantenimiento de los paramekeqgdanificacion de cada material que
se encuentra en el maestro de materiales, es tee qae debe ser cuidadosa y es
responsabilidad del planificador. Esto se debertahdia y cambiar los parametros en
funcion de la casuistica presentada por el elem&itdepartamento de planificacion

dispone de cuatro pestafias en el maestro de nhedgjidanificacion de necesidades 1-
4) mas una de pronosticos. Un ejemplo del maesinmateriales se puede observar en
la siguiente figura y en él se pueden cambiar Igomia de los parametros de elementos

de compra que se han mencionado a lo largo dedmeesapitulo.
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72| Modificar material At

1025

‘tb Datos adicionales ||,5E,5 Niveles arganizacién HE?: Verif datos imagen |

Texto pedide compras & Planifnecesidades 1 @5 Planif.necesidades 2

((B) Semiaccesorios)

g [ E

Material Al 1825

1818

[

Centro

| [PAMEL ILUMINADOIFLT DECK) |
MTA.COMPRAS

Datos generales
Unided medigabase |U
Grupo de compras BV

Stat mat especifce.

Unidad Grupe planifnec. _EGE‘-
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Figura 37. Maestro de materiales (Transaccién MMI@2 sistema SAP).

6.8. Herramientas utilizadas para el aprovisionamieto de

material.

Una vez vista la metodologia de trabajo, hay quencinear también algunas
herramientas existentes para la planificacion denehtos que no estan en estructura.
Este tipo de materiales son generalmente accespai@s centrales y que se definen
tarde, pues la configuracion del producto hastaness no se conoce en un principio
hasta que el disefio y la ingenieria no estan ulimg a gusto del cliente.

Por eso, se establecen herramientas para realizagqué se conoce como un
aprovisionamiento en avance, aunque dicho apramasigento no esté respaldado por

una estructura que demande el elemento.

En este tipo de casos es necesaria una coordinesp@tial con los departamentos de
ingenieria y programas.

En primer lugar, es usual que se realice una éstda que aparezcan una serie de
accesorios basicos que montan en todos los avideeda serie. Esta lista la

proporcionara ingenieria y aunque dichos elemembosstén cargados en la estructura,
se lanzaran lo que se conoce como planes de nadesith fecha la de necesidad de

fabricacion de los conjuntos que luego iran al avié
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Los planes de necesidad se cargan en el sistemanteedn archivo Excel donde se le
proporciona el cédigo del material, la cantidaa yelcha en la que se requiere mediante

una transaccion diseflada a tal efecto.

Un ejemplo se puede observar en la siguiente figura
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Figura 38. Ejemplo de un plan de necesidad (TracigecMDO04 del material en el sistema
SAP).

El plan de necesidad aparece como una linea nrasgeelemanda primaria.

A parte de estas listas, el departamento de ingarteambién publica lo que se conoce
como Listas de Aprovisionamiento en Avance (LAPhnde se recoge lo que

posiblemente monte el avion en cuestion. Estoserlieys se pueden lanzar a la compra,
aungue siempre habra un riesgo importante de gakrfente algunos de ellos no sirvan
y se queden engrosando los stocks de materiala®ripania. Ahi esta la labor tanto de
planificacidbn como de ingenieria para decidir $eva pena correr el riesgo o no, pues a
veces es preferible aumentar un determinado innvadtaa que falte un elemento

critico en produccidn y no sea posible respetdrdgde entrega.

Los lanzamientos de las listas de aprovisionamient@vance se suelen hacer como
planes de necesidad, sin embargo, en casos eméoson pocos elementos se suele
hacer generando las previsionales de forma maneablucionandolas a solicitud de

pedido.

Tanto los planes de necesidad como los lanzamiantesno, se hacen sin existencia de

estructura.

El motivo es simplemente para ir aprovisionando dsmentos que aun no se han
acabado de definir totalmente para luego no texegstvos problemas, aun corriendo

cierto riesgo de que finalmente no se monten. Roio} se esta aprovisionando sin
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demanda y aunque ésta aparecera en el futuro &ymeete tarde), hay que prestar
mucha atencion a la evolucion de la demanda, deaf@que cuando ésta aparezca en el
sistema, es necesario descolgar los planes de ideteporque si no se estaria

duplicando la necesidad (labor del planificadondeesidades).

En términos generales, este es el trabajo basicelat@ficacion realizado y las

herramientas utilizadas.

Realmente el trasfondo es mucho mas amplio, pguticado con detalle se escapa a

los objetivos del presente proyecto.

En el capitulo 8 se hara referencia a algunos @boseg situaciones que también estan
relacionadas con lo relatado en éste y que compi@mdm lo que pudiera quedar mas
escaso en este capitulo.
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