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

Capitulo 9.

Aplicacion de la planificaciéon en automatico.

9.1. Introduccion.

Una vez que se conoce la forma en que se realigkataficacion, desde el nivel mas
alto hasta el mas bajo asi como la compra de rahtee puede proceder a analizar el
funcionamiento de la herramienta y a seleccionar dementos dentro del grupo

eléctrico a los que se les debe aplicar la plagf@n en automatico.

Se ha desarrollado en SAP un proceso que pernyi@sel de manera automatica de las

ordenes previsionales a solicitudes de pedido.

Este proceso es totalmente automatico, con lo guégica no es otra que la de un
computador. Por tanto, debido a la diversidad deistica que presenta la planificacion
dentro del grupo, los problemas y dificultades geehan ido mencionando a lo largo
del presente documento y otros que se detallal@nlargo de este capitulo, se debe
realizar una minuciosa seleccion de los elemerdos po quitar tareas de planificacion

con alto valor afladido y necesarias por tanto elabaen funcionamiento del area.

9.2. Descripcion del funcionamiento.

En primer lugar se va a detallar el funcionamiesola herramienta desarrollada en

SAP para el aprovisionamiento en automatico.

No es mas que un programa que evoluciona de forasiveny automética, bajo ciertos

criterios légicos, las previsionales que el sistdhiRP propone a solicitudes de pedido.

En definitiva, la aplicacion evoluciona a soliciisdde pedido las 6rdenes previsionales
con fecha de apertura menor o igual a la fechgedei@on del proceso automatico mas
cinco dias después, simulando asi que fuese ejdradmlizado durante la semana, pues

el proceso se ejecuta durante el fin de semana.

9.2.1. Cambio de parametros al elemento.

Para que se realice el proceso de evolucion despyeales a solicitudes de pedido de

forma automatica, el elemento ha de tener asocladque se conoce como el
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planificador automatico o planificador espejo. Estees mas que un codigo que cada
planificador tiene asociado y le identifica comamficador automatico del elemento en

cuestion.

En la situacion inicial, cada planificador tiene océdigo distinto que figura en el

maestro de materiales y que vincula al materidlpyamificador.

Estos cddigos siguen la légica siguiente: MXX

M: materiales.

La primera X: en funcion del area al que pertenetgdanificador puede ser:

- E: eléctrica (objeto del proyecto)
- M: materia prima.

- N: normales mecanicas.
La segunda X es un numero que identifica al pleadfor dentro del grupo.

La creacion de los codigos para planificador autmmdampoco es aleatoria, sino que

sigue ciertas directrices:

- Deben empezar por W.
- Ha de seguir con una letra y un numero. Soélo pexiistir el planificador WXX

(y por tanto se podra crear) si existe el plandforaviXX.

El primer paso es pues parametrizar todos los fiadores de necesidades y
registrarlos en la transaccion ZPP_PLANAUTOM.

El resultado de este proceso se puede observarfiguia.

=
Vistadetfabla Tralar PFasara Sgleccidn Lhidades  fistsma

@ 21l cQe DR anan OO 28
Maodificar vista Planificadores de prevision automatica: Resumen
P Enrocas nueas | 3] e ) B0 [

Figura 53. Reporte de la transaccion ZPP_PLANAUT@Idtema SAP).

En ella se puede ver el reporte que da el sisteana [ps planificadores del grupo

eléctrico después de haber realizado con la trai@samencionada anteriormente, una
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asociacion de perfiles entre el planificador reaklyespejo, como se muestra a

continuacion:
Planificador Real| Planificador Espejo
MEO WE1
ME1 WE1
ME2 WE?2

Una vez definidos los planificadores automaticas)ad cuéles cada planificador real
tiene responsabilidad plena, ha de cambiarse I@nadros del material que se desee
planificar en automatico, sin mas que asignarlelaificador espejo en el maestro de

materiales.

Para comprender bien el proceso, se va a ilustrarua ejemplo que se ha utilizado
para realizar las primeras pruebas de funcionamimia transaccion.

Supongamos como ejemplo una pantalla de planiboa¢MD04) como la que se

observa en la figura.

[f5] aterial [T INDICADOR LUMIND SO
Ocultar det.cabecera MPExtFabri
Centro 1010 CarPlanMsc PD| Tipo material B Unidad U1 |z

Material: Resumen Datos de tamario de lote . Aprovisionamisnte v prog ramacién 11y |I|

Flanif.necesidades HMEQ Grupo planif.nsc. COG1
Grupo de compras EV4 GrupoEstrategs. Z0
Cl.aprovisionam. F Aprovis.especial
Horiz.planiffijo e} Verif.disponibilidad B2
Indicador ABC B BADI act.

F..|Fecha Elem.pla...|Datos del ElemPINec Fe.reprogramacién|E..|Entradas’N... Ctd.disponible |Alm...|
11.11.2010 (Stock 2]
11.2018 |[StcPry Y/iee 4
10.2018 |NecPPl |ZSSE/100AESSDOA 1- 3
04,2011 |NecSsc 3-61252-0005 1- 2 [1e10
.@5.2811 |NecPPl  [ZMPN/151EMSO8TA 1- 1
.B6.2011 |Nec 3-61252-0005 1- g 1810
a7.2011 ri o 0104413491 /AE 185 1 1
a7.2011 ! i-61252-0005 1- o 1018

Figura 54. Lista de planificacién para un elemetipm B con planificador manual
(Transaccion MDO04 del sistema SAP)

Se puede observar como hay una orden previsiogalfegha de apertura es actual (no

esta ni en atraso ni en adelanto ya que tiene c@y

Mediante la transaccion MMO02 se permite modifichrm@aestro y en la pestafa
Planificacién de Necesidades 1, se le cambia etjodtkl planificador.
MEO -> WEO
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Con esto, el aspecto de la pantalla anterior e®strado en la figura.

Elmaterial | 41117 t INDICADOR LUMINOSO
N°ExtFabri
Centro 1010 CarPlanNsc PBD| Tipo material B Unidad U1 =
Material: Resumen Datos de tamario de lote { Aprovisionamisnto y pragramacion | 11 |I|
Flanif.necesidades WEQ (AUTOY Grupo planif.nsc. COG1
Grupo de compras EV4 GrupoEstrategs. Z0
Cl.aprovisionam. F Aprovis.especial
Horiz.planif fijo o Werif.disponibilidad B2
Indicadar ABC B BADI act.
|EIem.|3Ia...|Dat09deI ElemPINec Fe.reprogramacién|E..|EntradaIN... Ctd.disponible |Alm...|
11.2810 [Stock E

11.2018 [stePry  [Y/18E 2
0.2010

NecPPl  |[Z5SE/100AESSO0A 1= 3
.2011 |NecSec | 5-61252-0005 1- 2 110

95.2011 |NecPPl [ZMPN/151EMS087A 1= 1
.2011 |NecSec [ -61252-0005 1- o [1e1o

07 .2011 |OrdPrv 0104413491 /AE b5 1 1
7.2011 |NecSec [€-61252-0005 1- o [1e1o

Figura 55. Lista de planificacion para un elemetifm B con planificador automético
(Transaccion MDO04 del sistema SAP)

Se puede observar cdmo ha cambiado el planificddanecesidades a WEO y en la

descripcion pone “AUTO”.

Este proceso se debera realizar de forma masieagsaciar a cada elemento que se

elija en este capitulo, su correspondiente platdfic automatico.

9.2.2. Ejecucioén del proceso.

Una vez asociados los planificadores, se pasa autajeel proceso automatico de
conversion de previsionales a solicitudes de pedigose efectuara de forma semanal,

una vez finalizado el MRP.

El proceso recuperara todas las 6rdenes previs®rgle se hayan creado para los
planificadores automaticos, justo después del MRBeytengan como fecha de apertura
inferior o igual a la fecha de ejecucion del pracess cinco dias y las convertira en
solicitudes de pedido. Al finalizar, se guardardamcon las érdenes modificadas y la
solicitud de pedido que le corresponde. Esto dezaede forma automatica al terminar

la ejecucion del MRP.

Sin embargo, para tener una idea de coOmo es etgwanteriormente, se va a describir

como si se realizara de forma manual para un pdadibr automatico en concreto.
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Una vez que estén asociados todos los materiales @lanificador automatico
correspondiente, serd necesario ejecutar, a taada transaccion SE38, el programa
ZPPR_0492, que evolucionara todas las previsiopaleplanificador.

Desde la SE38, hay que introducir el programa ceenmuestra a continuacion.

L
Programa Tratar Pasara Utilidades Entomo  Sistema Ayuda

@ 3 dHCea QRE Hhan @m
Editor ABAP: Imagen inicial
ﬁ:m@%—! [T;;r‘l_]‘l ’_ﬂ] E“[;E |® Eenu;tgm:;__‘._@ Con variante J|E| Variantes |

Programa ZFPR_0432| [ D crear |

| Bbjeios parciales
@ Codigo fuante
O Varianies
O Arributos
O Documentacion
O Elementos de ferie

|G Misualizar I 'f Medificar ]

Figura 56. Visualizacion de la transaccion SE38tgxina SAP).

Una vez ejecutado, las entradas que demanda serpueden la figura, de tal forma
gue simplemente hay que darle el planificador aatmm y el centro al que pertenece
(centro 1010 siempre, ya que se trata de elemdrtoempras).

= =
[ Programa  Tratar Pasars  Siglema  ASndda
| & o H @ BHE snas B @&
Paso de ordenes previsionales a SOLPED
r 1
1@
Fantalla de Selecciin )
Pianificador de necesidades | E}_‘ = L
Centro a |

Figura 57. Evolucion automatica de previsional dicstud de pedido (Programa ZPPR_0492,
sistema SAP).

Una vez terminado el proceso, el sistema ofrecaeporte sobre las conversiones

realizadas tal y como se mostro6 en la figura 52.

9.3. Criterios de planificacion sobre los que esiénplementada.

El programa de evolucion automéatica de ordenesigioeales a solicitudes de pedido
tiene como principal objetivo la eliminacién deetas, relacionadas con la planificacion

de elementos de compra, que no aportan valor afiatliidabajo del planificador.
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Por ello, actia segun la planificacion que tengaléi cada elemento, es decir, no varia
los pardmetros de planificacion que tenga definidbgnaterial sobre el que esta
actuando.

Lo Unico que hace la logica del programa es tomaldnificacion que da el MRP a
través de SAP y evoluciona las previsionales lgasiguientes criterios, en funcion del

caso que se presente.

Debe notarse que las pruebas fueron realizadasactarioridad a las fechas que
aparecen en los ejemplos que se presentan a caciinypero en ese momento no se
tomaron imagenes de las mismas. Es por ello queasesalizado el procedimiento
analogo posteriormente para ilustrarlas. Concratgangara tener referencia y poder
comparar las fechas, los ejemplos siguientes fueralizados el 17 de Noviembre de
2010 en un entorno de pruebas, para no modificaea| por lo que las vistas de
necesidades/stock son antiguas y en algunos casole pnducir a error. Se trata de

ilustrar que la légica del programa es la deseaglzeycumple con los requisitos.

En su momento, se encontraron errores de logicasdétma, es decir, que no
evolucionaba las previsionales en base a los iostgue se van a mencionar. Por tanto
fue necesario establecer los criterios de formambs clara posible para que el
departamento de informatica programase el codigstableciese en el sistema la l6gica
deseada. Esto se consiguio tras algunas pruebaentiauacion se muestran resultados
obtenidos en una fecha posterior, pero que iguabnson utiles para ilustrar ideas y

resultados.

Tal y como se ha mencionado anteriormente, losscgse se pueden presentar son los

siguientes:
- La orden previsional salta en fecha.

En este caso, la fecha de apertura de la misma ég lla semana en curso y ha
aparecido porque, respetando el Lead Time del rahtes el momento de lanzar la
solicitud para que, siguiendo su curso normal, atenal esté en el almacén en el
momento en que se va a necesitar. Por tanto, Vésjmeal se evoluciona y la fecha de
entrega sera la de necesidad menos 22 dias que esttaulados como tiempo de

entrada de mercancias.
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Ell-ﬂaterial ..525036-1 ERMINAL
NExtFabri
Centro 1010 CarPlanNec PP| Tipo material N Unidad u1 =
|EIem....|Dat05deI ElemPINec |Fe.repr0gr... |E..|EntradaJ’Nec. |Ctd.di5p0nible |Alm...|
0. 2008 NecSec L. C-152180-CC- 03180 L= 641-11010
-152174-CC-03182 L= G643-11010
¢! -68526-0009 3- 646-1010
. 2008 |RepPed|@009083739/00003 e 1.000 354 1010
C"-62903- 0009 3- 351 (1810
04,2010 |NecSec | i-62905-0000 3- 343 1010
==]17.11.20810 NecPm M 11/2010 27- 321
[Elo1.12.2010 |NecPm 1 1272018 57- 264
=]10.01.2011 NscPm M 01/2011 57- 207
[Elo1.02. 2011 [NecPm M 02/2011 57- 150
=)e1.03.2011 |NecPm M 03/2011 57- o3
[Elo1.04.2011 NecPm 1 0472011 57- 36
EIQ.EI:S.2EI11 OrdPry |9O77033230/AE a5 21 57
[@lo8.05. 2011 INecPm M 85/2811 57- 7
ﬂlﬂaterial ! 150838- TERMIMAL
N°ExtFabri
Centro 1010 CarPlanNec EB| Tipo material N Unidad U1 [Z
BIF.JFecha |EIem....|DatosdeI ElemPINec |Fe.reprogr... |E..|Entrada.fNec. |Ctd.di5p0nible |Alm...|
D.2008 NecSec | 152180-CC-03180 = 641-11010
0. 2009 [NecSec | 152174-CC-03182 L= 643-11010
J.2009 [NecSec L i-63526-0009 = 646-1010
2009 RepPed|0008088738/00003 L] 1.000 354 1010
.2010 [NecSec | - -62903-0009 3- 351 1010
.2010 [NecSec . "-62005-0009 3- 343 1010
2010 |NecPrn M 11/2010 27- a1
2010 |NecPrn M 12/2010 57- 264
1. 2011 [NecPm M 01/2011 57- 207
2011 |NecPrm M 62/2011 57- 158
03.2011 [NecPrm M 03/2011 57- 93
2011 NecPrn M 04/20811 57- 36
5.2011 BoiPed: [1000902145/00001 * 21 57
95.2811 NecPrn M 85/2011 57- 8

Figura 58. Ejemplo del caso previsional en fechteary después de la ejecucion del programa
(Transaccion MDO04 del sistema SAP).

Como se puede observar, la solicitud de pedidaukrdago inalterada en el tiempo tal y

como se esperaba.
- La orden previsional no salta en fecha.
Aqui se pueden distinguir tres opciones:

a) La fecha de apertura y la fecha fin de la ordeéresimbas en el pasado

respecto a la fecha actual.

En este caso lo que el sistema pide es una soluga@misible, porque esta
diciendo que necesita una cantidad x para una fpaebada. En este tipo de
situaciones que ocurren a menudo debido a los o®timencionados en
anteriores capitulos, el proceso de transformaaiiomatica debe convertir la

fecha de entrega de la solicitud de pedido enclaaf@ctual mas 15 dias. De esta
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forma, se le da al grupo de compras un pequefib@olpara lanzar a la compra
y a la vez se le dice que el requerimiento es magaubr tanto deben acelerar el
procedimiento. Tanto en este como en el siguieas®,clos compradores no
suelen acudir a fabricantes ya que éstos, aungquenae baratos, tienen un lead
time de fabricacion constante que es el que apareeésistema. Lo que se hace
es acudir a proveedores que disponen de stock dedrial deseado en sus
almacenes y lo pueden suministrar en mucho meawgt, eso si, con un extra

coste en ocasiones desorbitado.

S Material L 3326-¢ | oisyunTor

N°ExtFabri

v ] @ comsreimo |

1618

Centro CarPlanhec

BD| Tipo material I

Y

Material” Resumen

Planifnzcasidades WE1 (AUT... Grupo planifnac COG1 |
Grupo de compras [NEZ GrupoEstrategs: |za]
Cl.aprovisionam Fl Aprovis.especial i
Horzplanifijo [ 9 Verfaisponibiidad 02|
Indicador ABC 1€ Os

BlF JFecha |Elem.. [Datos del ElemPiNee [Fereprear . [E JEntradaiec. Cid.disponible Jam.}
Bi®116.06.2008 NecSec £ - -89114-0801PGE202 . | 1- 18 (1018
10.67.2000 |NecSec| 3-00114-0001PG0202 .. i 17 1010

|@+3 87 2009 Resord "7-62106-0805 I 3 14 [1818

|3n 87 2000 ResOrd|f -62014-0861281218 | 1 13 (1010

|@l21 25 2000 Necsec s -80118-BOR1RCE1AZ. | 1 12 {1818
|27.na.2c|cu9 NecSec ! i-62195-0085 o a 1019

|#=lo1 502809 Necsec F-A44103-nABIAREVZ | I 3 6 1010

| B9 2009 9°-08114-0881PGA202 | 1 5 (1010

| : i 177033197 (AE [ a7 16 21 |

| 592 “BOTTT>B0G1CHA202 — i 1 20 1019

| 59,2000 NecSec © JI_V‘?L)ETGS AT _95 D_E_}I' £18mento de planimcacion 1]
|22 19,2008 NecSec £_-| [ee77083197 [ Aptor-e [TmpoTratEn [22
[l20 12, 2000 Necsec s -1 _ [i8 ) E F drema Claproy [F|
|2g.1.u.2c|cng_NecSec_s - Ctdrechazo |2 |Apertura pl. 13.65.2009]|Clorden  [NB

cha ge fin en & pasado

2009 INecSee -1 Excepein
2018 |NecSec [5-1
2818 NecSec £ -1

iﬂi ]

!‘MJEE.

Fsif s el

[~ oo Mol 2wl < cnticitin mmina TG e |

] waterial H_i20- DISYUNTOR

N°ExtFabri

Centro 1016 CarPlanNec PD| Tipo material N Unidad U1

Material: Resumen Datos detamafiode lote | Aprovisionamiento y programacién | |, | [¥][F]

Flanif.necesidades WET (AUT.. Grupo planif.nec. COG1
Grupo de compras NE4 GrupoEstrategs. Z0
Cl.aprovisionam F Aprovis.especial

Horiz planiffijo g Verifdisponibilidad 02
Indicador ABC c BADI act

Z C26088 18.12.06

[Elem....|Datos del ElemPINec [Fereproar.. [ |Entradaimiec |ctd.disponible Jaim__]

~3-00117-0081CHO202... = 3 [e10

62195-0069 3- o [1ete

~3-66958-0001 iI= 1-[1e10

r9-66852-0001 4- 5-1819

BOD1RCO102.. il= 6-116818

7-8001CHO262.. il= 7-1818

7-8001CHO262.. il= 8-[1818

-8009 3- 11-[1810

53-0001 - 12-[1810

7 2016 |NecSec ! -66952-0091 4- 16-[1810
29190902137:99091 + 29102008 10 18 ]
2011 [OrdPry BB77053195/AF 3 3

2011 INecSec P~ -45131-0081 3- o 1010

Figura 59. Caso fechas apertura y fin pasadas, agtdespués de la ejecucion del

programa (Transaccién MD04 del sistema SAP).

163



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

Se puede observar que fecha de apertura y feclfanfiextrema se denomina),
estan en pasado. Ademas, tal y como se esperapapoglso ha colocado la
fecha de entrega de la solicitud de pedido (fupgdido) en 15 dias después del

17 de noviembre: el 2 de diciembre.

b) La fecha de apertura esta en el pasado y la fetlesth en un rango de entre

la fecha de hoy y 15 dias en adelante.

En este caso el proceso convierte la fecha degentle |la solicitud de pedido en

la fecha del dia actual mas 15 dias.

T material D _99/2¢ 333N CONECTOR MOVIL
NeExtFabri

Centro 1010 CarPlanMec PP| Tipo material N Unidad  |U1
Eiltro vis. SAP: Visualizar todo ed Regla seleccién g

EIF..]Fecha |Elem.... |Datosdel ElemPIMNec |Fe.reprcrgr... |E..|Entradas’Nec. |Ctd.disp0nihle |
)17, 11.2010 Stock 22
7.11.2010 |StocSg [Stock de seguridad
.10.2010 |SolPed [1000002142/00001 *
S17.11.2018 NecPrm M 11720810

-11.2018(0rdF v 0077083218 /AE

.12.2010 NecPrn M 124
.81.2011 NecPrn M 81/2011

L5

(== ||3

(=1} =}
e | e | = = | oo
' ' ' i

oo e

24
20
16

-82.2011 N[= Datos adicicnales por elzmanto d planificacion
.03

b4
.B5.2011 |5

BOT7Y083222 | Aprov. extérAg Fe fin exdr. 19.11.2010| TmpoTratEM |22
Ctd.orden 19 U1 Fe.inic.extrema 22.06.2010| Claprov F
Ctd.rechazo |0 Apertura pl. 08.06.2010|Cl.orden NE
Excepcion 06| = |Fecha de inicio en el pasado

05| = |Fecha de apertura en 2l pasado

[By] waterial D 99/z_ i3sN CONECTOR MOVIL
N°ExtFabri

Centro 1010 CarPlanMNec PE| Tipo material N Unidad U1
Filtro vis. SAP: Wisualizar todo e l:l Regla seleccidn g

= F...|Fecha |EIem....|DatDsdeI ElemPIN=c |Fe.repr0gr... |E..|Entradas’Nec. |Ctd.disp0nible |

H&l17.11. 2010 stock 22

:|1?.11 .2010 |StocSg |Stock de seguridad 18-

E%.']D.Emﬂ SolPed |1000902142/00001 * Le
17 M 1172810

=o1. iM 12/2010

EDQ.‘IZ.ZEHEI SolPed 1000902143/00001 * 1

@19.91 2011 NecPrn M 81/2811

EB'] 82,2011 NecPrn M 02720811

&o1.03.2011 NecPm |1 03/2011

EB'] 04,2011 NecPrn M 04720811

(&os.05.2011 NecPm M 05/2011

e | e | | | =~ | = | oo
' ' ' ' ' ' '
m

Figura 60. Caso fecha de apertura pasada y feam&utura pero en un rango posterior
a la fecha actual, inferior a 15 dias. Situaciértemy después de la ejecucion del
programa (Transaccién MDO04 del sistema SAP).
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Se puede observar cdmo vuelve a poner la soligtuigce dias posteriores a la
fecha actual (02/12/2010) y las fechas en la pant las dos ilustraciones

cumplen lo mencionado anteriormente.

c) La fecha de apertura esta en el pasado y la fécles fposterior a 15 dias en

adelante a la fecha actual.

En este dltimo caso, el proceso no debe modifieaietha de entrega de la
solicitud de pedido.

7| waterial [T NB2251-20-. SNA CONECTOR
NPExtFabri
Centro [1914] CarPlanNac PP| Tipo material | unidad  [U1] =
Eiltro vis. SAP: Visualizar todo Q| cig =) | |
ZF [Fecha |Elem.... |Dat05del ElemPINec |Fe.repr0gr... |E..|EntradaJ’Nec. |Ctd.di5p0nible |Alm...|
Fy|=5)17.03.2000 NecSC | 1-63133-0031 2- 91
17.03.2009 [NecSC | -63132-0033 Z= 89
=2{30.03.2009 NecSC [F™-63109-0035 1- 88
=2{01.04.2009 NecSec [(-67511-0013 1- 87 (1010
22023 .04.2009 NecSC [ -63103-0045 1- 86
25023 .04.2009 NecSC |7 -63109-0043 1- 85
=5120 . 052009 ResOrd |2 -69717-0020A01 1- 84 (1010
=221.05.2009 NecSC |Li-63132-0041A01 2- 82
=226 .05.2009 ResOrd |- ~-69714-0031A01 1- 81 {1010
=%]26.05.2008 ResOrd |2 -69715-0033A01 1- 80 {1010
11.08.2008 NecSC | .-63108-0045 1- 79
11.08.2008 NecSC L.-63108-0043 1- 78
==411.08.2009 NecSC | -63133-0038A01 L= 76
24.12.20089 |NecSec . -67911-0005 1- 75 (1010
=202 03 2010 NecSec 2 -67011-0005 1- 74 1010
=E(17.11.2010 NecPrn M 11/2010 5- 69
=A001.12.2010 NecPrn M 12/2010 12- 57
==410.01.2011 NecPrn M 01/2011 12- 43
=2(01.02.2011 NecPrn M 02/2011 12- 33
M 03/2011 12- 21
(&l2z. 02. GrdPr; DF7083211/AE 06 3 24
91|II_7'Dét_0'S' adicionales por eiemgnto de planificacidn - 12
,—fiéom.p i [00770883223Aprov. edeéme. | |Fe.fin exdr. 28.03.2011|[TmpoTratEM [22 | e
Ctd.orden 3 [u1] Feinicedrema  [26.10.2010||Claprov €]
Ctd.rechazo |0 | Apertura pl. G8.18.2818||Cl.orden W‘
Excepcion (B8] = Fecha de inicio en el pasad

EHE Fecha de aperiura en £l pasado

(]2 B = s peio | | B[]
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Ellﬂaterial C _468251-20- "[SNA CONECTOR
N°ExtFabri
Centro 1010 CarPlanNec PB| Tipo material N Unidad U1
Eiltro vis. SAP: Visualizar todo l l:l Reala seleccidn =

|EIem....|Dat09deI ElemPINec |Fe.re|3r0gr... |E..|Entrada!Nec. Ctd.disponible |Alm...|

.2009 NecSC | i-63133-0031 2- 91

20089 NecSC | 7-63132-0033 2- 28

03.2009 NecSC | -63109-0035 1- 23
.2009 NecSec [ .-67511-0013 1- 87 [1010

04.2009 NecSC [ -63108-0045 1- 26

.2009 NecSC | -63109-0043 1- a5
95.2009 ResOrd | ~-69717-0029A01 1- 84 1010

5.2009 NecSC | -63132-0041A01 2- a2
05.2009 ResOrd, -69714-0031A01 1- 81 1910
5.2009 ResOrd [ i-69715-0033A01 1- 80 (1010

08.2009 NecSC [ -63108-0045 1- 74

.2009 NecSC . -63109-0043 1- 2

£.2009 [NecSC || i-63133-0030A01 2- 76
. 2009 NecSec ©-67911-0005 il= 75 (1010
03.2010 NecSec| -67911-0005 1- 74 [1010

.2010 NecPrn M 11/2810 5- g9

2010 NecPrm M 12/2010 12- 57

.2011 |NecPrn M 81/2811 12- 45

B2.20811 [NecPrn M 02/2011 12- 33

.2011 NecPrm M 83/2011 12- 21

B3.2011 f i [1080902141/00001 * 3 24

.04.2011 n M 84/2011 12- 12

B5.2011 [NecPrn M 05/2011 12- ]

Figura 61. Caso fecha de apertura en pasado y féichen futuro, pasados 15 dias a
partir de la fecha actual. Situacidon antes y despde la ejecucion del programa
(Transaccion MDO04 del sistema SAP).

Se observa claramente cOmo en este caso la fecka modifica y lleva la solicitud al
28/03/2011, tal y como dice la fecha fin.

Estas dos dultimas situaciones también son frecserdebido a los motivos ya

mencionados a lo largo del documento.

La fecha de entrega es 22 dias antes de la dedeat.ggara respetar el plazo de entrada

de mercancias.

En el segundo caso, como la fecha de necesidademitp respetar lead time, la

entrega sera 22 dias antes de la necesidad, petaesl| lead time del componente.

En el tercer caso, simplemente se pone diez dimiés.

9.4. Estudio de los elementos de la Commaodity eléca.

Para seleccionar una serie de elementos con alefique se planifiguen de forma
totalmente autbnoma, se ha realizado un estudvigpoe todos los part number que

maneja el grupo.

166



Implantacion de un sistema de aprovisionamientoraético en una empresa del sector aeronat

9.4.1. Extraccion de datc

En primer lugar se trata de extraer lo que se amoomo Part Master del area eléctr
es decir, el conjunto total de materiales conse trabaja a diario.

Dicho conjunto incluird todos los elementos quehaa utilizado para fabricacic
eléctrica, por tanto, pueden exisreferencias con muy diversas casuisticas.
ejemplo, puede haber elementos ( no se usan porque se ha finaliz el programa,
gue estén lmsoletos y sustituidos por otro, que no se usequaoeran especificos pe

una serie y solo se tiene para repuestos de dicleacsiando sean necesarios,

La extraccion se realiza del sistema, a travésrae aplicacion creda a tal efecto,
obteniendo un fichero (PaMasterCompleto) que se anexa en el Cd con un tot:
11807 elementos.

Como se ha mencionado anteriormente, dichos eles@stan distribuidos entrees
planificadores, atendiendo fundamentalmente armt de raiz del part number

precio de los mismos.

Una vez dicho esto, la distribucion de elementaigude la siguiente forn

MEO 1584 ME2 b
ME1 5822
ME2 4401

Total general 11807

Figura 62. Distribucion de la planificacion eléctrica.

Como se puede observar, la mayor carga esta daréligadorME1 ya que tiene |

mayor parte de los elementcormalizados (por tanto de bajo coste en gen

Parece logico que en el caso de elementos de toagddr, la cantidad de los mios

sea menos de forma que permita al planificadomafisas mas exhaustiv

9.4.1. Andlisis del ParMaster.

Para fijar algunas ideas de forma global sobreopjunto completo de elementos
grupo eléctrico, se van a generar una serie dedddres e los que se desprende

algunas conclusiones interesar
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En primer lugar se presenta la division de los eldws segun la politica |

planificacién que siguen;
PP: Punto de pedido; planificacion realizada e laasonsumos del pase

PD: Politica décreta; planificacion basada exclusivamente ennkxsesidades qt

demanda la estructura de fabricac

ND: Elemento que no se planifica (en general de #sb no debe haber mucho, p

aqui se engloban elementos excepcion

END mPD mPP

12% 1%

Figura 63.Clasificacion de los elementos segun la politicpldaificacion

Se puede observar que la mayoria de los elemenfaarsfican por politica discreta,
que implica que la estructura de fabricacion dedyeles mas perfecta posible si se
quiere comete errores de gran calado y que enndetmios momentos se teng

roturas de stock o excesos de invent

En segundo lugar, se va a realizar una distribupidncompradc. Como se puede
observar, el grueso de elementos son de los coores NE*, quedando elementos

alto valor y otros de caracter especifico en eld®jde otros grupc

Este criterio va a ser interesante, porque los @os comprados por este grupo,
pertenece al area también, tienen ventaja respdctesto pareser planificados e
automatico, pues hay ventajas de coordinacién quiaeificacion y compras mt

importantes.
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E* mNE* 1= Otros

11%

Figura 64.Clasificacionde los elementos pgrupo de comprs.

Otra clasificacion interesante y que desprencormacion importante es la que si¢

Tipo de parte Cantidad ml
1 34 m2
2 54 1% =5
> ! 7% WA
A 60 °
B 2184 : 73% uB
C 836 mc
H P mH
M 15 M
N 8563

N
P 53
Total general 11808 .

Figura 65.Clasificacior de los elementasegun el tipo de pat

Como se puedebservar, la inmensa mayoria son elementos tipod¥infidles) y tipo E
(semiaccesorios, es decir, todo lo que son parlésadores, et

Dentro de los indicadores, se va a considerar gmdditamarfio de lote, pues de aqt
va a obtener la tendencianeral del conjunto de elementos.
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Tamano Dias planta de

lote cobertura o EX
EX 118 o
Z2 46
Z3 9 19% 1% 2% mZ3
Z4 49 9% mz4
Z5 192 =75
Z6 7916 2% w76
Z . mZz7
8 180
Z9 3 mZz8
ZB 1017 79
ZD 2267 m7B
ZE 6
ZG 4

Figura 66.Clasificacionde los elementaseguiin tamafios dete.

Se puede observar claramente que el tamafo demi@seusual es el Z6, es de
comprar por lotes que cubran las necesidades d#a80planta, con lo que se put
hacer una idea de que en general el sistema génpravisionales para cubrir |
horizonte como el mencionado mas ari

Para elementos de mas alto valor, se tienen tantiitmge como el ZD, en los que |

pedidos son de menor cantic

Por ultimo, se van a establecer indicadores més. El primero simplemente para t
una idea de B elementos que se encuentran en rack (si) y B#1¢ (no). El segundo
de los indicadores muestra la cantidad de elemamdarios, por metro 0 metr

cuadrados que se estan planifica

mNo mSi Em EmM2 mUl

12%

9%

88%

Figura 67.Clasificacion elementique estan en rack (izquierda) y clasificacsegun unidad
de medida (derecha)
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Se puede observar que hay casi un 20% de elementosck. Estos elementos estan
planificados por consumo forzado y en un principoson candidatos a aprovisionar en
automatico ya que los patrones de consumo que tablaxen no estan totalmente
afinados a la realidad. Sin embargo, este poreergejpodria afiadir a los que se
obtendran para planificar en automatico en cuaatoosisiga mejorar los patrones de

consumo, con lo que constituiria un importantismimero de elementos mas.

Se puede observar que la mayoria son elementoariasjtsin embargo, un 9% de
elementos por metros es muy importante y hay gestamte especial atencion, ya que la
planificacibn como se ha dicho es compleja. Tambigy que notar la existencia de
gran cantidad de elementos unitarios, como por @gmanguitos para recubrir los
cables, que aun siendo unitarios, se suministramghios y la planificacion presenta el

mismo problema que los elementos por metros.

Con esto quedan analizados los elementos sobgiéose va a trabajar, para comenzar

a establecer una seleccion optima.

9.5. Criterios de seleccion.

En este punto se pretenden exponer y aplicar ureads criterios l6gicos y basados en
el estudio anterior, la experiencia diaria y alguinonceptos de planificacion con el fin

de obtener un listado 6ptimo de elementos candidafmanificarse en automatico.

El punto de inicio es el part master completo queednalizado en el apartado anterior.

Como se menciond, el nimero exacto de elementdsl&Gv .

En principio se procedié siguiendo una primera dgaandlisis que finalmente fue

desechada por una segunda que parecia mas razonable

Se hablard a modo resumen de la primera de eflagigtallara todo lo acontecido en la

segunda.

En ambas lineas se trata de establecer una secigtat@os para llegar al conjunto de

elementos que finalmente se selecciona para apoarsen automatico.

La diferencia es la forma de considerar que un efemesta activo. En el primer caso

se considera que es todo lo que se ha despachadinatmén durante el presente afio.
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En el segundo, la consideracion sera algo mas steeran elementos que tengan
pedidos en curso, solicitudes de pedido o prewadgsnen el horizonte de planificacion

y también que se hayan comprado en 2010, lo queaiddque se han consumido.

9.5.1. Primera linea de analisis.

En esta primera linea se establecen una serie ig#ios que son enumerados a

continuacion:

1.- Después de extraer los datos, se procede & pbpeecio unitario a cada elemento,
obtenido a través del precio medio variable de edmaEn algunos casos, el precio de
los elementos que proporcionaba el sistema era cerolo que queria decir que ese
material no habia entrado en almacén ni siquiengepcion durante un largo periodo
de tiempo (antes de la implantacion de SAP, 2008xapadamente), con lo que se

eliminan todos esos elementos. Con ello, quedagéLpart numbers.

2.- Se quitan todos los elementos que estén pdratones decir, que las necesidades
estan cargadas contra un PEP o elemento acumueadmstes. Esto se hace porque el
sistema genera Ordenes previsionales por contyatostiene en cuenta el stock de otro
contrato en el mismo material. Con lo cual, siseuentran en stock bajo el contrato A
12 unidades sin demanda y en el contrato B haydameanda de 6 unidades, el sistema
propondria comprar 6 unidades que no deberian @s®r pues simplemente
cambiando 6 unidades del stock de proyecto A akstie proyecto B seria suficiente.
Por tanto, estos elementos no se pueden poner rewisapnamiento automatico.

Después de este filtro quedan 7238 elementos.

3.- Como se ha mencionado anteriormente, la ptamifdbn de elementos por metros se
complica al despacharse por rollos de grandes dzatdgs y dejar descubierto las
necesidades mas cercanas. Por ello esto requieesisddn del planificador. De esta

forma, se reducen a 6402 elementos.

4.- Como siguiente criterio, se decide eliminarotod que no sean elementos
normalizados, ya que lo que se busca es tenerngucm mAas 0 menos constante vy, al
ser elementos normalizados, montan en bastantegintmm Quedan 6222 part

numbers.

5.- Como primer criterio econémico, se decide obwalos aquellos elementos con
coste superior a 100 €. Con ello quedan 5500 el&rmen
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6.- Sobre éstos se procede a hacer un estudio de conftara ello se extraen
sistema los consumos desde el mes de enero de H23t8 julio del mismo af
extrapolando el consumo de esos seis meses al déoursw@poniendo que éste ser:
doble. Una vez hecho esto (proceso con un grae testporal para extraer los datc

guedan 2658 elementos.

7.- Sobre este nimero de items, se procede a realimarclaificacion ABC,
atendiendo al criterio de Pare

Seran elementos del tipo A aquellos que represemai®% del volumen de negocio
la comparfiia (en este caso se ha considerado grhuah) de representar del orden de

10 % del inventario.

De tipo B repesentan un 20 % del negocio y han de ser aproamexdte un 20 % di

inventario.

Por ultimo, el tipo C lo componen elementos queasgntan un 10% del volumen

negocio pero que representan un 70% del inver

Una vez realizada la clasificacion, se los 2658 elementos, se obtiene lo que P

predice aproximadamente:

11%
22%

67 % B

Figura 68.Clasificacion ABC atendiendo al principio de Paide los elementos bajo

primera via de analisis.

Para mas detalle, el nUmero exacto de entos de cada tipo es:

A 295
B 596
C 1767
Total general 2658

Bajo esta clasificacion, se decide ac sobre los elementos del tipo C.
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8.- Sin embargo, antes de continuar, es necesamgprobar que de esos 1767
elementos no hay ninguno que tenga existencias eontrato de inmovilizado, debido

a que se halla creado en los ultimos meses. Podaito, también se ha generado un
nuevo contrato por recuperacion de material, debidwtivos que no son de interés en
el proyecto, pero que obliga a priorizar el aprénagciento de estos materiales, luego
no podra haber materiales con existencias en estusatos. Ademas, con la idea de
minimizar riesgos econdmicos, se eliminan del aistbdos los elementos cuyo precio

unitario sea mayor o igual a 50€.

Una vez extraidos los datos del sistema (relataostock en dichos contratos) y
cruzados con los que se tienen, se eliminan togwsllas elementos que incumplan lo

mencionado anteriormente, quedando 1467 elementos.

9.- Por ultimo, antes de realizar un andlisis diMgjea través de la experiencia de cada

planificador, s6lo queda un ultimo parametro qegiel la politica de planificacion.

Para elementos que se planifican por consumos,epsed arriesgado hacer una
planificacidbn automatica, ya que la mayoria deseietan en rack y los consumos son
forzados a través del patron establecido por img@niComo se ha dicho anteriormente,
en muchas ocasiones dicho patron no se ajusta raalaad, con lo que no es

aconsejable aprovisionar en automatico hasta questiresuelto este problema. No
obstante, en un futuro se piensa que sera positvleién poner este tipo de elementos

en automatico, cuando se consigan mejorar los ptimed de consumo forzados.

Por tanto, quedan una serie de elementos, conopmeenor de 50€, planificados por

politica discreta y que cumplen todos los criteqos se han ido estableciendo.

Tras algunas reflexiones y después de revisaridtas |lde stock/necesidades de los
elementos seleccionados, se decide que seria mi&ctootomar como criterio de
elemento activo el segundo mencionado anteriormgrte lo que se establece una

segunda y definitiva via de analisis mas eficaalylé.

9.5.1. Segunda linea de analisis.

En esta segunda via, se comienza a trabajar igntdraebre el part master completo de
elementos eléctricos y, aunque la forma de proceslenuy semejante (por eso no se

detallaran tanto los pasos), es bastante mas.fiable

La forma y criterios a imponer son los que siguen:
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1) Tras extraer los elementos,procede a poner precio unitario a todos ellos ¢
misma forma que se explicaba anteriormente. A @) se extraen todos |
pedidos en curso ademas de los efectuados ensanpeeafio. Posteriormet
también se extraen las solicitudes de pedido e€so y las previsionales (
todos los elementos en un horizonte de planificadi® dos afios. Con esto,
hace un primer filtro, considerando inactivos todgsiellos elementos que
tengan en su planificacion pedidos en curso, ponases, solicitudes que no
se hayan comprado en 2010. Después de aplicampsster criterio queda
4081 elementos.

Una vez aqui, se realiza un pequefio estudio deelesientos activo:

obteniéndose los siguientes resulta

M Inactivo

Activo

mSi

#N/A

MEO
mME1
ME2
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WEX WMZ2 mZ3 mZ4 mZ5 mZ6 mZ8 mZB = ZD mZE mZG
1%

41%

3%

24%

m No

Si

23% 0%

Figura 69.Resultados graficos del estudio sobre los elemeamnsiderados activc

Se puede observar en la primera ilustracion qugsdh de elementos se puec
considerar activos bajo este criterio (parece ctoréeniendo en cuenta

cantidad de nuevosomponentes que incorporan y sustituyen a otros o
gue se quedan en el sistema para posibles reput

En el segundo gréfico se tiene que de los part ewsndictivos, un 74% tier
existencias en almacén, lo que por un lado indiena gestién de certuras
pero en cuanto a rotacion, no parece muy alen

La tercera figura indica la distribucion de elenesnactivos por planificado
guedando la mayor carga siempre sobre |

En el cuarto grafico, se observa la distribucioguselos tamafios de e,
obteniéndose una tendencia sobre tres

-Z6; corresponde a cuatro meses de cobe

-ZD; corresponde a once meses de cobe

ZB; corresponde a nueve meses de cobe
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2)

Esto no es a veces muy indicativo, porque si laathela se carga tarde y por
pequeiias tranchas, el tamafio de lote no influygugase va comprando para la
cobertura indicada en el lote, pero sélo lo qué eatgado en el sistema.

En la siguiente ilustracion se indica la cantidadpercentaje de elementos en
rack, respecto a los considerados como activosntésesante saber que del
orden de la cuarta parte se encuentra en rackosah ya que el concepto de
rack hace que todo lo que esta ahi, es porquenseim@ usualmente y en caso
de que no sea asi, se saca del rack.

Por ultimo, en la ilustracion final, se observa odla mayor parte de los
elementos estan planificados por politica discyetpie los elementos en rack
son los que estan planificados por consumo, luegesen actuara sobre los
elementos en rack (por PP) para configurar en attoon como se dijo
anteriormente, aunque es una via de mejora quea dards magnificos
resultados en el momento que los patrones de canserajusten a la realidad.
En segundo lugar, se procede, como en el casaanigror analogos motivos,
a quedarse solo con los elementos que no estatiiqgados por contrato, los
gue son unitarios y que son elementos normalizégmsN). Ademas, también
se hace un barrido de elementos que puedan temsterexas en contratos
inmovilizados o el contrato V4@ del los que hay gpeovechar el material, y
que puedan estar reemplazados. Tras esto, quedare@entos.

Para recordar la idea, un elemento ejemplo de elienptanificado por contrato

es el que se observa a continuacion.

E‘Material AC411134 INDICADOR LUMINOSO
MN°ExtFabri
Centro 1010 CarPlanMNec PD| Tipo material B Unidad U1 (2

Material: Resumen Datos de tamario de lote i Aprovisionamiento y programacion im El
Flanif.necesidades WEQ (AUTOY Grupo planifnec. COG1
Grupo de compras Ev4 GrupoEstrategs. 20
Cl.aprovisionam F Aprovis especial
Heriz.planif.fijo o verif.disponibilidad 02
Indicador ABC B BADI act
&|F. [Fecha |EIem.pIa...|Datcs del ElemPIN=c |Fe.reprcgramacién|E..|Entra:la.-'N ..|Ct:l.:li9pcnib|e |Alm...|
11.11.2010 [stock o
11.2018 |StcPry Y/i1ee

[Efo1.10.2010 |NecPPI  |ZSSE/10BAESSEEA

[E]11.04.2011 |NecSec  |95-61252-0005

[@]12.65.2811 NecPPI  |ZHPN/151ENSESTA

[E]16.66.2011 |Necsec [95-61252-0605

[EJo6.07.2011 jordPrv  |9104418431/AE B5
[E]o6.67 2611 |Necsec [95-61252-0605

1010

1610

E!
2
1
g
1
B (1810

Figura 70. Ejemplo de un elemento planificado pamtcato.
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Se observa la planificacion para el contrato Y/1@@mbién el Stock com(
(primera linea), aunque en este caso no haya Badatros casos, se puec
presetar muchos mas contratos (Y/3@@, Y/QB@, YIV@(

3) A continuacion se procede aplicando un criterionéoaico, quedandose s¢
con todo aquello cuyo coste unitario sea inferi@C€ y se le efectla, a es
2120 elementos una clasificacion ABC, atendienl criterio de Pareto, de
misma forma que en el caso ante

Los resultados se observan en la siguiente fi

A mB mC

11%

Figura 71. Clasificacion ABC de los elementos.

En este caso, la clasificacién es aun mas fidlit@riom enuniado anteriormen,

ya que la forma de obtener los elementos activosigsho mejc. De igual
forma, se seleccionan los elementos tipo C patsmasbbre ellc, por tanto, se
esta actuando sobre casi un 70% de elementos sctionstituyendo estos sc

un 10% del volumen econémico anual del gr

4) Es ahora el momento de tomar el criterio subjetido cada planificado
aplicandolo sobre los elementos de tipo C y quelaaifique por politic
discreta (PD o basado en necesidades). Quedaaziselements.

5) La forma de operar para la eleccién ha sido arrgtiaa familias de elementc
es decir, por un lado los conectores, por otraatieptadores, las bridas, taf
empalmes...; eligiendo las familias apropiadas pamaep en automatico
obviando las exceciones y elementos que el panificador ha conside
arriesgados. Para cada familia, se ha mirado ltaleme necesidades/stoc
comprobando la planificacion de los mismos y asemiowse de que el hecho
ponerlos en automatico no generara problenTras esto, se han logra

seleccionar en automatico un total dd4 part numbers. En un principio pue
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parecer poco, pero como se vera mas adelante, eeglewada cantidad. De
hecho representa una cuarta parte de los elemactioss del grupo. Ademas,
esto es un indicador claro de que los criteriosaleccion han sido los idoneos,
ya que de los 1421 elementos candidatos, el ptadidir ha desechado menos de
400 elementos, con lo cual se puede decir quatetiorha respondido de forma

objetiva a consideraciones subjetivas del plardfica

A modo de resumen, en la siguiente figura, se sgpta como ha ido disminuyendo el
namero de elementos candidatos a configurar enfipksion automatica segun se iban

aplicando los diferentes criterios:

14000
12000
10000 +—
8000 +—
6000 +— 4081
4000 +— 2507
2000 +—
0 . . . . . .

11807

N2 de elementos

2120 qm1 oma

Ne de criterio aplicado

Figura 72. Evolucion del nimero de elementos enifundel criterio aplicado.

9.6. Implementacion de una herramienta de seleccidnasiva.

En un primer momento se penso en una herramiergaldecion masiva, pero tras ver
la casuistica tan diversa que presentan los elesielat Gnico que se podia hacer era
crear un programa en Excel que eligiese los elevsatendiendo a diversos criterios de

filtrado segun diferentes campos.

Esto no es necesario, pues Excel permite filtrarfatena automatica y tratar la

informacion en formato de tablas controlando adbsdos datos juntos.

Se han creado varios archivos Excel que se enameartrel Cd adjunto enfocados sobre

la segunda via de analisis que ha sido la adecuada.

El primero de ellos (part master completo) contieheonjunto completo de elementos
con los datos més relevantes. En él se encuergliaaga la seleccion de elementos

activos en base a los criterios mencionados.
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En el segundo y ultimo, parte de la seleccién @rtey en él se van desechando todos
los elementos que no cumplen los criterios enunosracbn anterioridad hasta la

realizacion de la clasificacién ABC.

También se adjuntaran dos archivos relativos aifagpa via de analisis, aunque esta

fuese desechada.

Lo que se va a establecer como herramienta sondesgsrimeros archivos de los que
se ha hablado y una matriz o tabla donde figurdagtdos criterios.

Como forma general de proceder, se decide realizanalisis a todos los part numbers
del grupo cada seis meses, aplicando los criteiesse han ido definiendo a lo largo
del presente documento y decidiendo qué nuevoseeale se pueden aprovisionar en

automatico.

Por otra parte, los elementos que ya estaban comaflgs para aprovisionamiento
automatico y en el nuevo analisis no pasen lomtbstfiltros, deberan ser configurados
de nuevo para no aprovisionarse de forma automd&ilaaotivo es que si un elemento
deja de consumirse, es porque ya no se usa parsetieade aviones, por lo que si de
nuevo se demanda sera para un repuesto. El prol@emae en repuestos existe una
politica de compra que no es para nada éptima fetdsms no son correctas. Ademas,
en muchas ocasiones las cargas no son reales;qgrges la necesidad y posteriormente
la modifican de forma que cambia totalmente todogue llevaria a comprar sin que
fuera necesario. Por ello, estos elementos delsetémar la configuracion que tenian

anteriormente para ser analizados por el planificad

9.7. Generalizacién de criterios de eleccion.

Por ultimo, para terminar, una vez que se dispomeurmh foto instantanea de los
elementos que se aprovisionaran en automaticorate de uniformizar criterios de
seleccién y particularmente, intentar que el dotsubjetivo del planificador (usando
las familias de elementos como apoyo) pueda seciaakp con un elemento

determinado.

Esto es posible atendiendo al parametro grupo tileulms. Cada grupo de articulos
tiene un codigo y ademas esta relacionado conrél ge planificacion. Este Ultimo es
al fin un analogo al lead time del elemento. D& éstma, cada familia de elementos

con un mismo lead time estara asociada al misnymogite articulos.
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La idea es confeccionar una matriz o tabla derw#epara seguirla cada vez que se
realice el analisis y el procedimiento quede totadta bien definido para que lo realice

cualquier persona en un momento dado.

Los grupos de articulos con sus correspondienteflepede planificacion que se

pueden presentar se adjuntan en el anexo I.

Los grupos de articulos usados en la parte elécdgcan los asociados con perfiles de
planificacibon NEXX que significan normales elécascy las dos udltimas letras las
impone la familia, aunque existen grupos de traade Cada grupo de articulos tiene
asociado de forma univoca un perfil de planificaci®icho perfil tiene asociados
diferentes parametros, pero los mas identificatidges mismo son el lead time y el

tiempo de entrada de mercancias (ver anexo ).

En base a la eleccion realizada, se ha observadoequsu mayoria los elementos

coincidian con un conjunto de grupo de articulos, gequefas excepciones.

Tras observar esto, se decide generalizar la élestibjetiva con el grupo de articulos
sin ma&s que ajustar una decena de elementos. R, tados los elementos que
cumplan los criterios mencionados (a excepcioradddccion del planificador) entraran

a configurarse en automatico si pertenecen adpsesites grupos de articulos:

CBAA Cable

CBEA Termocontraibles
CBX Otros componentes eléctricos
CBXA Adaptadores Icore/AE
CBXB Adaptadores Icore/AE
CBXC Bridas eléctricas
CBXD Etiquetas

CBXE Manguitos eléctricos
CBXF Miscelanea eléctrica
CBXG Mddulos AIRBL
CBXH Uniones de masa
CDC Elementos de conexidn
CDCA Conectores
CDCB Conectores herméticos
CcDCC Contactos / Pines

Tabla 4. Grupos de articulos a los que pertenetementos que se pondran en automatico.

De esta forma, quedan definidos de una forma tetatenobjetiva y en base a datos que
se encuentran el sistema todos los criterios a lupgr los elementos, con lo que el

proceso de revision semestral debera realizaradiatelo a la siguiente tabla resumen:
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N° de criterio Caracterizacion del criterio

- Seleccién de Part Numbers activos considerando:

11%

Inactivos: todos aquellos que no tengandosdo solicitudes d
pedido en curso, que no tengan Ordenes previs@ralen horizonte de

C.l planificacion de dos afios y que no se hayan coropdadante el afi

O

anterior.
Activos: el resto de elementos.
Restantes: 4081 Part Numbers.

- Eliminar elementos que:
Estén planificados por contrato.
No tengan precio medio variable en el sistenmah@y entradas en gl
5 sistema y por tanto no se tiene referencia degjreci
C. No sean tipo N (elementos normalizados)
Tengan existencias en contratos de inmovilizaden el contratg
YNA@.

Restantes: 257 Part Numbers.

- Eliminar elementos con precio unitario superi&O&.
C3 - Hacer clasificacion ABC atendiendo al criterioRreto (70,20,10) de

los elementos restantes, usando como consumosllafticho ario.
Restantes: 2120 Part Numbers.

17

- Seleccionar los elementos tipo C que suponerOu tlel volumen deé
CA4 compra anual y un 70 % del inventario.
Restantes: 1421 Part Numbers.

- Seleccionar los elementos con politica de pleadiion PD y elegir los
grupos de articulos:
CBAA, CBEA, CBX, CBXA, CBXB, CBXC, CBXD, CBXE, CBXF

C.5 CBXG, CBXH, CDA, CDC, CDCA, CDCB, CDCC.

Restantes: 1044 Part Numbers (seleccionados pa@vigipnar en

automatico).

Tabla 5. Cuadro resumen de criterios de seleccion.
9.8. Realizacion del cambio.
Para realizar el cambio, en ningun caso es acdredjacerlo total, es decir, de todos y
cada uno de los elementos seleccionados.

Dicho cambio comienza durante la primera semananésl de Octubre de 2010. Para

ello, se han ido cambiando de planificador canedachoderadas de elementos y
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observando muy de cerca los resultados. Se hadgegoimo criterio ir cambiando 100
elementos, por grupos de familias, hasta comptethrs los elementos seleccionados.
De esta forma, el proceso de cambio quedaria pladd en el tiempo en términos de

elementos en aprovisionamiento automatico tal yaceenmuestra en la figura.
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Figura 73. Evolucion en el tiempo de los elementydigurados en automatico.
La prevision es que el proceso esté completo lanskegsemana de diciembre de 2010.

Con el fin de configurar los elementos con su fileador automatico correspondiente,
se utiliza una transaccion disefiada para cambranros de planificacion de forma
masiva. Simplemente cambiando el planificador deesidades al planificador espejo

asociado el elemento queda totalmente configurado.

Puede observarse que el proceso constituye un casnbve y no debe de impactar
mucho en la forma de trabajo diaria, pero si eratga de trabajo y en resultados que se

detallaran en el proximo capitulo.
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