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Resumen

El proyecto consiste en la elaboracién de una herramienta para controlar
la planificacion de componentes (materia prima, elementos metélicos,...)
necesarios para el montaje del fuselaje posterior y empenaje de los
aviones modelos C-295 y CN-235 fabricados por EADS-CASA.

Asimismo se ha realizado una simulacion MRP y un estudio y analisis del
flujo de materiales, desde que en el cliente se crea una necesidad hasta

gue recibe el producto acabado.

A grandes rasgos, el disefio del proceso de gestidn del flujo de materiales

consiste en:

e Determinar los elementos integrantes del sistema de gestién del

aprovisionamiento de materiales metalicos.

e Describir tales elementos propuestos como integrantes del sistema,

ademas de sus interacciones.

La situacion actual en SK10 Andalucia, desde el punto de vista de la

organizacién de la produccion, es muy diferente con relacién a la inicial.

En un principio, el Departamento de Ingenieria no estaba del todo
organizado, con lo cual la estructura de fabricacion de la que se disponia
y sobre la que se trabajaba no era del todo sélida. Faltaban datos para

realizar las funciones que tenian encomendadas.

Esto se ha visto subsanado con la potenciacion de dicho Departamento,
integrado en la actualidad por 6 personas cualificadas para desarrollar

correctamente este trabajo.

La empresa no contaba con un Departamento de Aprovisionamiento ni
de Compras, con lo que la inexistencia de proveedores y precios fijados
era una realidad; no se lanzaban varias peticiones de oferta hasta
encontrar las mejores condiciones de compra, sino que se pedia en

funcién de la necesidad del taller en ese momento, es decir, con urgencia,




cosa que no favorecia a una buena gestibn de compra. Habia poco
control sobre lo que se pedia y lo que se recepcionaba, asi como la

manera en que esto sucedia.

Esta situacion se ha mejorado al establecer un Departamento de
Compras y Aprovisionamiento, desde el cual se ha podido realizar una
correcta gestion de la materia prima asi como fijar proveedores y precios
para cada pieza.

Con respecto al almacén de piezas, éste si existia, pero el control del

stock era insuficiente.

En la actualidad este servicio se tiene subcontratado a LTK Andalucia,

una empresa que realiza las funciones de un almacén:
e Recepcionar material,
e Darle entrada en el sistema,
e Verificar que esta en buen estado,
e Realizar despachos de piezas a taller,
e Dar salida de material en el sistema,
e Controlar el stock

Hay que tener en cuenta también que el nimero de trabajadores ha
aumentado considerablemente: de 80 que habia en total a 200. De estos
80 sdlo 3 eran trabajadores indirectos (es decir, que trabajan en oficina y
no inciden directamente en la produccién); actualmente este nimero se
ha visto incrementado hasta 20, de los cuales, 3 se dedican a la gestién
de material, con lo que la diferencia respecto de la situacion anterior

resulta bastante ventajosa y favorable.

Han sido varios los factores que han favorecido esta evolucion,
destacando la creaciéon de la herramienta en Excel, que permite dar
respuesta a las preguntas que se plantean en el proceso.

Debido a que el actual sistema de gestion del que se dispone en la
empresa no incluye la funcion MRP, se ha optado por la creacion de una

herramienta que ayude al lanzamiento MRP. Es una herramienta



informatica que facilita la gestion del gran volumen de informacién que se

genera en el sistema y que constituye la clave para conseguir el objetivo

buscado: la satisfaccion del cliente.

Un MRP debe responder a distintas preguntas: ¢Qué?, ¢Cuando?,

¢Cuanto? y ¢Dbénde?

¢ Qué? La respuesta la da Ingenieria definiendo la lista de
materiales, en nuestro caso la estructura del producto (primera
columna de la tabla). De este modo, la base de la tabla (y la
primera columna) es la estructura completa del avién. Para definir
la estructura de fabricacion se ponen en contacto los
Departamentos de Ingenieria del cliente y del proveedor (en
nuestro caso, EADS-CASA y SK10 Andalucia). Esta se compone
de elementales (piezas), tornilleria, pinturas y sellantes, materia
prima, etc.

De la estructura completa del avion vamos a trabajar so6lo con las
elementales, eliminando todo lo que no lo sea, incluidos los
conjuntos, ya que estos se montan en taller y nada tienen que ver
con el MRP (consideramos el MRP para controlar las necesidades

de compra, no para ver la capacidad de nuestro taller).

¢.Cuando? No se realiza la planificacion de compra por fechas de
entrega sino por puntos de pedido (calculados en funcion de las
entregas previstas en los proximos 12 meses), por ello, una vez
definida la estructura se establecen otros parametros, tales como:

-stock de seguridad (6 aviones cubiertos)

-punto de pedido (3 aviones cubiertos)

-rotura de stock (0 aviones cubiertos)
Para definir estos valores contamos con dos parametros de entrada
en la tabla:

-la estructura o lista de materiales (BOM-Bill of

Materials): definida por el Departamento de Ingenieria.

-el stock: valor que se extrae de otra tabla Excel (vinculada

a la nuestra) cuyos datos alimenta y actualiza a diario nuestro



almacén.
En funcién del stock (columna x) y de la cantidad (dato también
facilitado por Ingenieria) que se monta por avién (columna) se

obtiene el valor de la cobertura:

Cobertura= stock/ cantidad por avion

(Cobertura: entero positivo que resulta de dividir el stock entre la

cantidad por avion).

¢.Cuanto? La cantidad a pedir no es un parametro del MRP, dado
gue la materia prima de la que se dispone es de 6 aviones (maxima
cantidad que suministra el cliente de una sola vez), por ello se
lanzan a fabricar en los distintos proveedores lotes de 6 aviones
(que seran mas o menos piezas en funcion de la cantidad por
avion). De esta forma no se puede tener un lote de fabricacion
Optima con el proveedor.

¢Doénde? En la misma tabla aparece el proveedor que tiene

asignada la fabricacién de la pieza asi como el precio de compra.

Una vez explicado el fundamento y sentido de la tabla, la finalidad es

satisfacer al cliente, es decir, entregar el producto acabado en la fecha

sefalada. El proceso completo tiene lugar de la siguiente manera:

El cliente (EADS-CASA) emite la necesidad a la empresa auxiliar
(SK10 Andalucia). Las Gerencias de ambas empresas se rednen
para fijar la cantidad de aviones que se fabricaran a lo largo del
afio y las fechas en que se entregaran. Posteriormente el cliente
emite un pedido de compra “parcial”, es decir, no por la totalidad de
lo fijado, sino por una parte de ello, aunque existe el compromiso

de compra de “x” aviones,



Los Departamentos de Ingenieria de ambas empresas se ponen
en contacto para definir la estructura del producto a entregar.
Realmente se define la primera vez; en adelante ésta se ve
ligeramente modificada debido a las evoluciones de determinadas
piezas (aumento 6 disminucion de alguna dimension, omision o

inclusién de algun taladro,....)

Una vez definida la estructura (elemento a elemento) y fijadas las
fechas de entrega, es Produccion quien, sabiendo los tiempos de
montaje (es decir, el tiempo que tarda en montarse cada conjunto
gue posteriormente se integrara para formar el producto a entregar)
calcula cuando debe empezar a montar las primeras piezas para

entregar el producto en la fecha fijada.

Produccion informa de estas fechas a Aprovisionamiento, que
planifica en funcién de los tiempos de entrega de los proveedores,
para ver en qué fecha debe tener todas las piezas necesarias para

empezar a montar en el taller,

Aprovisionamiento, teniendo en cuenta los datos de stock
proporcionados por almacén, indica a Compras lo que finalmente
hay que comprar, siendo Compras quien lanza el pedido a los

proveedores fijados para cada pieza.

Control de Produccion se encarga del seguimiento exhaustivo de

estos pedidos para que estén listos en la fecha deseada,

Almacén se encarga de la recepcion técnica de las piezas que
envian los proveedores. Una vez verificado que los albaranes han
llegado junto a las piezas, si hay alguna disconformidad se rellena
el documento que sigue, el “Informe de Discrepancias en

Suministros”.
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Objeto

El proyecto consiste en la elaboracion de una herramienta para controlar
la planificacion de componentes (materia prima, elementos metalicos,...)
necesarios para el montaje del fuselaje posterior y empenaje de los
aviones modelos C-295 y CN-235 fabricados por EADS-CASA.
Asimismo se ha realizado una simulacion MRP y un estudio y analisis del
flujo de materiales, desde que en el cliente se crea una necesidad hasta
que recibe el producto acabado.
A grandes rasgos, el disefio del proceso de gestion del flujo de materiales
consiste en:

e Determinar los elementos integrantes del sistema de gestion del

aprovisionamiento de materiales metalicos.
e Describir tales elementos propuestos como integrantes del sistema,

ademas de sus interacciones.




Antecedentes

1. Introduccion a la Planificacion y Control de la Produccion.

1.1. Objetivos.

El notable incremento de la productividad industrial, logrado durante el
curso del siglo pasado, es en gran parte atribuible a la aplicacion a los
procesos fabriles de los principios de la division del trabajo y la

especializacién.

Sin embargo, la sola aplicacién de estos principios no asegura mejoras en
la productividad. Por el contrario, se corre el peligro de fomentar la

anarquia entre los factores productivos.

Para neutralizar ese peligro, a medida que se profundiza la necesaria
division del trabajo y la especializacién, debe también acentuarse el
proceso de control, tanto mayor, cuanto mas complejo sea el sistema de

produccion.

TODO SISTEMA DE CONTROL COMPARA LOS RESULTADOS OBTENIDOS
CONTRA UN PATRON TOMADO COMO REFERENCIA; DE ESTA
CONFRONTACION SURGE LA EVENTUAL NECESIDAD DE TOMAR LAS
ACCIONES CORRECTORAS QUE SEAN NECESARIAS PARA CORREGIR
LAS DESVIACIONES COMPROBADAS RESPECTO DEL PLAN ORIGINAL.

El objetivo basico de todo sistema de Planificacion y Control de
Produccioén (P.C.P.) es el de prever la disposicion en el tiempo, en las
cantidades y calidad solicitadas, de todos los elementos necesarios para

la Produccion, tales como:




e Mano de obra

¢ Herramientas

e Materias Primas

e Piezas S. A., Subconjuntos, etc...

e Calibres

e Materiales auxiliares

e Etc,...
Ademas, ordenar esta disposicidn, verificar como se lleva a cabo esta
prevision y producir la informacion referente al cumplimiento de los planes

y programas.

AL DEFINIR EL OBJETIVO BASICO DE LOS SISTEMAS DE P.C.P. QUEDA
CLARO QUE SE TRATA DE UNA FUNCION DE APOYO O STAFF. ES UNA
FUNCION DE PLANEAMIENTO, APOYO, INFORMACION Y CONTROL DE LA
LINEA OPERATIVA.

A partir de este objetivo global, los Sistemas de Planificacion y
Control de Produccién deducen, para cada caso particular, objetivos
especificos. Estos estan siempre comprendidos dentro de esta

clasificacion:

¢ Unificar y controlar el Flujo de materiales entre plantas.

e Optimizar el control de todos los medios potenciales de
fabricacion y/o ensamble.

e Comunicar con Marketing, desde un punto Unico y central, que
representa a fabricacion.

e Mejorar e implementar los Planes de Fabricacion a medio/largo
plazo, nivelando programas.

e Controlar, de un modo realista, la capacidad de Fabrica.

e Mejorar los servicios de distribucion de clientes.

¢ Reducir costes.

e Reducir inventarios de obra en curso y productos acabados.



1.2. Funciones de Planificacién y Control de Produccién (P.C.P.)

Las funciones que habitualmente se asignan a Planificaciéon y Control
de Produccion (P.C.P), varian notablemente de industria en industria y

segun el producto y la forma de producirlo.
Sus funciones basicas, generalmente, son las siguientes:
e Plan Maestro de Produccion.
e Procesos y rutas (Adaptacién a partir de Ingenieria de Métodos).
e Programacion de Talleres, (cargas).
e Seguimiento de la Programacion.
e Recepcion de Materiales.
e Almacenamiento.
e Transporte interno de materiales, piezas, subconjuntos, etc...
e Confeccion y mantenimiento de Ficheros de componentes.

e Aplicacion de Modificaciones de Producto a partir del trabajo de

Ingenieria.
e Planificacion de materiales.
e Gestion y Control de Stocks.
e Control y asignacion de mano de obra.

e Despacho de Productos.

1.3. Actividades que desarrolla el P.C.P.

Las actividades que desarrollan los sistemas de Planificacion y Control
de Produccion dependen del tamafio de la Empresa, la tecnologia

implicita en el proceso de fabricacion y de la linea de producto.

Si bien los principios de P.C.P. son validos para todo tipo de Empresa, en

general, puede decirse que cuanto menor sea el tamafo de ésta, mas



simple resultan los sistemas de Planificacion y Control. La complejidad

aumenta con:

e Los procesos de fabricacion: cantidad de fases, maquinas,
equipos y puestos de trabajo.

e La variedad de articulos fabricados,

e La complejidad del articulo fabricado.

e La diversidad de materia prima, semielaborados y elaborados
que componen el producto final.

e El nivel de calidad implicito en la fabricacion.

e El coste del articulo fabricado.

LA INTERACCION DE ESTOS FACTORES, NO SOLO DEFINE
GLOBALMENTE EL SISTEMA DE PLANIFICACION Y CONTROL, SINO
QUE TAMBIEN ESTABLECE JERARQUIAS INTERNAS DENTRO DEL
SISTEMA, ASIGNANDO MAYOR O MENOR PESO A CADA UNO DE LOS
SUB-SISTEMAS.

Asi por ejemplo, la importancia relativa del Subsistema de Planificacion
de Materiales sera mucho mayor en el caso de la fabricacion masiva de
un producto formado por un gran niumero de componentes, que en el caso
de la fabricacion en series pequefias de muchos productos a partir de una

sola materia prima.

En este ultimo caso, revestira gran importancia los Subsistemas de

Programacion, de Lanzamiento y de Control de Fabricacion.

NO EXISTEN "RECETAS" GENERALES, SOLO UN PROFUNDO ANALISIS
DE TODOS LOS FACTORES EN JUEGO. PONDERANDO
CUIDADOSAMENTE EL PESO DE CADA UNO, SE PERMITIRA DISENAR E
IMPLANTAR EL SISTEMA DE PLANIFICACION Y CONTROL DE
PRODUCCION MAS ADECUADO A CADA CASO PARTICULAR.




1.4. Los sistemas de informacion.

Los Sistemas de Planificacion y Control de Produccién operan

procesando informacion.

Las expresiones "manejo de la informacion", "proceso automatizado",
"robdtica", han comenzado a emplearse corrientemente al referirse a

muchos procesos industriales.

A LA LUZ DE LOS NUEVOS PROCEDIMIENTOS DE PRODUCCION,
RESULTA EVIDENTE QUE LA AUTOMATIZACION CONSTITUYE UNA
NUEVA REVOLUCION INDUSTRIAL.

En efecto, en las primeras etapas de la mecanizacion, la funcion de la
maquina fue la de sustituir la energia humana por la energia mecanica.
De modo analogo, en los procesos de manejo de la informacion se esta
sustituyendo con los ordenadores las actividades humanas de obtencién,

control y elaboracién de datos.

1.4.1. La informacion

Para hacer posible la aplicacion de las técnicas integradas de
Planificacion, y Control de Producciéon, es fundamental que la
informacion que se origina y fluye en y desde los distintos centros de
produccion sea definida en tipo, frecuencia y naturaleza y su trafico sea

regulado.

DESDE ESTE PUNTO DE VISTA, LA EMPRESA SE ENTIENDE COMO UN
SISTEMA INTERACTIVO GLOBAL: LAS MISMAS PERSONAS QUE HACEN
FUNCIONAR EL SISTEMA DE PRODUCCION, TAMBIEN HACEN FUNCIONAR EL
SISTEMA DE ELABORACION DE DATOS.




La Informacién en cada organizacion, ya sea ésta de caracter industrial,
comercial o administrativo, es la base de relacion entre los diversos
factores y componentes, facilitando la toma de decisiones y las medidas

para restablecer el equilibrio previsto entre los factores.

CADA GESTION, CARACTERIZADA POR UNA SUCESION DE CICLOS
PERIODICOS DE DECISIONES Y OPERACIONES, ES UN COMPROMISO
ENTRE LAS EXIGENCIAS OPTIMAS DE GESTION Y LAS DIFICULTADES
INHERENTES A UN GRAN NUMERO DE INFORMACIONES,
PROPORCIONADAS POR FUENTES A MENUDO NUMEROSAS Y
DISTANTES.

Es evidente que el factor tiempo juega un papel predominante: cada
operacion productiva requiere un tiempo de ejecucién bien determinado,
cada operacion es precedida, acompafada y seguida en el tiempo por
otras, tales como: las 6rdenes a los proveedores, las entregas a los
almacenes, etc., y el desarrollo en el tiempo de estos hechos debe
realizarse en forma natural y ldgica, eliminando, por ejemplo, las
detenciones de las maquinas y las congestiones en el trafico de los

materiales.

EL PROCESO PRODUCTIVO CONVERGE EN LA REALIZACION DEL
PRODUCTO TERMINADO; TAL RESULTADO DEBE LOGRARSE EN UN
TIEMPO BIEN DETERMINADO CON RESPECTO A LOS TERMINOS DE
ENTREGA.

Estas exigencias requieren la compilacion de numerosos documentos.
Cuando esto se produce con los procedimientos tradicionales, la sintesis
de las previsiones, de los resultados y la confrontacion sucesiva solo es
posible con una gran dificultad. Ademas, las informaciones resultantes
estan disponibles demasiado tarde con respecto al tiempo en que se

deben tomar las decisiones.



Esto obliga a la Direccion a intervenir antes de poseer todos los
elementos que deberia tener; elementos que, ya determinados y reunidos,
no son sin embargo facilmente accesibles.

En presencia de hechos que hacen necesaria una continua modificacion
de los programas, con los sistemas tradicionales debemos limitarnos a
obrar con circunspeccion, conformandonos con juzgar solo
posteriormente el acierto o no de la decision ya tomada.

Es evidente la utilidad de todos los medios de mecanizacion y
automatizacion, tanto en la fase de generacion de los documentos, en la
de registro en el momento deseado, como en la fase de elaboracion de

las informaciones reunidas.

1.4.2. El sistema de informacién.

Un Sistema de Informacion es el conjunto de hombres, equipos,
métodos y procedimientos que permiten reunir y clasificar todos los datos
que conciernen a la gestién empresarial, con el objetivo de producir la
informacion y enviarla a los centros donde se toman las decisiones.

Un Sistema de Informacién esta formado por los elementos siguientes:

e Una red capilar de érganos sensores, para el registro de los
datos y su envio a los centros de elaboracion de informacién.

e Un conjunto detallado y actualizado de normas, para el
tratamiento de los datos y el comportamiento de la Empresa.

¢ Un Banco de Datos, donde se almacena la informacién, en espera
de proceso, de difusion o consulta.

e Una unidad de procesamiento (manual o electronica) para la
elaboraciéon de la informacién, que puede adquirir diversos
aspectos:

- Control de validez.
- Proceso.
- Archivo.
e Una red de "é6rganos difusores"”, para la distribucién de la

informacion a los usuarios del sistema.



2 Introduccion a la planificacion de materiales: el sistema de

planificacion de materiales.

2.1. Conceptos basicos. Grado de integracion.

Planificacion de Materiales es la parte de Planificacion y Control de
Produccién que tiene por objetivo determinar las necesidades de
insumos, tan rapida y exactamente como sea posible, y coordinar su

disponibilidad en Planta.

MEDIANTE LA PLANIFICACION DE MATERIALES, SE DETERMINAN LAS
NECESIDADES DE MATERIAS PRIMAS, PARTES ELABORADAS, PARTES
ADQUIRIDAS, CONJUNTOS Y SUBCONJUNTOS NECESARIOS PARA
CUMPLIR CON LOS PLANES DE PRODUCCION ESTABLECIDOS A PARTIR
DE LAS PREVISIONES DE VENTAS.

La Planificacion de Materiales adquiere especial significacion en los
casos en que el producto fabricado es de gran complejidad de disefio y la

Integracién Horizontal de la planta es alta.

LLAMAMOS INTEGRACION HORIZONTAL A LA MEDIDA EN QUE CADA
EMPRESA DECIDE FABRICAR O ADQUIRIR EN PROVEEDORES LOS
ELEMENTOS COMPONENTES DE SU PRODUCTO. UNA EMPRESA
TOTALMENTE INTEGRADA HORIZONTALMENTE ADQUIRIRIA TODOS LOS
ELEMENTOS CONSTITUTIVOS DEL PRODUCTO Y SOLO HARIA EL
MONTAJE FINAL.

En una situacion de Integracién Vertical, la Empresa produciria la
totalidad de los componentes del producto; en un caso de este tipo, las
funciones de Planificacion de Materiales quedarian reducidas a la

prevision de las necesidades de materias primas.



EN LA PRACTICA ESTOS CASOS EXTREMOS SON POCO FRECUENTES;
LA MAYOR PARTE DE LAS EMPRESAS PRESENTAN UN ESQUEMA
COMBINADO, BUSCANDO ENCONTRAR LA OPTIMA UTILIZACION DE SUS
RECURSOS.

2.2. El Sistema de Planificacion de Materiales

La Planificacion de Materiales debe entenderse como parte de un
Sistema mas general, que llamaremos de Logistica. Este Sistema
Logistico Integral esta "presente" en diversas areas funcionales de la

Empresa, de las que Planificacion hace las veces de eje coordinador.

Por regla general, en este Sistema Logistico Integral, intervienen las

areas siguientes:
e Compras.
e Finanzas.
e Planificacion y Control de Produccion.

e Distribucion.

2.3. La decision de "Hacer/Comprar".

Toda la Planificacion de Materiales esta determinada por la opcién
"Hacer/Comprar", ya que esta decision condiciona factores tales como:

e El tipo y cantidad de la maquinaria de la factoria.

e El tamaio y configuracion de los almacenes necesarios.

e La cantidad y la calificacion de la Mano de Obra necesaria.

¢ Los Departamentos para atencion y desarrollo de proveedores

e El Sistema Logistico que se debera adoptar.
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EL SISTEMA DE "COMPRAR/HACER", QUE EN TERMINOS DE ECONOMIA
INDUSTRIAL SE DEFINE COMO "NIVEL DE INTEGRACION VERTICAL", SE
ESTABLECE EN LA PLANIFICACION ESTRATEGICA DE LA EMPRESA,
PERO LA DINAMICA DE LA GESTION HACE QUE ESTA DEBA SER
REVISADA FRECUENTEMENTE.

Esto es particularmente asi en aquellas empresas que fabrican
productos complejos, con gran cantidad de partes en sus Listas de
Piezas, lo que les obliga a modificar en forma casi permanente su
nivel de integracién vertical, en funcién de lo que establezcan sus

estudios de costes comparativos.

A su vez, la situacion es diferente en aquellas empresas que producen un
producto simple a partir de pocas materias primas, como es el caso de la
industria extractiva, o en el caso de productos complejos que para su
elaboracion necesitan de equipo especializado, que seria de dificil

obtencion por parte de los proveedores.

Cualquiera que sea el grado de movilidad que tengan las procedencias de
los componentes, todo Sistema de Planificacion de Materiales debe
tener en cuenta esta circunstancia, que condiciona todo el proceso de

obtencioén de los suministros.

2.4. Principios de Planificacion de Materiales

Los diferentes materiales necesarios para la fabricacion de un
determinado producto, ya sean piezas, conjuntos, subconjuntos o materia
prima se suelen expresar en forma de listas de Materiales -Bill of
Materials en la terminologia inglesa-. La forma y presentacion de las
Listas de Materiales varia de industria en industria y en cada industria de
producto en producto; evidentemente no seran las mismas listas de

Materiales en el caso de un producto simple, como por ejemplo un

11



boligrafo, que cuando se trate de productos de enorme complejidad, como

es el caso de un avion o un cohete teledirigido.

Para el caso de la fabricacion de boligrafos, el ciclo productivo es tan
corto, que exige que todos los componentes estén disponibles en el

mismo momento.

Por el contrario, en ciclos de fabricacion largos, como es el caso de un
avion, la secuencia de llegada de los distintos materiales es diferente.
Como consecuencia, las Listas de Materiales, en sus formas y sus
caracteristicas dependen del producto, del ciclo de fabricacién, y de la

politica de "hacer/comprar" que tenga la Empresa.

En estos casos se confecciona una lista con el cédigo de cada pieza
indicado con un numero, y el de cada conjunto, indicado con una letra,

hasta completar el producto final.

Las listas de materiales confeccionadas de esta forma son
particularmente adecuadas en el caso de la fabricacién de productos
simples, pues en este caso carece de importancia conocer qué

componentes seran necesarios en las sucesivas etapas de la fabricacion.

Una variante de este tipo de lista de materiales es aquella que combina
la Lista propiamente dicha con las cantidades necesarias de productos
terminados. Este tipo de lista se llama "Archivo de producto con

indicacion de uso".

Con este tipo de listas de materiales existen dos métodos basicos para

determinar las cantidades de materiales necesarias:
¢ Meétodo Analitico

Mediante este método, las listas de materiales se multiplican por la
cantidad de producto terminado que se desee. Esta operacidon se
realiza para cada uno de los productos terminados; luego los
resultados se agrupan para determinar las necesidades brutas de

componentes.

El Plan de productos terminados se estructura en el sistema

desglosando, por producto terminado y por cantidades del producto
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requeridas, durante el periodo considerado.

Los resultados son los requerimientos totales de cada parte para todos

los productos terminados por los periodos planificados.

A pesar de no disponer de una lista de materiales desarrollada, los

requerimientos estan correlacionados con el periodo correspondiente.

Este es un sistema rapido y eficaz para los casos de fabricaciéon en
ciclos cortos.

¢ Meétodo Sintético

Este método parte de la base de que el producto esta compuesto por
conjuntos, que a su vez estan formados por subconjuntos de distinto
nivel y estos, por su parte, estan formados por piezas, entendiéndose
por tal, todo aquel componente que cumpla con la condicidn de ser

uno e indivisible.

En este sistema los conjuntos y subconjuntos se descomponen en
las piezas que los forman, con las cantidades necesarias para armar

cada uno.

Una variante de este sistema es la formada por la "Lista por
estructura de producto”, denominada Lista con indicacion de lugar
de uso y por nivel. En este método, cada pieza aparece en la Lista

de Materiales cada vez que se presenta en un determinado nivel.
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3. La optimizacion de los stocks y su ubicacion.

3.1. Introduccién a los stocks.

Los tipos de productos mas importantes que intervienen en las
transacciones mercantiles son: materiales, servicios y, en menor
proporcion, ideas. De ellos, los materiales pueden almacenarse, debido a
su caracteristica de estar dotados de propiedades fisicas.

Las cantidades almacenadas de productos materiales bajo el dominio de
una empresa que se dediquen a la venta, a consumo interno o a trans-
formacion (fabricacion o acondicionamiento) constituyen stocks. Las canti-
dades de productos materiales bajo el dominio de una empresa dedicadas
al uso constituyen parques (por ejemplo, de vehiculos, ordenadores,

maquinas, teléfonos, etc.).

Las cantidades en stocks suponen un volumen muy alto dentro del total
de capitales inmovilizados por la empresa. Ademas, generan un gasto
elevado como consecuencia del coste financiero de este inmovilizado, y
de la necesidad de espacio y gestion de los materiales. Por ello, la gestion
de los productos materiales, de sus stocks y de su aprovisionamiento
debe cuidarse especialmente, con objeto de que estos stocks o parques
sean lo mas eficaces que sea posible para sus clientes (internos o
externos) y, ademas, la gestion por los mismos por parte de la funcion

proveedora se produzca con la maxima eficiencia.

A la argumentacién anterior, hay que afnadir el hecho de que un stock o
un parque es un recurso operativo fisico para la empresa. Este tipo de
recursos son menos versatiles que los recursos financieros, y muchisimo
menos que los recursos humanos. En consecuencia, no pueden prestar
servicios tan variados como los otros recursos. Ello afade una

complejidad adicional al mundo de la gestion de stocks y parques.

Por tanto, podemos concluir que las actividades de planificacién, gestion y
seguimiento de los stocks o parques de materiales ofrecen mas
complejidad que las actividades de prestacion de servicios en los que los

recursos operativos principales sean personas o capitales.
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3.2. Los stocks de los productos y su razén de ser.

Los stocks de productos materiales existen cuando el conseguir una
cantidad de un producto demandada por un cliente supone un tiempo que
supera las expectativas del cliente, o cuando el coste unitario asociado a
este suministro es excesivo frente a otras alternativas de aprovisiona-
miento en cantidades mayores. Estas son las dos razones principales de
la existencia del stock: la primera se debe a la necesidad del proveedor
para poder asegurar la calidad de servicio que pide el cliente; la segunda

se debe a la conveniencia del proveedor para reducir sus costes.

Como ya se ha avanzado, se define el stock de la empresa como las can-
tidades de productos materiales dedicados a transformaciéon, consumo
o venta que estan bajo el dominio de dicha empresa (dominio de transfor-

macion, consumo o venta, respectivamente).

En consecuencia con esta definicidon, constituyen stocks las cantidades
de productos materiales entrantes que utiliza una empresa de transforma-
cion (bien para transformar, bien para consumir), las cantidades de pro-
ducto material terminado que tiene una empresa para vender, y las canti-
dades de productos consumibles que tiene la empresa para su propio
consumo (combustibles, material de oficina, de limpieza, etc.). En todos

los casos, hablamos de cantidades bajo el dominio de la propia empresa.

En cambio, los recursos operativos de uso de la empresa no constituyen
stocks, sino parques. Asi, los ordenadores que tiene una empresa para
su propio uso constituyen el parque de ordenadores de la empresa (en

cambio, si la empresa los dedicara a venta y no a uso, constituirian stock).

Existen dos tipos de stocks: el estatico y el dinamico. El primero lo
constituyen los stocks clasicos, es decir, aquellos que estan en
almacenes y que no afaden valor en la cadena horizontal (aunque si en

la vertical; por eso son necesarios).

El segundo lo constituyen aquellos stocks que, por estar en proceso de
transformacion o de transporte, si estan incrementando su valor. De
ellos, los que estan en proceso de transformacion reciben el nombre de

"en curso de transformaciéon™ (o "en curso"), y los que estan en
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proceso de transporte, "en transito”.

Asi, cuando hablemos de stocks nos estaremos refiriendo a stocks

estaticos, excepto cuando se haga mencién expresa de lo contrario.

3.2.1. $Por qué existen los stocks?

Trabajando sobre el modelo simplificado de flujo fisico cuando recibimos
un pedido de un cliente (en cualquier escaldon de las estructuras) no
necesitariamos tener existencias de dicho producto nunca si se diera

alguna de estas circunstancias:

e Que el plazo de aprovisionamiento desde nuestro proveedor fuera
menor que el plazo de aprovisionamiento caracteristico hacia a nuestro

cliente.

Esta situacién rara vez se da. Si se produjera, nuestro cliente se dirigiria
directamente a nuestro proveedor, poniéndonos a nosotros fuera del
mercado, a no ser que existiera en nuestra actividad alguna aportacion de

valor por otras razones.

Asi como los volumenes medios de un envio se van haciendo cada vez
mas pequefios cuando nos desplazamos a la derecha en la cadena de
valor horizontal, lo normal es que los tiempos de suministro se vayan

haciendo mas cortos cuando nos movemos en la misma direccion.

Esta es la razdon fundamental por la cual es necesario tener stocks.

Podriamos llamarla razén basada en el tiempo de suministro.

e Que nuestros costes unitarios asociados al aprovisionamiento sin

stock fueran menores que los costes cuando tenemos un stock.

Cuando se presenta esta situacion, es evidente que se trabajara sin stock,

siempre que con ello no se vea perjudicada la calidad del servicio.

A veces se presentan otras razones diferentes, de menor importancia que
la anterior, que justifican también la existencia de stocks. Estas razones

pueden ser:
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- Razones técnicas

La cantidad minima que nuestro proveedor nos puede suministrar es muy
superior a nuestra necesidad. En este caso, y puesto que necesitamos el
producto, nos veremos obligados a adquirir una cantidad que aumentara

nuestras existencias medias durante mucho tiempo.
- Razones econémico-logisticas

Cuando el aprovisionamiento en pequenas cantidades supone un coste
unitario de transporte muy alto, y existe un transporte lento alternativo que
permite aprovisionar en cantidades muy grandes con un coste unitario
inferior (considerando tanto el coste del transporte, como el del stock en
transito y de la propia actividad de aprovisionamiento) al

aprovisionamiento y el stock muy inferior.

Al ahorro en el transporte habria que afiadir el ahorro aplicado al precio
de compra en concepto de mayor descuento por volumen sobre el precio

unitario.

Todos los puntos anteriores en que queda justificado tener stock pueden

resumirse agrupandolos en las siguientes causas:

+ La diferencia entre nuestro tiempo de suministro (el que tar-
dan nuestros proveedores con nosotros) y el tiempo de sumi-
nistro tipico de nuestros clientes (el que tardamos nosotros

con nuestros clientes).

+ Razones técnicas o economicas que nos fuerzan a aprovisio-
narnos en cantidades superiores a las de nuestra demanda

comercial.

3.2.2. Funcién de los stocks estaticos
Los stocks estaticos realizan dos funciones principales:

e Regulacidén del flujo fisico de productos materiales a lo largo de
la cadena horizontal, de manera que ésta sea lo mas estable y

continua posible, amortiguando los "tirones" que un eslabon de la
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cadena, actuando como cliente; produce sobre su eslabon
"proveedor; o el inverso: "resistencia" del eslabon "proveedor" a

mantener la cadencia que impone el cliente;

e Absorcion de las incertidumbres externas previsibles, durante la
diferencia existente entre el plazo de suministro desde nuestros
proveedores y el de suministro a nuestros clientes. Estas incerti-

dumbres pueden ser:

- Debidas a las fluctuaciones de la demanda de nuestros

clientes.

- Debidas a las variaciones en el plazo de suministro de

nuestros proveedores.

3.3. Visiones cualitativo-econémicas y fisicas del stock

Existen dos aspectos sobre el stock que, aunque pueden estudiarse por

separado, estan interrelacionados, de manera que cualquier decision que

se tome como consecuencia del estudio de uno de ellos afecta al otro.

Estos dos aspectos son el administrativo-econémico vy el fisico.

3.3.1. Vision cualitativo-econémica del stock

El stock existe para dar la calidad de servicio que nuestros clientes

demandan (y valoran) al minimo coste. Por tanto, esta vision podria tam-

bién llamarse vision valor-coste.

Este aspecto del stock esta relacionado con quien tiene el dominio del

mismo, y los costes asociados a este dominio, que son los costes

financieros del inmovilizado.

El proceso "AYS" actua sobre el stock planificandolo y gestionandolo con

criterios de optimizacion, segun esta visidén valor-coste. Ademas de ello,

controla el flujo entrante para reponer los stocks que van disminuyendo

como consecuencia de la demanda de los clientes.
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3.3.2. Vision fisica del stock

El stock esta constituido por productos materiales, y estos productos
pesan y abultan. Por tanto, este aspecto del stock no puede olvidarse
cuando se estan tomando decisiones sobre las cantidades a aprovisionar
o los stocks medios a mantener, puesto que inciden sobre los recursos
operativos necesarios para su manipulacion y almacenamiento: personas,

maquinas, espacios, estanterias, etc.

De igual forma que el aspecto cualitativo-econémico (o valor-coste) del
stock se relaciona directamente con el dominio, el aspecto fisico esta

relacionado con su custodia y manipulacién.

Asi como el proceso "AYS" es el responsable de gestionar la visidon cuali-
tativo-econdmica, los procesos que intervienen en la visidon fisica son
"RAD" ("Recepcion y asignacion de destino"), "ALM" ("Almacenamiento")
y "PE/E" ("Preparacién de envios y expedicion"). Estos procesos
manipulan, almacenan y entregan al cliente, buscando darle la calidad de

servicio comprometida al minimo coste del servicio.
Los costes de este servicio se deben a:

e El coste de los recursos operativos empleados (personal,

instalaciones, espacio, maquinas, etc.).
e El coste de seguros u otros servicios que refuerzan la custodia.

Cuando ambas visiones y sus procesos correspondientes no estan bien
coordinados, pueden presentarse situaciones de toma de decisiones des-
afortunada en el aprovisionamiento, como, por ejemplo, aprovisionar gran-
des cantidades (basandose en condiciones de adquisicion aparentemente
optimas) que, a partir del momento de la recepcion, se encuentran con

problemas tales como no poder almacenarse por falta de espacio.

Estos problemas cuestan dinero, y pueden evitarse con una coordinacion
suficiente de los procesos y un correcto manejo de los costes asocia-
dos al stock, que no son sélo los financieros del inmovilizado, sino

también los de tener el stock y gestionar su almacenamiento.
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3.4. El modelo de flujo fisico aplicado al stock de una empresa.

Indicadores.

3.4.1. Componentes del modelo para el tratamiento de los stocks.

La forma mas efectiva de organizar los stocks de una empresa es defi-

niendo su modelo de flujo fisico.

Todo modelo de flujo fisico necesita unos elementos que definen (o
planifican) en diferentes momentos de la actividad de la empresa. A
continuaciéon se describen estos elementos y aquellos indicadores, de
entre todos los que tienen, que intervienen en el tratamiento de stocks. La
operativa a realizar, incluida la utilizacion de estos indicadores, se

describe mas adelante.
e Estructuras de stocks

Constituyen la base del modelo. Su definicidn pertenece a la planificaciéon
estratégica del negocio, con los ajustes o actuaciones que sean precisos
cuando se producen alteraciones (por ejemplo, al realizar los planes

anuales, como consecuencia de cambios en el entorno de negocio, etc.).

Cada "casilla" de estructura de stock del modelo representa un punto de
stock para un producto determinado, y debe utilizar para el tratamiento de
los stocks, los siguientes indicadores: stock de seguridad SS, stock
medio SM, y mermas MM (los otros indicadores, como lote minimo a
servir LM e incremento de lote a servir IL, se utilizaran en el
aprovisionamiento). Los valores objetivo para estos indicadores
pertenecen a la planificacion operativa anual, con los ajustes posteriores
que sea preciso realizar como consecuencia de ajustes internos (ejemplo:
anuncio de nuevos productos), o cambios externos (ejemplo: cambios
imprevisibles en la demanda, en plazos de suministro o en los costes del

stock).
e Estructuras de productos

Las estructuras de producto son, igualmente, necesarias cuando existen

procesos de transformacion. Su cometido, desde el punto de vista de
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stocks, es determinar las necesidades minimas de productos entrantes
una vez conocidas las necesidades de productos salientes. Los
parametros-indicadores de cada estructura son: cantidad de producto/s
saliente/s PS (un indicador por cada producto saliente), cantidad de
producto/s entrante/s PE (uno por cada producto entrante). Estos valores
pertenecen a la planificacibn operativa asociada al lanzamiento o
modificacion de un nuevo producto. Cada accidon de este tipo fuerza a

definir o actualizar su estructura, creando o modificando sus indicadores.
e Rutas de aprovisionamiento

No intervienen en el tratamiento de los stocks; s6lo en los procesos de

aprovisionamiento.

De igual manera que se han definido estructuras-tipo de stocks vy
productos, existen rutas-tipo correspondientes, utilizadas durante la

planificacion estratégica del aprovisionamiento.
e Estructuras horizontales de sustitucion

En estas estructuras, que relacionan un nuevo producto con aquél al que
sustituyen, existen solamente indicadores tipo "cantidad de producto en
casilla entrante" PE (producto sustituido) y de "cantidad de producto en
casilla saliente" PS (nuevo producto). Normalmente, en estas estructuras

larelacibn esde 1 a 1.

La definicion o actualizacién de estas estructuras (y, por tanto, de sus
indicadores) esta ligada al lanzamiento o modificacion de un nuevo
producto y pertenece, en consecuencia, a la etapa de planificacién

operativa anual.
e Estructuras horizontales de similitud

Tienen unas caracteristicas parecidas a las de sustitucion, con la
diferencia de que en éstas, los indicadores PE y PS deben estar definidos

explicitamente, porque la relacion entre ellos puede no ser 1 a 1.

Su definicion o actualizacién esta, igualmente, asociada a la operativa de
lanzamiento o actualizacion de productos, que pertenece a los planes

operativos anuales.

21



3.4.2. Indicadores de stock y forma de utilizarlos

Vamos a estudiar con detalle las caracteristicas de cada indicador, y qué

papel juega en la propia dinamica de la empresa.

Stock de seguridad (S.S.).

Cuando se define un punto de stock (es decir, un lugar en donde
disponer de un stock estatico), es necesario dimensionarlo, es decir,
calcular cuanto stock debe tener cada producto en dicho punto. Estas
existencias se calculan sumando dos cantidades que corresponden a

dos conceptos y célculos diferentes.

Si nosotros tuviéramos la absoluta seguridad de que la demanda de
un producto es fiable al 100%, y que los plazos de suministro desde
nuestros proveedores también lo son, podriamos gestionar el apro-
visionamiento y el stock de tal manera que los lotes a aprovisionar nos
dieran los minimos costes. El nivel de servicio siempre seria un 100%,
porque no habria ninguna incertidumbre, y podriamos siempre
adelantar las acciones de aprovisionamiento de forma que la demanda

de clientes estuviera cubierta al minimo coste.

La realidad, en cambio, nos dice que existen incertidumbres externas
que hacen que la fiabilidad, tanto en la parte que mira al cliente
(demanda) como en la que mira al proveedor (plazo de suministro),

sea inferior al 100%.

Puesto que es la demanda de nuestros clientes la que "tira" de toda la
cadena horizontal, y que los plazos de aprovisionamiento son mas
largos hacia el proveedor que hacia el cliente, en realidad el problema
se presenta como consecuencia de los cambios que sufre la demanda
de los clientes, y que no nos deja margen de tiempo para reaccionar.

Dentro de estas incertidumbres externas existen unas previsibles, es
decir, que no sabemos cuando se van a producir, pero sabemos que
estdn acotadas entre ciertos limites. Hay otras incertidumbres
imprevisibles que superan las posibilidades de cualquier sistema de
gestion. Las primeras, en cambio, se pueden controlar por el hecho de

ser previsibles. Este es el objeto del stock de seguridad.
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SE DEFINE EL STOCK DE SEGURIDAD COMO AQUELLA PARTE DE
NUESTRAS EXISTENCIAS QUE NOSOTROS RESERVAMOS PARA
HACER FRENTE A LA VARIABILIDAD DE LA DEMANDA, DURANTE LA
DIFERENCIA° ENTRE LOS PLAZOS DE SUMINISTRO DE
PROVEEDORES Y CLIENTES, PARA UN CIERTO Y PREFIJADO NIVEL
DEL SERVICIO A CLIENTES.

Nosotros no podemos contar con estas existencias en los procesos de
planificacién operativa a corto, pero si recurriremos a ellas cuando sea

necesario durante la gestion diaria.

Para ver como se calcula, estudiemos primero como se comporta el
stock cuando trabajamos con la demanda media de nuestros clientes.
Vamos a suponer, ademas, para simplificar las graficas, que la
demanda fuera constante. En ese caso, el stock bajara linealmente,
con una pendiente constante (correspondiente a la demanda) (ver

figura 1).
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Figura 1: Comportamiento del stock frente a demandas constantes del cliente

Con objeto de reducir al maximo el stock, hemos calculado el punto de

pedido como aquél para el que el suministro llegara justo cuando el
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stock quede a 0, siempre que la demanda sea constante y coincida
con el valor medio, y que no haya demoras en el plazo de suministro.
En realidad, mientras estamos con existencias superiores al punto de
pedido, cualquier incremento razonable de la demanda puede aten-

derse sin problemas, es decir, tenemos un nivel de servicio del 100%.

El problema empieza cuando, una vez alcanzado el punto de pedido y
hecho el correspondiente pedido al proveedor, la demanda se
incrementa por encima de la media. Esto quiere decir que se producira
la rotura de stock antes de llegar el nuevo suministro y que, como
consecuencia, nuestro nivel de servicio va a descender consi-

derablemente.

Podemos relacionar el nivel de servicio con la probabilidad de que esta

situacion se produzca de la siguiente manera:

NS=1-P

en donde "NS" es el nivel de servicio y "P" es la probabilidad de

rotura de stock (o de que la demanda sea superior a la media).

Trabajando de esta manera, con la demanda media y sin tener ningun
"colchon" extra de stock, podemos decir que la probabilidad de que la
demanda sea superior a la media durante el plazo de suministro es del

50%. Esto equivale a decir que nuestro nivel de servicio es un 50%.

Para poder superar este nivel de servicio y llegar, por ejemplo, a un
95%, habra que reservar una parte del stock (un colchén) con el que
no contamos a la hora de definir el punto de pedido (es decir, un col-
chén que deje por encima del valor 0 del stock un area de la campana
de Gauss equivalente al 95%). Asi, si la demanda sube por encima de
la media durante el plazo de suministro, contamos con una reserva de
existencias para hacer frente a una caida mas rapida del stock,

reduciendo el riesgo de rotura del mismo.
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Asi, la cantidad de stock extra a reservar para hacer frente a esta
sobredemanda es K(nsc)*a(D), que podriamos Illamar stock de

seguridad para un dia de suministro.

El stock de seguridad es la cantidad extra para hacer frente a esa

sobredemanda durante todo el plazo de suministro Ts:

SS =K(nsc)*o (D) *Ts

en donde SS es el stock de seguridad, K(nsc) es el coeficiente
correspondiente al nivel de servicio fijado para los clientes, o (D) es la
desviacion tipica de la demanda y Ts es el plazo de suministro. Como
puede verse, la formula responde fielmente a la definicidon: cada factor

representa a cada uno de los tres elementos de dicha definicion.

Sin embargo, se ha dicho que el stock de seguridad debe cubrir las
incertidumbres previsibles (por eso interviene la desviacién tipica)
debidas a la variabilidad en la demanda y a la variabilidad en el plazo
de suministro. En la férmula anterior estan incluidas ambas, pero no se

ha calculado aun el valor de Ts.

Ts =Tm + a(T) * K(nsp)

El Unico valor calculado es Tm, que es el plazo de suministro medio, y

que debe aumentarse en un sobreplazo de seguridad (ver figura 2):
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\ Punto de pedido

Stock de seguridad

Y

Plazo medio de suministro

-3 -

Plazo medio + extra-plazo de seguridad de

suministro

Figura 2: plazo de suministro de seguridad

En donde o(T) es la desviacion tipica de los plazos de suministro, y
K(nsp) es el coeficiente k equivalente al nivel de servicio esperado del
proveedor. Asi como el nivel de servicio del cliente es un valor objetivo
fijado para cada mercado, el nivel de servicio del proveedor suele
fijarse siempre en un 90%. Aunque parece un valor bajo, debe tenerse
en cuenta que siempre se puede hacer mayor presion sobre el
proveedor, para forzar un suministro mas rapido en un caso de
necesidad, y que por eso no hace falta una cobertura tan grande como

en el caso de la demanda de clientes.

Ejemplo: suponiendo una demanda media de 100 unidades/dia, con una
o(D) de 20 unidades/dia, un nivel de servicio de clientes de un 98%, un plazo

de suministro medio de 3 dias, y una o(T) de 0,5 dias, el SS sera:
Ts=Tm + o(T) *K(nsp) - Ts =3 +0,5* 1,6 = 3,8 dias

SS =K(nsc) *o(D) * Ts - SS =2,56 * 20 * 3,8 = 194,56 > 195 unidades
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e Stock medio SM

Suponiendo, como en el caso del stock de seguridad, que la demanda
de clientes es horizontal, y que la cantidad media que aprovisionamos

es LA (lote de aprovisionamiento), nuestro stock medio sera:

SM =SS + LA/2

En el caso de que la demanda tenga otra forma, el factor LA/2 sera
sustituido por una ecuacion mas compleja, pero siempre tendremos,
de promedio, el stock de seguridad mas una cantidad de stock
correspondiente a la mitad del area sombreada en dicha figura. El
stock medio se compone, por tanto, de una cantidad colchén (el SS)
para controlar las incertidumbres externas, mas otra cantidad que en
funcion del tamafio del lote de aprovisionamiento que recibimos

habitualmente de nuestros proveedores.

Puede verse, por tanto, que hay una relacion directa entre el stock
medio y el LA medio. Esta es una de las explicaciones de por qué las
responsabilidades de tratamiento de stocks y de aprovisionamiento no

pueden separarse.

Hay una circunstancia muy interesante, desde el punto de vista de la
optimizacién, que se produce cuando el LA esta por debajo del punto
de pedido. En este caso, el stock estd permanentemente por debajo
del punto de pedido y, por tanto, el nivel de servicio es el
correspondiente a la situacion de stock escaso (inferior al 100%)
durante todo el tiempo; en ningun momento estaremos en el 100%

de nivel de servicio, correspondiente a la situacion de stock suficiente.

La consecuencia es que el nivel de servicio global percibido por el
cliente sera el correspondiente a la situacion de stock escaso. En
cambio, en situaciones con stock por encima del punto de pedido, el

cliente percibe un nivel de servicio mas alto, correspondiente a la
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media ponderada de los niveles de servicio en situacion de escasez y

en situacion de suficiencia.

En resumen, el stock medio sera la suma de dos sumandos que, aun-
que ambos son stocks, su existencia y su procedimiento de calculo es

diferente, interviniendo factores diferentes:

- El primer sumando nos dice cuanto stock tener para hacer frente,
manteniendo el nivel de servicio que se fija para el mercado, a los
"tirones" existentes entre la demanda de nuestros clientes y
nuestro proceso de aprovisionamiento, debido a la diferente
cadencia de ambos. Es el primer parametro del stock y se le llama

stock de seguridad.

- El segundo sumando nos indica cuales son nuestras existencias
medias como consecuencia del tamano de los lotes para
nuestro aprovisionamiento. La suma de ambas cantidades nos

da el stock medio, que es el segundo parametro del stock.

Los dos indicadores anteriores (SS y SM) pueden expresarse en uni-

dades, en valor econdmico, en dias de demanda de clientes, etc.

3.5. Planificaciéon estratégica de los stocks. Organizacion y

dimensionamiento de los puntos de stock

El primer paso para montar una organizacion de suministro de productos
materiales es definir la ubicacién de los puntos que contendran stock,
comenzando por aquellos mas préximos al cliente final, y siguiendo el
modelo general de estructuras de stock, hasta alcanzar el almacén o

almacenes centrales (es decir, el nivel mas alto).

La operativa asociada a una planificacion estratégica se realiza, normal-
mente, cada 2, 3 6 4 afnos. En todo caso, deben realizarse revisiones
anuales o cuando las circunstancias requieran realizar ajustes o

replanificaciones.

Desde el punto de vista logistico, la planificacion estratégica requiere:
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a. Definir el modelo de flujo fisico

Consiste en determinar los puntos de stock, es decir, los lugares
geograficos en que se va a colocar un stock de productos de venta de
la empresa, productos entrantes (no de todos; sélo los "estratégicos")

y, Si se requiere, productos intermedios.

Los criterios para ubicar estos puntos son de varios tipos combinados:
densidad de demanda de clientes a atender, gastos de

aprovisionamiento y de tenencia, etc.

Existen métodos tedricos que, utilizados en la forma correcta, pueden

ubicarnos los stocks en los puntos mas éptimos. Estos son:
e Método de los centros de gravedad logisticos.
e Método de Weber.

Existen programas informaticos que permiten simular los indicadores
de calidad y coste, ayudando a optimizar la ubicacion, el numero de
puntos del stock y las cantidades medias en cada uno. Sin embargo,
en la mayoria de los casos no es preciso recurrir a su uso, puesto que
la ubicacidon de estos puntos suele estar condicionada por
conveniencias o por limitaciones fisicas externas. En estos casos, la
aportacion de métodos matematicos o paquetes informaticos es

irrelevante.

b. Dimensionar globalmente las necesidades de cada punto de stock,
en cuanto a volumen, espacio, instalaciones, etc. Para ello se definiran
las estructuras de stock-tipo, y se calcularan los indicadores de

stock correspondientes.
c. Definicion de las estructuras de producto-tipo.

d. Rutas-tipo de aprovisionamiento. Se mencionan aqui a efectos
so6lo de visién del modelo. Realmente, corresponden a la planificaciéon

estratégica del aprovisionamiento.

Estas rutas son las "lineas" que enlazaran cada dos casillas de niveles
consecutivos (actuando una/s casilla/s como "cliente/s" y otra/s como

"proveedor/as") de una estructura de stock-tipo o de producto-tipo.
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El dimensionamiento es un proceso de planificacién: nosotros dimen-
sionamos el stock con objeto que nos sirva para realizar muchas
operaciones (o transacciones) sobre él. Solamente se actualizara

cuando haya cambios en las condiciones que lo originan.

En el caso de procesos de transformaciéon el modelo de puntos de
stock debe ir acompafnado del correspondiente a las estructuras de

producto.

3.6. Planificaciones operativas. Determinacién de los indicadores de

los stocks

3.6.1. Planificacion anual. Determinacion de los indicadores-objetivo

A la planificacion operativa anual (asi como a sus ajustes posteriores)
corresponde definir o actualizar el modelo para cada producto, y estable-
cer los objetivos cuantificados correspondientes para cada uno de sus
indicadores (SS, SM, etc.). Estos valores son los indicadores planificados,
que después deberan compararse con los valores reales, resultantes de
la actividad diaria, para detectar desviaciones y proceder después a su

analisis y correccion.

Puesto que ya se ha estudiado cuéles son los parametros que definen el
stock en un punto, basta estimar la demanda cuantitativa y cualitativa, y
aplicar los métodos de calculo descritos para determinar estos

indicadores.

A la hora de hacer este calculo, hay ciertos productos de muy baja
demanda para los que, por razones de economia de costes, debe
estudiarse la posibilidad de no definirles stock en los niveles mas bajos
(mas préximos al cliente). En este caso, el aprovisionamiento a estos
puntos es en régimen urgente, con el subsiguiente sobrecoste que habra

que considerar para tomar esta decision.
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Resumiendo, la definicién o actualizacién del modelo para cada producto,
asi como la cuantificacion de sus indicadores, son acciones corres-

pondientes a la planificacion operativa anual.

3.6.2. Planificacion operativa a corto plazo. Indicadores asociados a

la demanda y al aprovisionamiento

En la planificacién a corto plazo, ademas de detectar necesidades de
ajuste de los objetivos (que seran recalculados como parte de los ajustes
de la planificacion anual), no se establecen objetivos para los indicadores.
La planificacidon a corto plazo, basada en técnicas RP o de otro tipo, se
limita a predecir la evolucion de los stocks (especialmente del SM) a partir

de la demanda cuantitativa y de las acciones de aprovisionamiento.

3.7. La gestion diaria sobre los stocks y las acciones de seguimiento

3.7.1. Gestion diaria

Se limita a supervisar o revisar las existencias reales en cada casilla de la
estructura, resultado de las mediciones de inventario que realice el proce-
so ALM, y compararlas con las registradas administrativamente en los
indicadores SM reales. Deben corregirse los valores SM registrados

administrativamente para que reflejen la realidad del inventario fisico.

3.7.2. Post-proceso con los stocks. Acciones de seguimiento

La operativa de post-proceso correspondiente a toda gestion lo consti-
tuyen todas las acciones de seguimiento o control. Basicamente, todas

consisten en:

Comparar los resultados de la actividad realizada con lo que estaba

planificado, mediante la informacion cuantificada en indicadores o
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programas, detectando las discrepancias.

Analizar las causas de las discrepancias, si éstas son
significativas. Estas causas pueden estar en una mala planificacion

0 en la propia accion.

Establecer medidas correctoras para evitar o reducir el riesgo de
que se reproduzcan en el futuro. Estas medidas pueden ser de
correccion de los objetivos expresados en los valores planificados

de los indicadores, cambios en los procedimientos, etc.

Planificar la implantacion de estas acciones en las

planificaciones siguientes.

Para cada tipo de planificacion, la operativa descrita se materializa

de diferente manera.

Seguimiento a la gestion y a la planificacién a corto

Consiste en detectar desviaciones entre lo planificado a corto y lo
ya realizado. Puesto que lo planificado a corto son, basicamente,
los pedidos de clientes, el seguimiento se aplica a detectar las
desviaciones entre la realidad y lo planificado y, en caso de
necesitarse medidas correctoras, definir y disefarlas. Estas
medidas podrian ser del tipo de: ajustar los criterios empleados en
la planificacion a corto, proponer cambios en los valores-objetivo

de indicadores, etc.

Seguimiento a la planificacién anual

Las desviaciones son sobre los objetivos de cada periodo de plani-
ficacion a corto (semana, mes, trimestre) en el que se divide el plan
anual y la realidad. Las acciones correctoras pueden ser del tipo de

ajuste de objetivos o del propio modelo en si.

Seguimiento a la planificacién estratégica

Las desviaciones son sobre los objetivos estratégicos establecidos
para cada afo, dentro del periodo cubierto por el plan estratégico

(dos, tres o0 mas anos). Las acciones correctoras, desde el punto
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de vista de los stocks, pueden incidir sobre las estructuras-tipo.

e Loégicamente, cada accion correctora a un nivel de la planificacion
afecta a los niveles inferiores, obligando a su replanificacién. Asi, la
planificacion estratégica afecta a la anual; la anual, a la de corto

plazo.

e El resto de la actividad diaria con los stocks se encuadra en el

proceso de aprovisionamiento.

3.8. La eficiencia en los stocks. Costes asociados a los mismos

Una vez estudiados los indicadores que actuan sobre los stocks, y
teniendo en cuenta que los indicadores de productividad/coste son induc-

tores de coste, estamos en condiciones de calcular los costes del stock.

El tratamiento de los stocks, como actividad o servicio de la empresa,
tiene un coste que puede dividirse en dos grandes grupos: el coste del
propio recurso stock, y el coste de la actividad que se realiza sobre dicho
stock. A la hora de calcular estos dos capitulos de coste, hay que tener en
cuenta también la doble condicion del stock: la cualitativo-econdmica y la
fisica. Por tanto, habra que sumar los costes de ambas para tener el coste

total del stock.
a. Costes del recurso stock

Son de dos tipos: el primero se debe a su aspecto cualitativo-eco-

noémico, y el segundo a su aspecto fisico:

- Coste del aspecto cualitativo-econémico. Es el asociado al
capital inmovilizado en el stock, o coste financiero del stock. Se
calcula aplicando una tasa anual de dinero (equivalente al coste de

dinero expresado en %), que llamaremos TAD.

- Coste del aspecto fisico. Es el asociado a la custodia en el
almacén (proceso "ALM"): operaciones de manipulacion,
colocacién, extraccion y recuentos. Se le llama coste de tenencia.

Para facilitar su tratamiento junto con el coste de inmovilizado, se
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calcula una tasa equivalente a TAD, dividiendo el coste total de la
custodia por el volumen medio ocupado por el stock en m?.
Obtenemos asi una tasa, que llamaremos tasa anual de tenencia
TAT (expresada en €/m°).

b. Costes asociados a la actividad o servicio de tratamiento de los
stocks.
- Servicios que afectan a su aspecto cualitativo-econémico.
Son los de aprovisionamiento y de supervision y control del stock,
pertenecientes ambos al proceso "AYS" ("Aprovisionamiento y
stocks"): costes de gestionar los pedidos a proveedores y costes de
supervisar y vigilar el stock.
- Servicios que afectan a su aspecto fisico. Son los de recepcién
del stock entrante, asociados al proceso de almacén "RAD"
("Recepcion y asignacion de destino").
Para calcular el coste total asociado al stock de un determinado producto,
aplicaremos el TAD a su inmovilizado medio, es decir, al SM del producto
multiplicado por su valor unitario contable. Asimismo, aplicaremos la TAT
a su volumen medio, es decir, al SM del producto multiplicado por su
volumen unitario.
Supongamos que estamos calculando los costes del producto de codigo

aa .

CT ("aa") = TAD * IM ("aa") +TAT * VM ("aa") + CAYS ("aa") + CRAD ("aa")

siendo:

CT ("aa") = costes totales anuales asociados al stock del producto "aa"
TAD = tasa anual del dinero.

IM("aa") = inmovilizado medio del producto "aa"

TAT = tasa anual de tenencia.

VM ("aa") = volumen medio en m3 del producto "aa" en stock.

CAYS ("aa") = coste anual del proceso AYS.

CRAD ("aa") = coste anual del proceso RAD.
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Es importante resaltar que en estos costes no estan incluidos los costes

arrastrados del stock, es decir, lo que se ha pagado al proveedor por la

adquisiciéon de este producto, sino solo los asociados al hecho de tener el

stock.

3.9. Valoracion contable del inmovilizado en stock

Para poder valorar contablemente, es necesario determinar primero el

precio al que se han adquirido los productos que entran al stock.

1. Determinacion del precio de adquisicion del stock

Al adquirir productos, ya sea desde un proveedor externo, ya sea de

alguna dependencia central nuestra de la que nos aprovisionamos,

pueden darse dos casos:

- Que compremos la mercancia puesta en nuestros muelles

(Incoterm CIF). En este caso, el precio que pagamos es el que fija

el coste arrastrado con el que el producto entra a nuestro stock.

- Que compremos en los muelles del proveedor (Incoterm

EXWORKS). En este caso puede haber stocks con dos

valoraciones diferentes:

El que esté en el proveedor (caso de haberlo), valorado

al coste de adquisicion.

El que esté a nuestra disposicion ya transportado e
importado (si hay paso de aduanas), valorado al coste
de disposiciéon (landed cost, en inglés). Este coste es
el de adquisicion, incrementado en el coste del
transporte (incluyendo seguros) y el arancel de
importacion (si la ha habido), conforme a la siguiente

ecuacion:
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Cd=Ca+Ap

En donde:
Cd = coste de disposicion.
Ca = coste de adquisicion.

Ap = costes de la aproximacion (transporte, aranceles,

etc.).

Debido a que un movimiento de un stock implica un coste en flete
(transporte, en general), paso de aduanas y seguros de mercancia en
transito (entre otros), los stocks que tengamos de un mismo producto
en diferentes puntos de la estructura de stocks deberian valorarse a
coste diferente. Conforme se aproxima el stock al cliente, se van
afadiendo costes asociados al movimiento, que incrementan su coste

unitario.
2. Determinacién del capital inmovilizado en un stock

Una vez determinado el coste unitario al que se incorpora un pro-
ducto al stock, estamos en condiciones de cuantificar econdmica-

mente dicho stock.

Existen diferentes métodos de valoracion, que permiten reflejar de
una u otra manera los cambios que se producen en los costes uni-
tarios sobre la cuantificacion econdmica del inmovilizado. La exis-
tencia de diferentes métodos significa que hay diferentes criterios
aplicables a esta valoracion, como consecuencia de los cambios o
fluctuaciones en los precios de compra del producto, y que, en con-
secuencia, cada vez que incorporemos nuevas existencias a
nuestro stock, normalmente se hara a un coste diferente al de la

incorporacion anterior.

El mismo razonamiento anterior podia aplicarse a las salidas: si no
varia el precio de venta y han variado los costes de compra, estara

variando el beneficio de cada operacién de salida.
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Los principales métodos de calcular el valor del inmovilizado en

stocks son los siguientes:

- PMP (o precio medio ponderado).

Se asigna un mismo coste unitario a todas las unidades del
producto en stock. Por tanto, todas las salidas se daran a
dicho coste unitario comun, y no modificaran dicho coste.
Las entradas, en cambio, modifican este precio unitario,

segun la siguiente formula:

Pi*Ni + Pa*Na

Ni+ Na

En donde:

Pf = precio unitario final.

Pi = precio unitario del stock inicial.

Pa = precio unitario del nuevo aprovisionamiento.

Ni = cantidad de unidades en el stock inicial.

Na = cantidad de unidades del nuevo aprovisionamiento.
- FIFO (first in, first out)

Cada unidad del stock mantiene el precio unitario al que
entrd (se requiere llevar la cuenta de cada entrada al stock).
Las salidas se valoran al precio unitario de la partida mas
antigua; cuando ésta se acaba, de la siguiente en

antiguedad, y asi sucesivamente.

En caso de variaciones muy rapidas en los precios, el stock

las repercute muy lentamente en la salida.
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- LIFO (last in, first out)

Cada unidad del stock mantiene el precio unitario al que
entrd (se requiere llevar la cuenta de cada entrada al stock).
Al imputar las salidas, se da de baja primero la partida mas

reciente que ha entrado, y asi sucesivamente.
3. Coste de aprovechamiento

Los productos obsoletos sufren una pérdida drastica de valor
cuando se reconoce oficialmente su condicion de obsoletos. Lo

mismo puede decirse de la mercancia danada.

Como informacién para la contabilidad externa, el PGC habilita una
cuenta que se va proveyendo afio a aino, de forma que, cuando se
reconoce la existencia de obsoletos, puedan imputarse contra

dicha cuenta para actualizar el valor del inventario.

Los obsoletos o0 la mercancia dafiada pueden aun generar un
ingreso si se llegan a vender como chatarra o subproducto. Por
tanto, a la hora de actualizar su valor en el stock, se les asignara
este precio o coste de aprovechamiento en lugar de asignarles

un valor de 0.

Aunque estos métodos de valoracion los estamos aplicando aqui a
la contabilidad interna, debe conocerse que estos cuatro criterios
son los unicos aceptados por la contabilidad externa basada en el
Plan General Contable Espafol (PGC). De ellos, el del coste de
aprovechamiento, sélo o se acepta en determinadas circunstancias

y conforme a ciertos criterios.

A continuacion se describen otros métodos que pueden utilizarse en

la contabilidad interna, pero que no acepta el PGC espafiol:

- HIFO (high in, first out)

Se mantiene la valoracién de cada unidad al precio al que
entr6. Cada salida se valora al precio de la entrada mas alta
de todas las partidas existentes.

- NIFO (next in, first out)
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Se mantiene la valoracion de cada unidad al precio al que
entr6. Cada salida se valora al precio de reposicion (es decir,
al precio que tendria una proxima entrada, si se produjera en
ese momento).

- Coste estandar

Cuando no existe una forma objetiva de asignar un precio a
un producto, se recurre a asignarles un valor estandar. No
es una situacion frecuente en negocios de distribucién de

productos, pero si lo es en los de fabricacion.

3.10. Determinacion del nivel de servicio de un stock

La existencia del stock en si es un servicio para la empresa vy, por tanto,
tiene sus indicadores de calidad. De ellos, el utilizado habitualmente es

del tipo de nivel de servicio.

Para determinar este indicador, aplicaremos al concepto stock dos

métodos para su calculo: el método convencional (a aplicar cuando

estamos ante un mercado maduro), y el método del lucro cesante, en

otros casos.

Cuando hablamos de stocks, el lucro cesante o coste oculto se llama
también coste de rotura del stock. El coste del servicio es el coste total
asociado al stock, entendiendo por coste total la suma de los costes de
tenencia y de dominio. Por tanto, el nivel de servicio éptimo se conseguira
con aquél stock que iguale ambos costes: coste de rotura, con coste total

del stock.

Una vez determinado el stock 6ptimo y descontando el stock de seguri-

dad, es trivial la determinacion del LEA.
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3.11. Consideraciones generales sobre la optimizacion de stocks

3.11.1. La rotacion de stocks

Los indicadores de rotacion son los representantes mas graficos del grado
de eficiencia de un stock. Como la demanda y el SM de cada producto

son diferentes, habra unos productos que rotan mas deprisa que otros.

Para optimizar la gestion del stock, es muy conveniente utilizar la técnica
de Pareto para establecer clases A-B-C en funcion del coste total
asociado a su stock (si se trata de reducir los costes del stock), o bien en
funcién del inmovilizado medio de un producto (si se trata de optimizar el
circulante). Una vez hecho esto, se asignaran valores objetivo a los
indicadores de rotacién para cada una de estas clases (mas alto para la
"A"; mas bajo para la "C").

NOTA: El Diagrama de Pareto constituye un sencillo y grafico método de analisis que

permite discriminar entre las causas mas importantes de un problema (los pocos y

vitales) y las que lo son menos (los muchos y triviales).

El servicio "AYS" seria el responsable de utilizar estas técnicas, puesto
que no existe gestion posible de un stock disociada del aprovisionamien-
to. La mejora en estos indicadores IPO sera una de las mejores formas de

conseguir aumentos de eficiencia de los stocks.

Cuando se utilicen estas técnicas, se debe prestar una atencién especial
a una clase que no se obtiene de una clasificacion A-B-C, pero que es

equivalente a la "A*": se trata de los cruciales.

Hay muchas razones por las que unos productos se pueden considerar
cruciales. Un ejemplo muy tipico de ellos lo constituyen aquellos
productos de un equipo recién anunciado al mercado que, por no tener
salidas, podrian ser considerados como "C, cuando deben tratarse como
"A*, puesto que una rotura de stock de los mismos puede perjudicar

seriamente todo el negocio de venta de los equipos a que pertenecen.
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3.11.2. Los apoyos tecnolégicos

La informatica, primero, y la telematica después han aportado grandes
ayudas a la tarea de optimizar los stocks. A continuacion se menciona la
forma en que actuan dichas ayudas:

o Para la determinacion de la demanda comercial, con sus diferentes
niveles de detalle, correspondientes a cada tipo de planificacion,
existen paquetes informaticos de proyeccién futura basada en
series temporales. Estos paquetes, bien por métodos
matematicos exclusivamente, bien por métodos matematicos junto
con técnicas heuristicas y de inteligencia artificial, permiten
establecer previsiones de demanda futura. Estas previsiones las
hacen basandose en los datos histéricos, pero permiten hacer los
ajustes finales debidos a circunstancias externas de presente o
futuro.

o Para la planificacion estratégica, los paquetes informaticos de
simulaciéon de flujos. Permiten establecer los puntos de stock y
construir el modelo-tipo.

o Para las planificaciones operativas, las mejores soluciones las dan
los sistemas integrados de gestion ERP. Todos ellos cuentan,
como herramienta principal, con potentes bases de datos capaces
de integrar todos los sistemas de operaciones de la empresa, y la
mayoria de los sistemas de soporte. Es decir, soportan la practica
totalidad de la cadena horizontal y, en los ultimos afios, estan tam-
bién incorporando nuevas funciones para soportar el flujo de plani-
ficaciones y reportes de seguimiento, propio de la cadena vertical.

o] Apoyos basados en la informatica personal (desarrollo de libros
de calculo y de bases de datos locales en PC) para complementar
puntualmente las funciones aportadas por los ERP.

Sobre los sistemas ERP, es importante considerar que, debido a
que pueden aportar una integracion real de la actividad de la
empresa, deben ir precedidos de un estudio riguroso de
organizacion de la empresa y sus recursos estratégicos (productos,
clientes, proveedores) y operativos (personas, procedimientos,

infraestructuras y equipos, capitales).
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3.11.3. Consideraciones sobre el calculo del stock de seguridad

Se ha estudiado el método real y riguroso del calculo de este indicador,

que es clave para una buena gestion de los stocks y el aprovisionamiento.

Aunque su calculo no es complejo, debe tenerse en cuenta la maxima de
que en la empresa debe buscarse la simplicidad en toda la operativa. En
este sentido, muchos profesionales pueden considerar excesivamente

complejo el uso de desviaciones tipicas.

Por ello, en muchos casos pueden aplicarse métodos simplificados de
calcular un stock de seguridad que, sin cargar excesivamente de stocks a
la empresa, permiten cumplir su funcion de "absorber las incertidumbres
externas provenientes de la demanda de clientes o del suministro de

proveedores”.

Como ejemplo, una simplificacion que es suficientemente efectiva en
muchos casos, es relacionar el stock de seguridad con la demanda
media estimada para un periodo de tiempo. Parte del supuesto de que, a
mayor demanda comercial, mayor riesgo de incumplir el nivel de servicio.
Vamos a suponer que nuestro negocio planifica el aprovisionamiento por
intervalos semanales (es decir, expresa la demanda prevista en cantidad
por semana), y que el tiempo de suministro tipico desde proveedores es
de dos semanas. Después de observar el comportamiento de los stocks
durante varios meses, llega a la conclusion de que los stocks de
seguridad calculados por el método clasico pueden calcularse como un
30% de la demanda media semanal. Ha conseguido una simplificacién

efectiva sin aplicar conceptos estadisticos.

Cualquier otra simplificacién es aceptable y positiva, siempre que cumpla

estos dos requisitos:
o Que no afecte negativamente al nivel de servicio establecido.

o0 Que no suponga un encarecimiento significativo de los stocks.
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4. La optimizacion en el aprovisionamiento.

4.1. Introduccion

No seria posible gestionar un stock sin tener capacidad de actuar sobre,
al menos, uno de los dos flujos: el de entrada o el de salida. Puesto que el
flujo de salida lo determina el mercado a través de la demanda de

clientes, nos queda sélo el de entrada, que es el aprovisionamiento.

Vamos a estudiar el aprovisionamiento, sus parametros y los métodos

para determinar cuando aprovisionar.

4.2. La actividad de aprovisionamiento y su relacion con compras

Vamos a estudiar aqui los aspectos basicos del aprovisionamiento, sus
responsabilidades como servicio y sus relaciones y diferencias con la

actividad de compras.

4.2.1. Definicion y responsabilidades

El aprovisionamiento es el conjunto de técnicas y responsabilidades

dirigidas a resolver las siguientes cuestiones:
e Cuando y como reaprovisionar.
e Cuanto reaprovisionar.

e Desde doénde reaprovisionar (en el caso de haber diferentes

opciones).

En respuesta al "cuando y como", estudiaremos los principales métodos
que nos permiten determinar "cuando" hay que reaprovisionar: cantidad
de aprovisionamiento (LA) variable y periodo fijo; LA fijo y periodo variable

(en sus modalidades anticipativa y reactivo), y LA y periodo variables.

En la respuesta al "cuanto", estudiaremos los parametros logisticos
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principales de las rutas de aprovisionamiento: el tiempo de suministro ITS
y el lote 6ptimo LEA (solo de aplicaciéon en los métodos de LA fijo y
periodo variable). Asimismo, se estudiara la relacion del LA con los dos
parametros auxiliares de las estructuras de stock que se emplean para su

calculo: el lote minimo LM y el incremento de lote IL.

4.2.2. Objetivo del aprovisionamiento

Es reponer los stocks con las maximas eficiencia y eficacia, respetando o
incrementando la calidad establecida en funcién de las necesidades del

cliente.

Por maxima eficiencia se entiende minimizar el coste total asociado a la
actividad de aprovisionamiento y stocks, incrementando la productividad

y/o reduciendo los costes unitarios de los recursos.

El coste total asociado a esta actividad se compone de dos conceptos:
e Costes asociados al stock en su aspecto cualitativo-econémico
(gastos financieros) y fisico (gastos de tenencia).
e Costes asociados a la propia actividad de aprovisionamiento y
stocks: procesos "AYS" (pedir y seguimiento) y "RAD"

(decepcionar).

4.2.3. El aprovisionamiento y la compra

El aprovisionamiento y gestion de stocks es una actividad propia del
sistema logistico, que constituye uno de los sistemas de operaciones de
la empresa. Basicamente, aprovisionar es pedir a proveedores con los
que previamente se ha firmado un contrato, basandose en las condiciones
pactadas con ellos (y no sélo pedir: también presentar reclamaciones vy
formular preguntas).

Por el contrario, comprar consiste en toda aquella actividad referente a la

relacion con proveedores:
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e Evaluar y seleccionar nuevos proveedores.

¢ Negociar contratos de aprovisionamiento con los proveedores.

e Mantener el contacto e imagen con los proveedores.

La funciéon de compras que, en gran medida, es simétrica de la de ventas,
pertenece a los sistemas de soporte de la empresa a diferencia del
aprovisionamiento que pertenece a los de operaciones.

En resumen, podriamos concluir diciendo que:

e EIl aprovisionamiento se refiere a la transaccion comercial con
proveedores, en su ftriple aspecto de pedido, consulta o
reclamacion.

e La compra se refiere al contacto con el proveedor en si, y no a

través de sus pedidos.

4.3. El modelo de flujo fisico aplicado al aprovisionamiento de una

empresa. Indicadores

4.3.1. Componentes del modelo para el aprovisionamiento

Vamos a estudiar los componentes del modelo que actuan directamente

sobre la actividad de aprovisionar.
o Estructuras de stocks
Partiendo de los elementos necesarios para la gestion del stock, el
aprovisionamiento necesita, en concreto, conocer las "casillas prove-
edoras" para cada "casilla cliente".
En planificacion estratégica, el conocimiento de estos datos se limita al
modelo de estructuras-tipo, sin descender a las estructuras de cada
producto. En cambio, para la planificacién operativa anual, ademas de
conocer las estructuras de stock de cada producto, necesita
"materializar" los enlaces casillas-cliente a casillas proveedor mediante
las rutas de aprovisionamiento. Para ello, debe poder establecer el LA
objetivo, y para este calculo necesita conocer los parametros "lote

minimo LM" e "incremento de lote IL" de cada casilla proveedor.
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e Estructuras de productos

Las estructuras de producto son, igualmente, basicas para el
aprovisionamiento sobre procesos de transformaciéon. De ellas, deben
conocerse los parametros-indicadores "cantidad de producto/s
saliente/s PS" y "cantidad de producto/s entrante/s PE" Estos datos
son necesarios para poder determinar las cantidades reales
necesarias de producto entrante, aplicando los parametros correctores
que tienen las propias rutas de aprovisionamiento.

Para la planificacion estratégica, esta informacion es necesaria para
las estructuras-tipo. Para las planificaciones operativas (anual y a
corto), la informacién se precisa para cada estructura de producto
individual.

¢ Rutas de aprovisionamiento

Son las protagonistas principales en los procesos de aprovisiona-
miento.

Los parametros decisivos de ellas, para el proceso de aprovisio-
namiento, son los indicadores "tiempo de suministro ITS" y "lote de
aprovisionamiento LA" Este LA sera el LEA (calculado conforme se
indica mas adelante en el capitulo), en el caso de que el método de
aprovisionamiento sea alguno de los de "lote fijo, periodo variable".
Para determinar el LA medio o el LEA, deben utilizarse los parametros
LM e IL de la casilla proveedora de cada ruta. Asimismo, cada ruta
necesita determinar su propio rendimiento, para poder calcular las
cantidades de producto entrante teniendo en cuenta las mermas y
residuos que se produzcan. Para ello, debe establecer los coeficientes
correctores sobre productos entrantes COPE, los indicadores IPC (de
productividad de consumibles) y los de "mermas MM".

Como se ha mencionado ya para la planificacion estratégica, basta
realizar el modelo anterior para las rutas-tipo. Para las planificaciones
operativas, es necesario determinarlo para las rutas de producto
individualizado.

e Horizontales de sustitucion y de similitud

El aprovisionamiento necesita estas estructuras sélo para la gestion, y

no para las etapas de planificacion.
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4.3.2. Estudio de los indicadores principales y de la forma de

utilizarlos

Vamos a estudiar con detalle las caracteristicas de cada indicador, y qué

papel juegan en la propia dinamica de la empresa.
e Tiempo (o plazo) de suministro "ITS"

Indica el tiempo medio, visto desde la casilla "cliente" que transcurre
desde que dicha casilla decide pedir a su proveedor por esta ruta,

hasta que cuenta con el producto pedido ya disponible para su fin.

Es un indicador muy importante, puesto que es el que permite anti-
cipar los pedidos el tiempo necesario para disponer del producto a

tiempo de no caer en rotura de stock.
e Lote minimo "LM"

Pertenece a las casillas proveedor de una estructura de stock o de
producto. Es la minima cantidad de un producto que se puede con-
seguir de un proveedor desde la casilla cliente, es decir, mediante la

ruta de aprovisionamiento considerada.

Normalmente, su tamano viene dado por razones técnicas o comer-
ciales, y no es objeto de negociacion: el proveedor lo ofrece a sus

clientes asi.
¢ Incremento de lote “IL”

Pertenece, igualmente, a las casillas proveedor de una estructura de
stock o de producto. Cuando se pide una cantidad superior a la
minima a una casilla proveedor, no siempre es posible pedir cualquier
cantidad. El aprovisionamiento debe atenerse a los incrementos que

pueden hacerse sobre el lote minimo.

Por tanto, cualquier lote de aprovisionamiento "LA" que realmente se
puede pedir sera siempre una cantidad igual a LM mas un numero
entero de IL (es decir, LM; LM+IL; LM+2*IL; LM+3*IL; etc.).

Las razones de estos tamanos suelen ser, como en el caso del lote

minimo, técnicas o comerciales.
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5. Técnicas actuales de aprovisionamiento

Estas técnicas son de vital importancia en un mejor funcionamiento de un
sistema de aprovisionamientos y de una mejor eficacia y optimizacion de

los recursos necesarios para llevar a cabo las actividades.

5.1 Impacto de las tecnologias de la informacion

La era de la industrializacion dio paso a la era de los servicios, y dentro de
dicha evolucion se puede decir que hoy en dia se esta entrando a pasos

agigantados en la nueva era de la informacion.

Las tecnologias de la informacion son de vital importancia para la
evolucion del area de la gestion de aprovisionamientos porque elimina
mucha carga administrativa intrinseca a dicho departamento, y ademas
debe permitir manejar de una forma rapida y sencilla la gran cantidad de

informacion que es necesario tener en cuenta en el proceso de compra.

Las tecnologias de la informacion pueden ayudar en las siguientes

acciones:
= L anzamiento de necesidades de compra
» Lanzamiento de peticion de ofertas
= Registro y seguimiento de ofertas.
= Lanzamiento de pedidos
= Seguimiento de pedidos
= Recepcion y cierre de pedidos.
= Control de inventarios
= Evaluacién del rendimiento del suministrador.
» Evaluacién de la actuacion de los compradores

Dichas tecnologias también permite generar una base de datos con,

entre otros, los siguientes ficheros de utilidad:
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= Catalogo de suministradores aprobados

= Relacién de compradores

= Relacién de ofertas

= Lista de necesidades de compra abiertas.
= Lista de recepciones

= Datos histéricos de suministradores

= Lista de pedidos pendientes

Una mayor fiabilidad de la informacién manejada en la empresa permite

eliminar incertidumbres, tanto en el proceso de toma de decisiones, como

en el propio proceso de compra.

5.2. Sistema MRP

La unién entre las necesidades de produccion y las actividades de

aprovisionamiento se ha llevado a cabo de una forma automatica a través

de los sistemas informatizados de planificacion de necesidades de

materiales (MRP). Estos sistemas MRP permiten:

Mejorar la fiabilidad de las previsiones de necesidades de los

departamentos de produccion.

Dar al suministrador una prevision de necesidades en el medio y
largo plazo y no unicamente limitada al pedido en curso y no

unicamente limitada al pedido en curso.

Chequear en tiempo real el inventario existente con respecto a las

necesidades generadas en produccion en un momento dado.

Mejorar el seguimiento de Ordenes lanzadas respecto a las

entregas previstas y las inspecciones realizadas en recepcion.
Gestionar las érdenes imprevistas de una forma mas eficaz.
Planificar y priorizar la carga de trabajo de los compradores.

Evaluar las actuaciones de los suministradores para tenerlo en

cuenta en la evaluacion de las ofertas posteriores.
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Por otro lado, las ventajas del sistema MRP para los sistemas de

aprovisionamientos son:
¢ Visibilidad real de las necesidades de produccion
e Simplifica el trabajo administrativo del comprador.
e Reduce la incertidumbre de la demanda.
¢ Reduce los inventarios.

e Disminuye los costes de funcionamiento, entre ellos los costes del

transporte.

El sistema MRP exige una gran fiabilidad de los datos que se introducen y
optimiza los recursos del sistema de aprovisionamiento, permitiendo
desarrollar actividades de mayor valor afadido, como son las

negociaciones, mejora de la calidad 6 busqueda de nuevas fuentes.

5.3. Planificacién de las necesidades de materiales (MRP).

EL MRP (Manufacturing Requirements Planning) o Planificacién de las
Necesidades de Materiales es un método que se desarrolla, en principio,
para el control de los inventarios. Su evolucion posterior ha dado lugar al
MRP I (Manufacturing Resource Planning) o Planificacion de los
Recursos de Fabricacion, que es un sistema mas amplio para la
simulacidon de planes capaces de conectar todos los recursos precisos,
para llevar a cabo, de forma coordinada, las funciones de compra,
fabricacion y distribucién de productos, con el menor volumen posible de
inventarios. Se trata por lo tanto, de una aproximacion global a la

planificacién y control de la produccion.

Antes de explicar el funcionamiento del método es necesario tener claro
como puede ser la naturaleza de la demanda de un producto o
componente, ya que ésta puede ser independiente o dependiente. Se dice
que la demanda de un producto es independiente cuando su evolucion

viene establecida sdlo por las condiciones del mercado. Asi, los productos
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finales y los repuestos estan sujetos a una demanda de naturaleza
independiente. Por el contrario, se dice que la demanda de un producto
es dependiente cuando esta condicionada a la demanda de otro producto
del cual forma parte. Para este tipo de productos no es necesario prever
su demanda, ya que es totalmente conocida una vez que se conoce la de
los productos de los que forma parte. El sistema MRP surge para
planificar a lo largo del tiempo la fabricacion de productos o
componentes de demanda dependiente, o dicho de otro modo, el objetivo
del método MRP consiste en la determinacién, a lo largo del tiempo, de la
demanda de los componentes de un producto final, buscando siempre la

minimizacion y la eliminacion, en lo posible, de los inventarios.

Es comun encontrar definido un sistema MRP como un método de gestién
de tipo "push”. Esto es debido a que en un MRP se planifica hacia atras,
es decir, a partir de cuando y cuantos productos finales hay que tener
terminados, se planifica, retrocediendo desde esas cantidades y fechas,
hasta el instante en que se deben de poner en marcha las primeras
ordenes de compra de materia prima. La llegada de esas compras
"empuja" (push) a la realizacién de los primeros procesos de fabricacion,
que a su vez empujan a los siguientes, hasta el montaje final. En resumen
se utiliza la anticipacién y explosion de necesidades para planificar el
lanzamiento de las 6rdenes de compra y produccién requeridas para
terminar un producto final. A grandes rasgos, la gestion de un sistema de

planificacién de materiales MRP funciona de la siguiente forma:

e Se lleva a cabo un Programa Maestro de Produccion o "master
production schedule", en el que, a partir de las previsiones y
pedidos, se determinan que cantidades, y en qué fechas, se
pretenden fabricar los productos finales de la empresa. Las
entradas y salidas del citado plan se visualizan en el siguiente

esquema:

e Mediante la Lista de Materiales se pueden determinar las
necesidades brutas, cantidades y fechas, de todos Ilos
componentes, como consecuencia del programa maestro de

produccién elaborado para los productos terminados.
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La lista de materiales contiene todos los componentes que se van
a gestionar y por cuales otros estan compuestos. Se la conoce
también como BOM (Bill of Materials). Esta informacion esta

contenida en dos ficheros:

e El fichero maestro de articulos, en el cual estan descritos
todos los articulos de la planta. Cada articulo esta
caracterizado en ese fichero por una serie de

informaciones, de las cuales son imprescindibles:

o El cédigo del articulo, identificacion alfanumérica

del mismo.
o El plazo de aprovisionamiento.
o El nivel mas bajo del articulo.

e El fichero de estructuras, en donde se definen las
composiciones de todos los articulos. Logicamente los
articulos de compra no tienen estructura. En la definicion
de la estructura para cada articulo fabricado se establece
la siguiente informacién de cada uno de los articulos que

lo forman:
o Cddigo.
o Denominacion.
o Cantidad usada.

o0 Factor de desperdicio.

Con la asistencia del control de inventario, que informa de las
existencias de todos los articulos, asi como de las ordenes de produccién
y compra ya lanzadas pendientes de recepcion, con las fechas previstas,
se determinan las necesidades netas, es decir, las necesidades brutas no

cubiertas por el inventario o por las ordenes en curso.

En esta parte del MRP se mantienen al dia el estado de los stocks y las
normas para la gestion de cada articulo. Asi para cada articulo se

dispondra de:
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Cddigo y denominacion del articulo
Normas de inventario.
Dimensionado de lotes.

Stock de seguridad.

Ubicacion en almacén.

Estado del inventario, donde se actualizan las entradas o salidas
de almacén del articulo, con referencia a la orden de produccion o
compra por la que entra, o a la orden de produccién o venta por la

que sale.

Si es muy importante sefalar, en este punto, que en el control de

inventario es de vital importancia mantener en todo momento una férrea

disciplina sobre las transacciones (entradas o salidas) que se tengan que

llevar a cabo.

Estas necesidades netas se convierten en ordenes planificadas
de produccion y compra, sugiriendo el sistema el lanzamiento de
determinadas érdenes, con lo que se completa la planificacion de
necesidades. A partir de esta informacién, los responsables de
produccion y compras pueden abrir efectivamente las 6rdenes de

produccion y compra precisas para cumplir el plan de fabricacion.

Por ultimo, existe un control sobre el cumplimiento de tales
ordenes de produccion y compra. El cual proporciona la
informacion necesaria para mantener actualizados los parametros
utilizados en la planificacidén. De esta forma se consigue mejorar las

sucesivas planificaciones y se evitan su obsolescencia.
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6. Manual de almacenes

6.1. Introduccion

El objetivo es realizar una presentacion de los principales aspectos y
parametros a considerar con relacion a la Gestion de Almacenes. Se
incluyen aspectos de las cuatro dimensiones o areas fundamentales de
toda organizacion: estrategia, procesos, organizacion, personas y cultura

y sistemas de informacion.

6.2. La gestidon de almacenes

6.2.1. Definicién y alcance
El concepto de almacén ha ido variando a lo largo de los afios, ampliando
su ambito de responsabilidad dentro de la funcion logistica.

Actualmente, la gestién de almacenes se define como:

PROCESO DE LA FUNCION LOGISTICA QUE TRATA LA RECEPCION,
ALMACENAMIENTO Y MOVIMIENTO DENTRO DE UN MISMO ALMACEN
HASTA EL PUNTO DE CONSUMO DE CUALQUIER MATERIAL - MATERIAS
PRIMAS, SEMIELABORADOS, TERMINADOS - , ASi COMO EL DE
INFORMACION DE LOS DATOS GENERADOS.

PLANIFICACION Y ORGANIZACION *

RECEPCION ™% A1 maceN ™= 1OVIMIENTO

INFORMACION ==
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Asi, el ambito de responsabilidad del area de almacenes nace en la
recepcion del elemento fisico en las propias instalaciones y se extiende al
mantenimiento del mismo en las mejores condiciones para su posterior
tratamiento (proceso, transporte o consumo), guardando evidencia de

ello.

La gestion de almacenes se situa en el mapa de procesos logisticos entre
la gestidn de existencias y el proceso de gestidn de pedidos y distribucion.
La propia evolucion de la logistica ha provocado el solapamiento de
funciones y responsabilidades, llegando a la confusion, principalmente

entre la gestion de inventarios y la gestidn de almacenes.

'.,-‘f.f [ids
N

Figura 3: mapa de procesos logisticos

El mismo origen de la existencia de un almacén — fundamentalmente, la
necesidad de mantener inventarios — marca el limite entre la Gestién de

Existencias y la Gestién de Almacenes.

i QUE
i CUANTO

i ACUANTO
DEBE SER ALMACENADO ?

i CUANDO

Figura 4: gestion de almacén
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Del mismo modo, la gestion de almacenes ve finalizada su funcion
cuando los objetos almacenados pasan a ser pedido. A partir de ahi, el
ambito de responsabilidad se traslada al proceso de gestidén de pedidos y

distribucion.

6.2.2. Fundamentos y principios de la gestion de almacenes

La primera razén de ser de un almacén nace de la natural imposibilidad
practica de reducir a cero el lapso de tiempo entre la preparacion para
consumo de un elemento material y el acto en si del consumo, bien por
pura imposibilidad de ajustar oferta con demanda, bien por las
caracteristicas del producto (perecederos, inflamables...)

Este fundamento no acota el origen y destino del elemento almacenado.
Por ello, es aplicable tanto a necesidades externas de consumo (clientes)
como necesidades internas (clientes internos) entre procesos o areas.

En segundo lugar, existen razones puramente financieras que dan
sentido al uso de almacenes por parte de una empresa. Asi, por ejemplo,
puede salir mas rentable realizar aprovisionamientos en grandes
cantidades para reducir los precios, a pesar de necesitar mayor espacio
para su almacenamiento, o realizar movimientos de materiales en

grandes cantidades.

OBJETO DE UN SISTEMA DE CAUSAS
ALMACENAJE

e Adaptacion ala demanda interna/externa
(tiempos de proceso, estacionalidad, servicio

Solucién a requerimientos al cliente...)

propios del negocio e Caracteristicas de los materiales/productos

(perecederos, peligrosos, reciclado...)

e Reduccion de costes através del aumento
del volumen operado (descuentos en
Optimizacion de los recursos compras, consolidacién de transportes...)
financieros e Reduccion de costes a través utilizados en
diferentes unidades de necesidades

productivas (grupos proceso...)
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Independientemente de estas consideraciones, las técnicas de gestion de
almacenes son aplicables a todo elemento fisico material que forme parte
de la companiia. Es decir, no sélo aquellos que forman parte directa del

negocio, sino también cualquier documentacion generada.

6.2.3. Importancia y objetivos de la gestion de almacenes.

Una de las caracteristicas principales de un almacén es la ausencia de
actividades que anadan valor — de manera directa — a los materiales

que maneja.

A pesar de ello, los fundamentos de su existencia evidencian una posicion
vital como proceso soporte de la funcion logistica y justifican la necesidad
de desarrollar una Gestidon de Almacenes en toda su extension, con
impacto tangible en factores de primer nivel para la empresa, obteniendo

los siguientes beneficios:

Reduccion de tareas administrativas
Agilidad del desarrollo del resto de procesos
logisticos
Optimizaciéon de la gestion del nivel de inversién del
circulante
Mejora de la calidad del producto
Optimizacion de costes
Reduccion de tiempos de proceso

Nivel de satisfaccion del cliente
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Para ello los principales objetivos que se obtienen de un sistema de

almacenaje son:

OBJETIVOS DE UN SISTEMA DE ALMACENAJE

e Rapidez de entrega

o Fiabilidad

e Reduccion de costes

e Maximizacién del volumen disponible

e Minimizacion de las operaciones de manipulacion y transporte

La gestion de almacenes es ampliamente contemplada en la 1ISO 9000.
Desde la recepcion de mercancias hasta su salida de almacén, pasando
por la adecuada conservacion de los productos almacenados, la ISO
9000 normaliza las actividades desarrolladas en el almacén, asi como las
zonas que una empresa debe habilitar para el aseguramiento de su
sistema de calidad. Pero ademas, la norma implica al almacén el
cumplimiento de otros aspectos como la identificacién de los productos,
factor este, fundamental para la gestion de un almacén y para la
trazabilidad de los mismos incluso mas alla del almacén, también

contemplado por la norma.

6.2.3.1. Tamano de los almacenes

El tamano de un almacén es otro de los aspectos a tener en cuenta en la
planificacién y organizacion de la gestion de almacenes, puesto que una
erronea decision puede acarrear consecuencias considerables en cuanto

a costes, maxime cuando su alcance es a largo plazo.

Un almacén debe ser dimensionado principalmente en funcion de los
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productos a almacenar (en tamano, caracteristicas propias y cantidad de
referencias) y la demanda (especialmente en sectores afectados por la
estacionalidad de la demanda). Pero ademas de estos, intervienen otros
factores que deben ser considerados a la hora de dimensionar el tamafo

de un almacén.

Los factores a tener en cuenta para el calculo del tamafio de un almacén

son:

Productos a almacenar (cantidad y tamarios)
Demanda de los mercados
Niveles de servicio al cliente
Sistemas de manipulacién y almacenaje a utilizar
Tiempos de produccion
Economias de escala
Lay out de existencias
Requisitos de pasillos

Oficinas necesarias

La capacidad de un almacén es expresada habitualmente bien en metros
cuadrados, bien en metros cubicos de espacio. La medicidén del volumen
(metros cubicos) es, sin duda, la mejor opcién de ambas, sobre todo,
conforme van apareciendo sistemas de manipulacion y almacenaje que
hacen practicables los espacios menos accesibles del almaceén; entre

ellos la altura.

6.2.3.2. Diseiio y Lay-out de los almacenes

Una vez los tipos de almacenes y sus ubicaciones han sido definidos, se
debe trabajar en conseguir el flujo de materiales mas eficiente y efectivo
dentro de los almacenes. En este sentido, un disefo efectivo optimiza las

actividades de un almacén.
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Los riesgos achacables a las actividades del almacén son:
e de seguridad (tanto de los empleados como ante robos)
e de control de autorizacion
e de control de inventario
e sanitarios
e de manipulacion de productos

Estos riesgos pueden ser gestionados fomentando actitud de trabajo entre
los empleados, forzando la seguridad e implantando un sistema de
gestion de almacenes efectivo que gestione el almacenamiento y flujo de

materiales y productos dentro del almacén.

El papel de los almacenes en la cadena de suministro ha evolucionado de
ser instalaciones dedicadas a almacenar a convertirse en centros
enfocados al servicio. Los objetivos del disefio de los almacenes son
facilitar la rapidez de la preparacién de los pedidos, la precision de los
mismos y la colocacion mas eficiente de las existencias, todos ellos en
pro de conseguir ciclos de pedido mas rapidos y con mejor servicio al

cliente.

A la hora de disefar un almacén, se debe distinguir entre dos fases bien

diferenciadas:
¢ Una primera fase de disefio de la instalaciéon. El continente.

eUna segunda fase de disefio de la disposicion de los
elementos que deben“decorar” el almacén; el lay-out del

almacén. El contenido.
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DISENO DE LAS INSTALACIONES

Debe incluir:
e Numero de plantas: preferentemente almacenes de una planta
¢ Planta del almacén: disefio en vista de planta de la instalacion

e Instalaciones principales: columnado, instalacion eléctrica,
ventilacion, contra incendios, seguridad, medioambiente, eliminacion

de barreras arquitectonicas

e Materiales: principalmente los suelos para los cuales se debe tener
presente la resistencia al movimiento de las maquinas, la higiene y

la seguridad

LAY — OUT

El Lay-Out de un almacén debe asegurar el modo mas eficiente para manejar
los productos que en él se dispongan. Asi, un almacén alimentado
continuamente de existencias tendra unos objetivos de lay-out y tecnoldgicos
diferentes que otro almacén que inicialmente almacena materias primas para
una empresa que trabaje bajo pedido. Cuando se realiza el lay-out de un
almacén, se debe considerar la estrategia de entradas y salidas del almacén y
el tipo de almacenamiento que es mas efectivo, dadas las caracteristicas de
los productos, el método de transporte interno dentro del almacén, la rotacién
de los productos, el nivel de inventario a mantener, el embalaje y pautas

propias de la preparacion de pedidos.

El correcto diseno de las instalaciones del almacén y su lay-out aporta un
adecuado flujo de materiales, minimizacion de costes, elevados niveles
de servicio al cliente y Optimas condiciones de trabajo para los

empleados.
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6.2.3.3. Modelos de Organizacion fisica de los almacenes

Existen, fundamentalmente, dos tipos de modelos de gestién operativa de
los almacenes. Se denominan: almacén organizado y almacén caético.

Las caracteristicas de cada uno son:

GESTION DE ALMACEN ORGANIZADO

Cada referencia tiene asignada una ubicacién especifica en almacén y cada
ubicacion tiene asignadas referencias especificas.

e Facilita la Gestion manual del almacén

o Necesita preasignacion (independientemente de existencias)

GESTION DE ALMACEN CAOTICO

No existen ubicaciones pre-asignadas. Los productos se almacenan segun
disponibilidad de espacio y/o criterio del almacenista.

Caracteristicas:
o Dificulta el control manual del almacén
o Optimiza la utilizacién del espacio disponible en el almacén

e Acelera el almacenamiento de mercancias recibidas

62



6.2.4. Los procesos de la gestion de almacenes

6.2.4.1. La recepcion

La recepcion es el proceso de planificacion de las entradas de
mercancias, descarga y verificacion tal y como se solicitaron actualizando

los registros de inventario.

Se trata de un proceso de altisima importancia dentro de las actividades
de almacén, puesto que de ella depende en gran medida la calidad del

producto final.

El objetivo al que debe tender una empresa en su proceso de recepcion
de mercancias es la automatizacion tanto como sea posible para eliminar
O minimizar burocracia e intervenciones humanas que no afaden valor al

producto.

Las inspecciones son imprescindibles pero no afiaden valor, por lo que es
factor clave una adecuada seleccién de proveedores para tender hacia

una recepcion segura y eliminar pasos de las inspecciones.

En primer lugar, el proceso de recepcion de mercancias debe
cimentarse en una prevision de entradas que informe de las recepciones
a realizar en tiempo dado y que contenga, al menos, el horario, articulos y

procedencias de cada recepcion.

El registro y trazabilidad electrénicos de las existencias por ubicacién es
otro factor que favorece la efectividad y eficiencia de la gestion del
almaceén y, en concreto, del proceso de recepcion y por ello, la empresa
debe tomar las medidas oportunas para conseguirlo. Conviene distinguir
entre las llegadas de mercancia interna de las externas. En el primero de
los casos, los requerimientos de recepcidn son significativamente
menores que las mercancias de origen externo, en el caso de que se

realicen controles de procesos a lo largo de la vida de las mercancia.
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Ademas, una correcta metodologia de identificaciones a lo largo de la
compaiia también favorece enormemente la actividad de recepcion. Es
el caso de traslado de mercancias entre almacenes o de proceso de
transformacién a almacén. Las mercancias de procedencia externa
requieren unas condiciones de llegada mas exhaustivas y deben haber
sido establecidas previamente con el proveedor, con lo que se precisa
mayor actuacion y responsabilidad desde el almacén. Tras la descarga e
identificacién, las cuales deben realizarse de manera inmediata y en zona
especifica habilitada a tal efecto, las mercancias deben pasar a
almacenamiento, bien temporal a la espera de su ubicacion definitiva,

bien fijo.

6.2.4.2. Almacén

Es el subproceso operativo concerniente a la guardia y conservacion de
los productos con los minimos riesgos para el producto, personas y

compainiia y optimizando el espacio fisico del almacén.

Esta optimizacion de espacios tiene como objetivo la facilitacion del
desarrollo de las actividades, y para ello, la zonificacion del almacén

resulta necesaria. El almacén puede dividirse en las siguientes zonas:
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ZONAS DE UN ALMACEN

e Recepcion: zona donde se realizan las actividades del proceso de recepcion.

e Almacenamiento, reserva o stock: zonas destino de los productos

almacenados. De adaptacion absoluta a las mercancias albergadas, incluye

zonas especificas de stock para mercancias especiales, devoluciones, etc.

e Preparacion de pedidos o picking: zona donde son ubicadas las mercancias

tras pasar por la zona de almacenamiento, para ser preparadas para

expedicion.

e Salida, verificacidon o consolidacion: zonas desde donde se producen la

expedicién y la inspeccion final de las mercancias.

e Paso, maniobra: zonas destinadas al paso de personas y maquinas.

Disefiados también para permitir la total maniobrabilidad de las maquinas.

e Oficinas: zonas destinadas a la ubicacion de puestos de trabajo auxiliares a

las operaciones propias de almacén.

Los sistemas de produccién Just in Time (JIT), eliminan o minimizan al
maximo las zonas de almacenamiento para las mercancias de entrada.
En estos sistemas, el almacén actua como centro de consolidacién mas

que de almacenaje.
Por otra parte, los tipos de almacenamiento de los productos son:

» Racking: permite utilizar de manera eficiente el espacio
vertical, almacenando existencias en grandes racks. Sin embargo,
la recogida puede requerir mayor trabajo y ser mas caro, ya que es

necesario utilizar sistemas automaticos de elevacion.

» Por zonas: despacha la recogida, permanencia y envio
agrupando existencias de caracteristicas comunes juntos en
lugares de facil acceso. La zonificacidon, sin embargo, puede

resultar en una utilizacion del espacio menos eficiente.
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» Como los requerimientos de espacio para existencias se
amplian mas alla de la capacidad de un area, puede ser

comprimidos en otra, malgastando el espacio.

» Aleatorio: agrupa productos de acuerdo al Tamaro de los
lotes y el espacio disponible sin relacionar las caracteristicas de
los productos. Aunque el espacio del almacén se utiliza
eficientemente, el almacenamiento aleatorio no ayuda a la
recogida rapida, especialmente cuando se trata de grandes

cantidades.

» De temporada o promocionales: los productos sujetos a
temporalidades son ubicados en areas de facil recogida y

abastecimiento para minimizar los costes de manipulacion.

= Cuarentena de alto riesgo: estos productos, tales como las
sustancias controladas, las existencias de alto valor o armas de
fuego requieren condiciones especiales de almacenamiento,
incluyendo el acceso restringido que precisa especial control y
supervision para la recogida y envio, asi como un seguimiento
especial de la trazabilidad dentro del almacén para prevenirse de

los robos.

= De temperatura controlada: si es necesario almacenar
productos que requieren areas de temperatura controlada, es
importante tener en cuenta la seguridad de los empleados y
protegerlos de los repentinos cambios de temperatura. La
manipulacion de los productos puede también ser mas lenta
debido a tiempo limitado que se puede pasar en el entorno de

temperatura controlada.
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6.2.4.3. Movimiento

Es el subproceso del almacén de caracter operativo relativo al traslado de
los materiales/productos de una zona a otra de un mismo almacén o
desde la zona de recepcidon a la ubicacion de almacenamiento.

La actividad de mover fisicamente mercancias se puede lograr por
diferentes medios, utilizando una gran variedad de equipos de
manipulacion de materiales. El tipo de herramientas utilizado depende de

una serie de factores como son:

Volumen del almacén
Volumen de las mercancias
Vida de las mercancias
Coste del equipo frente a la finalidad
Cantidad de manipulaciones especiales y expediciones

requeridas

Distancia de los movimientos

Por lo general, es recomendable utilizar una mezcla mayor o menor de
los diferentes tipos en funcién de la variedad de productos y técnicas de
almacenaje utilizados.
La decision individual de cada equipo debera venir precedida de un
analisis de costes basado en el nivel de actividad actual, la tecnologia y
los costes de espacio en entrada y salida del almacén de las mercancias
son variadas, como por ejemplo:
e Last In — First Out (LIFO): la ultima mercancia que entra en
almaceén, es la primera que sale para expedicién. Esta modalidad

es frecuentemente utilizada en productos frescos.

e First In — First Out (FIFO): la primera mercancia que entra en
almaceén, es la primera que es sacada de almacén. Es la modalidad
mas utilizada para evitar las obsolescencias

e First Expired — First Out (FEFO): el de fecha mas proxima de

caducidad es el primero en salir.
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6.2.4.4. Informacion

Si bien la funcion principal de la gestion de almacenes es la eficiencia y
efectividad en el flujo fisico, su consecucién esta a expensas del flujo de
informacion. Debe ser su optimizacion, por tanto, objetivo de primer

orden en la gestidon de almacenes.

Su ambito se extiende a todos los procesos anteriormente descritos —
planificacidbn y organizacion, recepcion, almacén y movimiento — y se

desarrolla de manera paralela a ellos por tres vias:
e Informacion para gestion.
e Identificacién de ubicaciones.

e Identificacidn y trazabilidad de mercancias.

6.2.4.4.1. Informacion para la gestion
Dentro de este epigrafe se incluyen todos aquellos que contienen:
» Configuracion del almacén: instalaciones, lay-out...
¢ Datos relativos a los medios disponibles
¢ Datos técnicos de las mercancias almacenadas
¢ Informes de actividad para Direccién
e Evolucion de indicadores
¢ Procedimientos e instrucciones de trabajo
e Perfiles y requisitos de los puestos
¢ Registros de la actividad diaria

Todos ellos caracterizados por la importancia que supone
establecer una periodicidad en la supervision y cefiirse a modelos y

formatos que aporten la informacion para la gestion del almacén.
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6.2.4.4.2. Identificacion de ubicaciones

En el apartado 6.2.4.2. — Almacén -, se han descrito las diferentes zonas
que puede contener un almacén. Todas estas zonas deben estar
perfectamente identificables y conocidas por el personal habilitado a
entrar en el almacén. Para ello, las practicas mas habituales son la
delimitacién de las zonas por colores o la presencia de carteles con la

denominacion de las zonas, colgados o posados en el suelo.

En el almacén toda ubicacion debe poseer su codificacion unica que la
diferencie del resto. El método de codificacién es decision propia de la
empresa, no existiendo una codificacion perfecta para todas las
empresas. Cada compafia debe buscar la suya en funcién del numero
de almacenes, zonas en cada uno de ellos y las ubicaciones en cada

zona (estanterias...):

» Estanterias: cada estanteria tiene asociada una codificacion
correlativa, del mismo modo que en cada una de ellas, sus bloques
también estan identificados con numeracién correlativa, asi como
las alturas de la estanteria, empezando del nivel inferior y

asignando numeros correlativos conforme se asciende de altura.

e Por Pasillo: en este caso, son los pasillos los que se codifican con
numeros consecutivos. En este caso, cada dos estanterias se van
codificando sus bloques, ya que la relacion es de un pasillo por
cada dos estanterias. La profundidad de las estanterias se codifica
con numeraciones de abajo arriba, asignando numeros pares a la
derecha e impares a la izquierda, y empezando por el extremo

opuesto en el siguiente pasillo.

A continuacion se presenta un ejemplo de codificacion de estanterias:
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El codigo de cada estanteria sera de 3 digitos:

Primer digito: letra mayuscula representando el lugar que ocupa la estanteria en el
conjunto total. Las estanterias se nombrarén con una letra consecutiva
del abecedario empezando de derecha a izquierda. Por ejemplo, la
estanteria mas cercana a las oficinas sera la “A” y su compafiera la “B” y

asi sucesivamente.

Segundo digito: nimero de posicidon que ocupa el pallet en la estanteria (fila =
empezando a numerar de abajo arriba, considerando abajo el hueco mas
cercano al muelle de descarga, es decir, a la cabecera). El numero de
posiciones posibles de pallets en una estanteria y en un nivel varia entre
01-41, 01-44, 01-29 y 01-32.

Tercer digito: numero del nivel (altura) al que se puede ubicar un pallet. Por tanto,

tendremos 4 niveles maximos:

6.3. Tipologias de almacén

Existen una gran variedad de instalaciones de almacenamiento, segun las

diferentes clasificaciones que susceptibles de realizarse:

CLASIFICACION TIPO DE ALMACEN
e Seguln su régimen e Propio
juridico

e En alquiler

e Segun su funcion Central
(]

logistica

¢ Regional
e Segun su estructura 'y

técnicas de manipulacion * Materias Primas

e Segun la naturaleza de * Semielaborados

los elementos e Productos terminados
almacenados
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6.4. Procedimiento de almacén

6.4.1. Objeto

Se pretende establecer en este documento el método que defina el
control y gestion de todos los materiales y referencias que se encuentren
en cualquiera de los almacenes de SK10 Andalucia S.A. con el fin de
conocer en todo momento y de manera fiable las existencias que obran
en la situacion de almacenaje previa a las operaciones de fabricacién asi

como su estado.

TODOS los materiales deben estar inventariados y todos son auditables.

6.4.2. Alcance

Es aplicable con caracter general a todas las referencias disponibles en el
sistema informatico y que se encuentren activos asi como a todas las
areas de almacenaje ubicadas en SK10 Andalucia S.A. En particular, este
procedimiento de aplicacion a LTK, siendo este documento el que debe

regir su modo de trabajo con SK10 Andalucia S.A.

6.4.3. Documentos de referencia
~  Manual de G. de Calidad de SK10 Andalucia S.A.
7  SKA-P102
~  SKA-P104
~  SKA-P107
~  SKA-P109
7  SKA-P111
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7 IT-¢????? “Instruccion técnica para la codificacion de materiales
auxiliares y avionables.”
7 DC-¢¢?¢?¢.- “Directriz para la gestion informatica de

documentacién.”

—  Manual programa de Factory Win y SAPECMA.

6.4.4. Definiciones

Producto: Resultado de un conjunto de actividades mutuamente
relacionadas o que interactuan, las cuales transforman entradas en

salidas.

Material inactivo: Es aquel que dejé de ser aplicable por cambio de
disefio o finalizacién del producto, siendo referencias que no se emplean

y se mantienen como informacion general.

Almacén: Es la seccidn que controla todas las entradas y salidas de
materiales de la planta, realizando una custodia temporal de los mismos

mientras no son necesarios para el proceso productivo.
Recepcion: Es una entrada de material procedente del exterior.

Devolucion: Es una entrada de material desde el interior de la

organizacion.
Extraccioén: Es una salida al interior de la organizacion.
Factory Win / SAPECMA: Sistema informatico corporativo.

Tiempo de Estanterias (Shelf-Life) y Tiempo de Almacenaje (Storage
Time): Pueden ser usados independientemente e indican el tiempo
estimado durante el cual los materiales pueden ser almacenados a
temperatura y condiciones especificas, sin que se alteren sus

propiedades.

Tiempo de Vida (Life Time): Es el periodo minimo de vida asignado por

el fabricante al producto, durante el cual conserva todas sus
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caracteristicas y propiedades en condiciones normales de almacenaje.

Fecha de Expiracion: Es la fecha tope de utilidad de un producto o

material con un periodo de vida limitado.

Recalificacion o Reinspeccién: Proceso de ensayo a efectuar por el
Laboratorio u Organismo competente, para determinar si cumplido el
tiempo de vida de un producto, éste se encuentra dentro de los requisitos
de las especificaciones y normas aplicables y como consecuencia puede

seguir utilizandose por un periodo de tiempo que se determine.

Lote (Batch): Cantidad de productos homogéneos, fabricados en

idénticas condiciones normales y al mismo tiempo.

Certificado de Conformidad (Certificate of Conformance): Documento
extendido por el fabricante o reparador, que asegura la conformidad de un

producto con las normas y especificaciones aplicables o contractuales.

6.4.5. Responsabilidad

El personal del almacén tiene la responsabilidad de llevar a cabo las

operaciones descritas en este procedimiento.

Es responsabilidad de la Direccion de Planificacion, Compras y Logistica
(PC&L) y mas concretamente del area de almacén que las existencias
indicadas en este programa coincidan en cantidad y situacién con las

reales.

Es resto del personal de nuestra Organizacion es responsable del

cumplimiento con la metodologia descrita en este procedimiento.

Calidad auditara la adecuada implantacion y cumplimiento de este

documento.
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6.4.6. Metodologia (método operativo).

El almacén incluye las entradas de materiales, las salidas y el estado de

existencias.

El personal de almacén, segun la designacion del puesto, realiza las

tareas necesarias para el movimiento de materiales.

Se cuenta con una zona de recepcion 6 entrada, una zona de almacenaje,
una zona de productos en curso, una zona de discrepancias (Zona Roja,
Carros) y una zona de expediciones (salidas predeterminadas /

despachos).

6.4.6.1. Recepcion de materiales

Una vez llegados los materiales a SK10 Andalucia S.A. el personal del
Almacén realiza la recepciéon administrativa de todos los materiales y el
de Control de Calidad de Almacén la cualitativa de aquellos que lo
requieran. Para ello se utiliza el programa Informatico habilitado a tal
efecto, manejando los datos: N° pedido, Albaran entrada, fecha y

cantidad. Todos los pedidos de compra entraran por el Aimaceén.

Solo en el caso de que exista delegacion de la funcion de Calidad, el
personal de Almacén podra llevar a cabo ambos tipos de recepcion,

cuantitativa y cualitativa.

El personal de Almacén cerrara los pedidos en el sistema informatico.
En caso de recibirse algun material sin pedido de compra se comunicara
inmediatamente a Compras para crear el pedido y poder dar entrada al

material segun este procedimiento.

La responsabilidad en cuanto a las cantidades, identificacion y custodia
de todos los materiales y productos depositados en los diferentes
almacenes de SK10 Andalucia S.A. corresponde al Departamento de

Compras y Almacenes.

El personal del area de recepcion realizara la operacion de firma ylo
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sello del recibo de los bultos entregados por el transportista,
introduciendo los datos del envio en FW/SAP (Recepcién). Los bultos
quedan pendientes de recepcionar, indicando fecha de la entrada en
SK10 Andalucia S.A.

En funcién de su procedencia los materiales se pueden clasificar en:

" Procedentes de clientes para ser almacenados como
material propiedad de terceros (en depdsito). Distinguir de cuando los
envia en cliente contra una orden de produccion, ya son propiedad de
SK10 Andalucia S.A. Se dan de alta en FW/SAP y se almacenan
conservando una copia del documento de envio como albaran de
entrada. Estos materiales seran tratados en cuanto a control, de la
misma forma que el material propiedad de SK10 Andalucia S.A., salvo

requerimientos contractuales.

] Procedentes de proveedores, como consecuencia de
ordenes de compra establecidas por SK10 Andalucia S.A. Para este
material se observara el cumplimiento de la normativa de Calidad. De
ser asi, el material es declarado conforme; en caso contrario se emite
un Informe de Discrepancia de Suministro, quedando pendiente
hasta su resolucion en el area de materiales pendientes de disposicion.
El material es dado de alta en el FW/SAP y se almacena o entrega al
flujo productivo, segun caso, archivando certificado de conformidad con
albaran de recepcion / trazabilidad al dorso (si aplica) en el archivo de
Almacén. Los originales seran entregados al departamento de

Compras.

. El material puede ser -codificable o no codificable,
distinguiéndose por el codigo SK que aparece en el pedido de compra
SK-VARIOS:

v" Tipo no codificable: Es responsabilidad del personal del

almacén entregar a las secciones peticionarias, en caso
de imposibilidad de entrega se avisara a la seccion

peticionaria de la llegada de este material para que
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procedan a su retirada. En el pedido de compras

aparecera el peticionario.

v Tipo codificable: Pasa del area de Recepcion de Almacén

al Almacén definitivo mediante la etiqueta de recepcion.
Si el material se encontrara en entrega urgente, pasa del
area de recepcion de Almacén al area de despacho de
Almacén con etiqueta de despacho urgente para ser

entregado.

= Material de uso No Aeronautico. Son todos aquellos
materiales que no se aplican directamente a las piezas, o cuya
aplicacion no influye en la funcionalidad de éstas. En caso de requerir
recepcion técnica, se actuara de acuerdo a lo especificado en el pedido
de compra. Una vez recepcionado el componente, se identificara con la

etiqueta correspondiente y se ubicara en Almacén.

= Piezas y elementos subcontratados. La recepcidn de piezas y
elementos con operaciones realizadas en el exterior se realizara de

acuerdo al sistema de recepcion contemplado en FW/SAP.

= Material en custodia. Son aquellos materiales, equipos, etc.
de secciones, que por falta de espacio; temporalmente han de ubicarse

en Almacén. Este material se debe controlar a través de Excel.
=  Materiales con recepcioén técnica:
v" Material no nuevo.
v Utiles.
v' Aparatos de medida o ensayo.

Si el material presentara alguna discrepancia se establecera un IDS
(Informe de Discrepancia en Suministro) segun lo establecido en el
procedimiento de Calidad y el material se segregara e identificara con

una etiqueta.

No se admitiran en ningun caso piezas con defectos o discrepancias
mezcladas en los mismos almacenes destinados al almacenaje del

material util.
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6.4.6.2. Condiciones de almacenaje

En funcion del origen del material a almacenar, se localizan cuatro

divisiones en el almacén:

eArea de preparacion de despachos. Distinguiéndose una zona
para los despachos de los diferentes programas. El control se

realizara con fw/sap.

eArea de (tiles y equipos. Los utillajes y equipos son materiales no
almacenables que al recepcionarse pasan a la seccion de taller
correspondiente. Para utiles de programas no en curso
actualmente o de poca utilizacion se ha destinado un area
especifica en el almacén para descongestionar el taller. Se
controlan mediante una base de datos que identifica el numero de

util y su ubicacion en almacén.

eArea material propiedad de terceros (DEPOSITO). Existe una
separacion fisica clara entre los destinos correspondientes a
material de terceros.Area de material propiedad de SK10 Andalucia
S.A. tanto el material propiedad de terceros como el material
propiedad de SK10 Andalucia S.A. se controlan mediante el fw/sap.
La aplicacion da a los articulos almacenados un numero (cédigo
alfanumérico) que tiene asociado un cdédigo de ubicacién y un
namero de almacén. El numero de articulo identifica el material
definido por su numero de fabricante. El cédigo de ubicacion hace
referencia al espacio fisico en el que se encuentra el articulo
almacenado. En cada ubicaciéon pueden almacenarse uno o varios
articulos en funcion de su tamafo. Un articulo a su vez, puede
ocupar varias ubicaciones. EI nombre de almacén agrupa un
conjunto de articulos con un determinado criterio. La identificaciéon
de los materiales dentro del almacén se realiza mediante el numero
de fabricante o numero de pieza (p/n). Todo material debe tener un
p/n grabado o estar en un contenedor que lo especifique. La

codificacion de los elementos se hara segun la it-4,¢,?4,7¢,7¢,
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6.4.6.3. Proteccion de los materiales.

El personal de almacén es responsable de la proteccién de cada tipo de
material bajo su custodia. Los materiales se almacenaran, siempre que

sea posible en los envases recibidos del proveedor.

Se evitaran siempre situaciones de riesgo como apilamientos excesivos,
contacto pieza - pieza, etc. Asi mismo, se respetaran siempre las

condiciones de almacenamiento que acomparien a los materiales.

Los materiales extraidos de su ubicacion para despacho a taller, llevaran
siempre la misma proteccion que cuando estaban almacenados o

superior, para evitar deterioros en el transporte o en el despacho.

6.4.6.4. Extraccion de los materiales del almacén.

La extraccion de material del almacén de componentes reparables se
realizara por personal autorizado perteneciente al Departamento de

Produccion, con la previa autorizacion del Departamento de Calidad.

La extraccion de utillajes y equipos se hara mediante un albaran de

salida firmado por un mando de taller.

La extraccion de materiales controlados mediante FW/SAP se realizara

siempre por medio de:
e MATERIAL DE USO AERONAUTICO:

Peticion informatica de material realizada por un mando de taller
mediante el SAP, peticidbn que es volcada de forma automatica en el
sistema informatico (SAP). La operaciéon SALIDA generara un listado
de materiales para Despacho. En el caso de falta de existencias en el
almacén, el material quedara aplazado de entrega y se controlara

mediante SAP. Realizacion de albaranes de salida.

El SAP tiene codificados los usuarios de forma que las peticiones sélo

se puedan realizar por personas autorizadas.

El material sera despachado exclusivamente por personal de Almacén
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0 bajo autorizacion de éstos y en ningun caso podra retirarse el

material con anterioridad a la presentacion del vale correspondiente.

Es condicion necesaria para retirar un material que este haya sido
recepcionado previamente por el almacén. Si por causas
excepcionales, es necesario retirar un material antes de que haya
finalizado el proceso de recepcidon, debe constar una autorizacion por
escrito del responsable de calidad del programa con todos los datos

que éste crea necesario para despacharlo.

Es funcién del area de almacén tramitar los vales con la mayor
brevedad posible y garantizar asi la veracidad de las existencias del

sistema informatico.

Los vales de despacho de materiales deberan ser archivados por

fechas y mantenerse durante un plazo no inferior a un ano.

Si no se utiliza el sistema informatico, la forma de funcionar sera la

siguiente:

v'Desde una direccién de correo electronico de personal autorizado
(el mismo personal que podra sellar los albaranes) se mandara
el albaran de salida. Tanto para piezas avionables como material
no avionable el albaran contemplara el coédigo SK, el PN, la
cantidad y en caso de piezas el avion contra el que se

despacha.

v'Se haran 4 despachos diarios en funcién de cuando se reciba el
correo electronico (para ello se debera revisar el correo antes de

dichas horas). Se pondra en copia a personal de PC&L:
0 Recibido antes de las 9:00, despacho antes de las 13:00.

0 Recibido antes de las 13:00, despacho antes de las
17:00.

0 Recibido antes de las 17:00, despacho antes de las
21:00.

0 Recibido antes de las 21:00, despacho antes de las 9:00.
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0 Los materiales no avionables se despacharan en las 24
horas siguientes a la recepcion del albaran o de las

tarjetas.

v'Para el despacho de Ordenes de produccién se tardara un dia por
despacho excepto en cuadernas que seran 5 dias y en
Integracion que seran 3 dias. PC&L facilitara un listado de las
OPS a despachar asi como de las estructuras de los aviones a
despachar (listados facilitados por Ingenieria). Almacén
imprimird y despachara las 6rdenes segun fechas acordadas
dentro de los plazos antes mencionados. Los despachos
deberan ir acompanados de sus Ops asi como del listado de las

piezas en falta de dichas Ops.
= MATERIAL DE USO NO AERONAUTICO:

Se lleva a cabo mediante un albaran de salida, firmado por un mando
de taller y con el visto bueno de Compras. Almacén procedera a dar

salida a los materiales en el FW/SAP y archivara una copia del albaran.

6.4.6.5. Devolucion de materiales a Almacén

La devoluciéon de materiales al almacén se realizara siempre por medio

del correspondiente documento, que sera:

= En el caso de material almacenable, Albaran de Devolucion
procedente de Mando de Taller. Si el material es reparado ira
acompafado del Certificado de Conformidad y documentacion

necesaria.

» En el caso de material almacenable con discrepancia se
informara a administracion de Almacén para la regularizacion de
dicho despacho. El material quedara segregado en Produccion

hasta su resolucion.

» El responsable de Produccién debe asegurar que los materiales

que se devuelven a Almacén, se entregan en perfectas
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condiciones, para lo cual comprobara, antes de la entrega de los

mismos:
a) Que todos los materiales estan identificados y marcados.

b) Que se entregan en perfectas condiciones estructurales,
limpios, protegidos y convenientemente embalados en los

casos aplicables.

c) Que cumplen los requisitos establecidos en cuanto a

Seguridad e Higiene en el Trabajo.

Almacén procedera a dar entrada en el FW/SAP (segun aplique) los

albaranes de devolucion.

6.4.6.6. Almacenes satélite

Cuando las circunstancias lo requieran, se acordara con produccion,

zonas de almaceén satélite en taller. Sera responsabilidad del mando de

taller el estado de estos almacenes, los cuales también son auditables
(RACKS).

6.7.6.7. Evaluacion de los almacenes

Con periodicidad mensual, el jefe de Almacén o persona en la que él

delegue, revisara el estado de los equipos, instalaciones y aspecto de los

almacenes, tanto internos como externos y el estado del producto

almacenado y se dara un informe por escrito a PC&L.

PC&L realizara una auditoria mensual acerca del estado y cantidades

del material almacenado. La misma tendra en cuenta principalmente la

identificacion, preservacion, condiciones de almacenaje, mantenimiento y

conservacion general.

Se realizara inventario continuo (recuento diario) a lo largo del afo. En
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caso de detectar anomalias concretas en el desarrollo habitual de las
tareas de Almaceén, se corregiran en el acto, tomando las medidas
correctivas adecuadas, informando a PC&L de las discrepancias

encontradas.

PC&L debe comprobar periodicamente las existencias mediante
auditorias realizadas de acuerdo con la planificacién de entregas anual.
La fecha de ejecucion de estas auditorias se acordara mediante los
departamentos PC&L y Almacén, y debe abarcar todas las referencias de

manera que éstas sean contadas al menos una vez al afio.

Con el fin de que el resultado de dichas auditorias sea lo mas fiable
posible debera constar si alguna de las referencias auditadas se
encuentra en todo o parte en situacion de no disponibilidad. También
debe asegurarse que las cantidades de las referencias auditadas se

encuentren actualizadas al momento de realizar el recuento.

Ademas en el informe de auditoria se hara constar aquellos materiales
que se hallan en el area de segregacion de materiales, el motivo de esta
situacion y la fecha desde la que se encuentran en esta situacion de no

disponibilidad.

La realizacion de estas auditorias debera comunicarse con antelacion
suficiente al responsable de almacén (cinco dias). Independientemente de

estas auditorias PC&L puede articular otras si asi lo cree conveniente.

Aquellas referencias que presenten discrepancias en cuanto a las
existencias reales y tedricas seran actualizadas en el acto por el personal
del almacén como diferencia de inventario en el programa FW/SAP
ademas de dejar constancia en el informe de auditoria de las diferencias
existentes. Ademas estas referencias volveran a ser recontadas cuando

se realice la siguiente auditoria de almacén.
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6.4.6.8. Acceso a los almacenes

Solo tendran acceso a los almacenes las personas del propio
Departamento, pudiendo existir areas mas restringidas dentro del
almacén por razones de seguridad y/o contractuales. Para determinadas
tareas se puede acordar que personal de otras secciones y personal

tenga acceso al Almaceén.

Tanto el almacén como las subsecciones especialmente restringidas,
estaran separadas por medios fisicos como puertas, valla, etc. y

cerraduras que impidan el acceso a personal no autorizado.

Podran acceder a estas areas personas no designadas, solo si van

acompanadas de personal autorizado.

Es responsabilidad de PC&L el designar a las personas autorizadas para

tener acceso a cada area.

6.4.6.9. Sistema informatico

El programa de gestion de almacenes FW/SAP sera la herramienta
informatica para conocer y controlar las existencias de las distintas
referencias cuya funcion sea formar parte del proceso de fabricacion, ya
sea como materiales estructurales, auxiliares, herramientas o vestuario de

los operarios.

Es responsabilidad de PC&L y mas concretamente del area de almacén
que las existencias indicadas en este programa coincidan en cantidad y

situacion con las reales.

6.4.6.9.1. Almacenes informaticos

Son las areas del sistema informatico que agrupan las referencias segun
el programa para el que se empleen. Los materiales con uso en mas de

un programa habran de incluirse en el almacén comun.
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Dentro de los distintos almacenes informaticos existira uno denominado
ZONA ROJA en el que se incluiran los materiales que no pueden ser
almacenados. Su inclusién la decide Calidad. Estos materiales pueden
encontrarse pendientes de disposicién, de devolucién o a la espera de
aquellas circunstancias que los conviertan en aptos para la fabricacion.
Las existencias de material en la zona roja del sistema informatico deben

coincidir con las existentes en la zona roja del almacén.

Todas las piezas con IDS deben darse de alta en almacén (Zona Roja).
Una vez resuelta la IDS se dara de baja bien traspasandola al almacén
correspondiente, bien devolviéndola al proveedor. Se les da de baja en el

momento en que se solventa la no conformidad.

6.4.6.9.2. Materiales pendientes de recepcién

En esta situacion se encuentran aquellos materiales recibidos fisicamente
en SK10 Andalucia, S.A. que no puedan recepcionarse por motivos
técnicos o administrativos y se encuentren a la espera de las
condiciones necesarias para su recepcion. Existe una situacion en el
programa informatico para estos materiales, ademas de un area en el
almaceén destinada al efecto. El programa de control de almacenes debe
dejar claro en todo momento la cantidad de unidades de cada una de las
referencias que se encuentren en situacidon de disponibles para
fabricacion. Produccion debe tener visibilidad de las referencias,

cantidades y fecha de entrada de los materiales en esta situacion.

Una vez que salgan de esta area iran a la zona roja o al almacén.

6.4.6.10. Embalaje, ubicaciéon de mercancias y Housekeeping

Antes de la llegada de un nuevo programa, el responsable del almacén
decidira donde han de ubicarse los productos. Es responsabilidad del

area de almaceén que las mercancias que se encuentren bajo su custodia
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estén perfectamente identificadas, embaladas y situadas en los lugares al
efecto, de manera que no se produzcan deterioros durante su

almacenamiento.

Para ello deberan conservarse protegidos en sus embalajes originales o,

si es necesario, en aquellos otros que garanticen su correcto estado.

Los materiales exclusivos de un determinado programa tendran asi
mismo una ubicacion propia dentro del almacén, siendo necesario que
esta ubicacion se haga patente mediante un codigo de colores o rétulos

colocados al efecto.

Los materiales que se encuentren en situacidn de no disponibilidad
deberan estar situados en el area de separacion de materiales
identificados con el informe de discrepancia correspondiente debidamente

actualizado, asi como con la etiqueta de material rechazado.

Ademas de las mercancias toda el area de almacén debera mantener
unas condiciones de Housekeeping adecuadas. Durante el
almacenamiento, se impedira el dafo y deterioro manteniendo el

embalaje y teniendo el material debidamente protegido.

En aquellas referencias cuyo embalaje o ubicacién no se consideren
adecuados se dejara constancia en el informe de situacién de almacenes
teniendo que solventarse esta situacion antes de la realizacion de la
siguiente auditoria, durante la cual se observara el cumplimiento de las

medidas tomadas al efecto.
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Presentacion de la empresa

Este proyecto encuentra su ubicacion en la empresa SK10 Andalucia.

1. Evolucién histdrica

SK10 Andalucia se crea en Febrero del 2003 como una extension de
SK10 S.L. en Puerto Real (Cadiz). La estrategia a seguir por SK10
Andalucia es la de convertirse en una empresa subcontratista del sector
aeronautico de primer nivel en temas relativos a montaje, sellado y

pintado de estructuras y subconjuntos metalicos.

El rapido crecimiento de SK10 Andalucia, debido sobre todo a la
adjudicaciéon de un mayor numero de trabajos de montaje aeronautico,

obliga a SK10 Andalucia a crear una nueva planta.

Se inician las obras de construccion de la nave en Junio de 2.003, con el
objetivo de ser una nave modelo y unica dentro del sector de la

subcontratacion aeronautica.

Se emplaza en el Parque Tecnolégico Bahia de Cadiz en El Puerto de
Santa Maria, junto a las instalaciones de EADS-CASA. Se busca asi tener

un emplazamiento estratégico junto a nuestros potenciales clientes.

Los primeros trabajos de montaje se inician en Noviembre de 2.003. Esta
preparada para realizar procesos de pintura y montaje de elementos

metalicos y no metalicos.

Estas nuevas instalaciones contribuyen a ampliar las posibilidades de

mercado de la empresa y el desarrollo de nuevos campos.

A su vez, también se crea una planta de logistica, que se encarga de la
recepcion, almacenaje y despacho de piezas y normales necesarias para
los montajes en las diferentes plantas. Dicha planta se ubica en el
Poligono El Trocadero, en Puerto Real, junto a las instalaciones Airbus
Espafa. Se sigue manteniendo asi, la estrategia de ubicacién junto a

nuestros clientes.
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En Diciembre del 2003, SK10 Andalucia S. A. pasa a ser una unidad de
negocio del Grupo Alcor siendo independiente de SK10 S. L. a todos los

niveles.

La vocacion de SK10 Andalucia desde sus comienzos, es la de servicio y
fidelidad a sus clientes mediante la incorporacién de los medios técnicos y

humanos necesarios para ello.
Los Objetivos estratégicos de SK10 Andalucia S.A. son:

e Colaborador de primer nivel con los grandes constructores

internacionales de Aeronaves.

e Empresa lider en el sector de la subcontratacién en Espana.

e Aportacion soluciones integrales a nuestros clientes.

e Diversificacidon de clientes.

¢ Innovacion: busqueda de nuevos métodos de produccion.
Las claves para la consecucion de dichos objetivos:

e Experiencia y “know-how” de personal cualificado.

e Experiencia en la gestion de la produccion y calidad.

e Capacidad de ingenieria.

e Capacidad de gestion.

¢ Mezcla adecuada de experiencia y juventud.

e Proyecto llusionante

Las lineas de negocio maestras en las que se quiere desarrollar la

empresa son:
¢ Montaje de Aeroestructuras con gestion integral.
e Gestion logistica de almacenaje y distribucién
e Pintura de estructuras aeronauticas.

e Soluciones de ingenieria de producto y desarrollo.
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2. Actividades e infraestructura

En este punto se pretende dar una vision general y sencilla de lo que es
SK10 Andalucia. Veremos las distintas operaciones que se realizan
dentro de la empresa y las instalaciones y recursos especificos para cada

actividad.

2.1. Planta de montaje de Puerto Real

-Montaje Aeronautico. Las instalaciones constan de un taller de 1400 m?
y 500 m? de oficinas en una parcela de 1700 m?. Entre su equipamiento

cuenta con un puente grua de 5Tn. y un compresor de aire de 15 KW.

Figura 5: foto vista general planta Puerto Real

Las técnicas para cada uno de los programas de montaje son similares,
variando las especificaciones de referencia y documentacion de fabricacion.
A grandes rasgos las operaciones de posicionamiento, taladrado y

remachado son comunes a todos ellos.

88



Dentro de los distintos proyectos ubicados en este pabellon se encuentran

los siguientes:

- Cuadernas del Fuselaje posterior del C295 y CN 235

- Paneles del Fuselaje posterior del C295 y CN 235
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Integracion del Fuselaje Posterior del C295 y CN235
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- Empenaje del C295

2.2. Planta de pintura y montaje del Puerto de Santa Maria

- Pintura. Aplicacion de protecciones organicas sobre distintas superficies
con el fin protegerlas contra la corrosién o de acabado estético. Proceso
realizado tanto sobre pieza metalica como en pieza de material compuesto
en instalaciones que reunen todas las condiciones necesarias en cuanto a
temperatura, humedad, limpieza, preparacion en cuarto de mezclas, estufas

de curado de Alta y Baja Temperatura, etc ...

En cuanto a la instalacion disponible, SK10 Andalucia cuenta con una cabina
de pintura con flujo de aire laminar de impulsion descendente, la cual posee
un sistema de eliminacion de impurezas en el aire por revestimientos

especiales en su interior (Dimensiones: 14 x 4 x 5 m.).

El curado de la pintura se realiza en un horno que alcanza los 60 °C como

maximo.

También se cuenta con un area de lijado y preparacion de las piezas
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antes del proceso de pintura y de una sala para la preparacion de
mezclas. La aplicacion de pintura se realiza mediante pistolas

aerograficas.

-Montaje Aeronautico. Las instalaciones constan de un taller de 4000 m? y

500 m? de oficinas en una parcela de 11000 m?. Entre su equipamiento

cuenta con dos puentes grua de 5Tn y dos compresores de aire de 37 KW.

Figura 6: Foto vista general planta Puerto Santa Maria

Las técnicas para cada uno de los programas de montaje son similares,
variando las especificaciones de referencia y documentacién de fabricacion.
A grandes rasgos las operaciones de posicionamiento, taladrado y
remachado son comunes a todos ellos. Dentro de los distintos proyectos

ubicados en esta planta se encuentran los siguientes:

- Subconjuntos Belly Fairing A380

- Montaje Fan-Cowl A340-600

- Montaje y pintura de Trampas tren principal A310
- Montaje Timones A310

- Formeros Seccion 18 del A320

- Puertas del A300/310/330/340

- Umbrales y Dinteles A320
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2.3. Planta SK10Andalucia de Logistica de Puerto Real

- Almacén. Las instalaciones constan de una superficie cubierta de 1000
m? y estdn en la actualidad estd subcontratado a la empresa LTK

Andalucia.

2.4. SK10 Andalucia General (comun para todas las plantas)

- Transporte de Productos. Todos los transportes se subcontrataran a

empresas externas, cuando sea necesaria su utilizacion.

- Inspeccion de Calidad. Cada area de trabajo cuenta con un area de
inspeccion de calidad propia, en el que se verifica si el producto cumple
con las especificaciones requeridas por el cliente para cada uno de los
procesos aplicados. En dicha area se cuenta con los equipos necesarios
para la realizacion de las actividades de inspeccion. Esta inspeccion se
encuentra subcontratada a MAVE AERONAUTICA, empresa de alto

prestigio en el sector de verificacion aeronautico.
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Presentacion del avion

Los dos modelos de aviones sobre los cuales versa el estudio realizado
son el C-295 y el CN-235, cuyas caracteristicas principales se detallan a

continuacion.
1. C-295

El C-295, disefiado para operaciones militares, posee las caracteristicas
basicas del EADS CASA CN-235, con mayor capacidad y alcance y una
nueva planta de potencia que posibilita un 50% mas de carga con
alcances similares. La longitud total de la cabina de carga se ha
aumentado en 3 metros, llegando a los 12,70 m. Puede transportar hasta
71 soldados, 5 plataformas estandar de 88” x 108", 6 24 camillas para
evacuacion de heridos. Tiene unas excelentes caracteristicas de vuelo a
baja cota para las penetraciones tacticas. Su carga de pago maxima es
de mas de 9 toneladas y la velocidad maxima de crucero es de 260 kt
(480 km/h).

El C-295 es capaz de realizar gran variedad de misiones con la mayor
efectividad: transporte tactico y logistico, transporte y lanzamiento de
tropas y cargas, evacuacidon sanitaria, patrulla maritima o misiones

humanitarias y de salvaguarda de la paz.

Esta equipado con un avanzado sistema integrado de avidnica, basado en
el Topdeck® de Thales Avionics, con presentacién de datos en cuatro
pantallas LCD (Liquid Cristal Display) de 6” x 8”. La arquitectura flexible y
el uso de equipos de tecnologia dual civil/militar aseguran el cumplimiento
de las misiones tacticas mas demandadas, asi como la operacion segun

las normas civiles mas recientes.

Un Sistema Integrado de Datos de Motor y Avisos (IEDS) gestiona los
parametros de la planta de potencia y combustible, presenta un sistema
de aviso de fallos que se visualiza en dos pantallas de cristal liquido, y
monitoriza y registra diversos parametros de operacion para optimizar el

mantenimiento de los motores.
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El Ejército del Aire Espaiol anunciéo en abril de 1999 un pedido de
nueve aviones, después de una evaluacién exhaustiva en la que se
valoraron criterios operacionales, técnicos y de relacion costo-eficacia. La
firma del contrato se realizd en enero del 2000, y las entregas
comenzaron en el 2001. En el Ejército del Aire los C-295 realizan
actualmente algunas de las misiones anteriormente encomendadas a los

C-130 Hércules, con un coste muy inferior.

Asimismo la Fuerza Aérea de Polonia ha adquirido ocho aviones C-295 el
pasado afio 2001 y la Marina de Emiratos Arabes Unidos ha seleccionado
esta plataforma junto con el sistema de mision EADS CASA FITS para

sus misiones de patrulla maritima.

Con este nuevo desarrollo, la Division de Aviones de Transporte Militar
(ATM) de EADS ofrece al mercado una gama completa de aviones para
transporte medio y ligero: desde el EADS CASA C-212 con 3 toneladas
de carga, pasando por el EADS CASA CN-235 con 6 toneladas, hasta el
EADS CASA C-295 con mas de 9 toneladas.

Figura 7 : Foto del EADS-CASA C-295
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Figura 8: Vistas del EADS-CASA C-295

Dimensiones

Longitud 24,50 m 80 ft 4 in
Envergadura 25,81 m 84 ft 8 in
Longitud de cabina 12,69 m 41 ft 7 in
Altura de la cabina 1,90 m 6 ft 3 in
Ancho de la cabina 2,70 m 8 ft 11 in
Pesos

Maximo al despegue (misiones tacticas) | 23 200 kg 51 146 Ib
Maximo al despegue (misiones

logisticas) 21 000 kg 46 296 Ib
Maximo al aterrizaje 23 200 kg 51 146 Ib
Carga de pago maxima 9 250 kg 20 393 Ib
Combustible maximo 7 650 I 2021 Us Gall
Numero de soldados equipados 71

Numero de plataformas de 88” x 108” 5
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Actuaciones

Velocidad maxima de crucero 480 km/h 260 ktas
Distancia de despegue desde 50 ft

844 m 2769 ft
(S/L,ISA,MTOW)
Distancia de aterrizaje desde 50 ft

680 m 2230 ft
(S/L,ISA,MTOW)
Alcance maximo 5630 km 3040 nm
Alcance con carga de 8 000 kg (17

2198 km 1187 nm

640 Ib)

Planta motriz

2 x Pratt & Whitney Canada PW127G de 2.645 CV
Motores
cada uno
Hélices Hamilton Standard 568F-5, de 6 palas.
2. CN-235

El CN-235 es un avidon de transporte tactico, biturbohélice, presurizado,
capaz de operar en pistas cortas o sin pavimentar. El CN-235 es utilizado
por las Fuerzas Armadas de mas de 20 paises de todo el mundo y ha
alcanzado una excelente reputacion por su versatilidad de mision,
capacidad para operar con minimo soporte, fiabilidad y seguridad en todo
tipo de condiciones climaticas y bajo costo de operacién. Su carga de
pago maxima es de 6.000 kg y la velocidad maxima de crucero de 246 kt
(455 km/h).

El CN-235 es el complemento ideal del C-130 Hércules. Su gran cabina
de carga y su rampa posterior, operable en vuelo, permiten el facil acceso
para el transporte de cargas voluminosas, incluyendo plataformas
estandar de 88" x 108" vehiculos ligeros o motores de aviones de

combate. EI CN-235 es capaz de lanzar cargas en vuelo, utilizando
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técnicas de baja cota (LAPES) o alta cota (HAD). Puede transportar hasta
36 paracaidistas, que se lanzan por dos puertas laterales o por la rampa
trasera. En misiones sanitarias, puede evacuar hasta 21 heridos con 4

asistentes médicos.

Aunque el CN-235 fue inicialmente fruto de la colaboracién entre CASA e
IPTN (Indonesia), CASA ha desarrollado en los ultimos afos sus propias
series, con una mejora continua de las actuaciones, capacidad de carga y
facilidad de mantenimiento. Las versiones CASA del CN-235 han
conseguido la certificacion civil FAR-25 de la FAA de Estados Unidos, de

la JAA europea y de la CAA de Australia

El nuevo EADS CASA CN-235 Serie 300 ofrece actuaciones mejoradas
en condiciones de alta temperatura y elevacion, junto con un incremento
de la presurizacién, que permite volar a 25.000 pies, con una altitud
equivalente en cabina de 7.900 pies. Asimismo, se ofrece como opcién un
tren de aterrizaje con doble rueda, que mejora notablemente las

operaciones en pistas no preparadas.

El CN-235 es una excelente plataforma para el desarrollo e integracion de
una gran variedad de versiones como Patrulla Maritima (PERSUADER),
Guerra Electrénica (ESM/ECM y ELINT/COMINT), Escuela de

Navegacion, Fotogrametria, etc.

Con casi 250 aviones vendidos, el CASA CN-235 es el lider mundial en su

categoria.

Figura 9: Foto EADS-CASA CN-235
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Figura 10: Foto EADS-CASA CN-235

Figura11: Vistas del EADS-CASA CN-235

Dimensiones

Longitud 21,40 | m 70 ft 2 in
Envergadura 2581 | m 84 ft 8 in
Longitud de cabina 9,65 m 31 ft 8 in
Altura de la cabina 1,88 m 6 ft 2 in
Ancho de la cabina 2,70 m 8 ft 11 in




Pesos

Maximo al despegue 16 500 kg 36 376 Ib
Maximo al aterrizaje 16 500 kg 36 376 Ib
Carga de pago maxima 6 000 kg 13 227 Ib
Combustible maximo 5264 kg 1 391 UsS Gall
Numero de soldados 51
equipados
Ndmero de plataformas de 88” 4
x 108”
Actuaciones
Velocidad maxima de crucero 455 km/h 246 ktas
Distancia despegue desde 50

754 m 2472 ft
ft (S/L,ISA,MTOW)
Distancia de aterrizaje desde

603 m 1.977 ft
50 ft (S/L,ISA,MTOW)
Alcance maximo 5003 km 2700 nm
Alcance con carga de 4 000 kg

2 870 km 1 550 nm

(8 800 Ib)

Planta motriz

Motores

2 x General Electric CT7-9C3 de 1.750 CV

cada uno

Hélices

Hamilton Standard 14RF-37, de 4 palas
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Proceso

Nuestra finalidad es satisfacer al cliente, es decir, entregar el producto

acabado en la fecha sefialada.

El proceso completo tiene lugar de la siguiente manera:

El cliente (EADS-CASA) emite la necesidad a la empresa auxiliar
(SK10 Andalucia). Las Gerencias de ambas empresas se reunen
para fijar la cantidad de aviones que se fabricaran a lo largo del
afo y las fechas en que se entregaran. Posteriormente el cliente
emite un pedido de compra “parcial”, es decir, no por la totalidad de
lo fijado, sino por una parte de ello, aunque existe el compromiso

([t

de compra de “x” aviones,

Los Departamentos de Ingenieria de ambas empresas se ponen
en contacto para definir la estructura del producto a entregar.
Realmente se define la primera vez; en adelante ésta se ve
ligeramente modificada debido a las evoluciones de determinadas
piezas (aumento 6 disminucion de alguna dimensién, omision o

inclusién de algun taladro,....)

La siguiente figura es el diagrama de fabricacion del fuselaje
posterior del C-295, que representa la estructura completa del

producto a entregar al cliente:
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Una vez definida la estructura (Part Number a Part Number,
especificando qué elementos cuelgan de cada uno de ellos...) y
fijadas las fechas de entrega, es Produccién quien, sabiendo los
tiempos de montaje (es decir, el tiempo que tarda en montarse
cada conjunto que posteriormente se integrara para formar el
producto a entregar) calcula cuando debe empezar a montar las

primeras piezas para entregar el producto en la fecha fijada.

Produccion informa de estas fechas a Aprovisionamiento, que
planifica en funcién de los tiempos de entrega de los proveedores,
para ver en qué fecha debe tener todas las piezas necesarias para

empezar a montar en el taller,

Aprovisionamiento, teniendo en cuenta los datos de stock
proporcionados por almacén, indica a Compras lo que finalmente
hay que comprar, siendo Compras quien lanza el pedido a los

proveedores fijados para cada pieza.

Las figuras siguientes representan las funciones realizadas

normalmente por el Departamento de Compras:

PCL
Planificacién, Compras vy
Logistica.
Planificacion Compras Seguimiento
- Ver qué hace falta - Hacer pedidos - Control proveedores
- Realizar coberturas - Negociar precios - Visitas programadas
- Control informatico - Elegir proveedor - Perseguir produccién
*material avionable

*material auxiliar
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Funciones de PLC

Poner a disposiciéon de la Empresa los suministros necesarios para su
actividad, en precio, plazo y calidad.

QUE? CUANTO? Y PARA QUE?

- Transportes, de entrada y de salida

- Control del operador logistico (LTK), recepcién almacenamiento.

- Planificacion. En funcién de pedidos del cliente.

- Programa de necesidades de materiales para Produccion.

- Control de materiales, aprovisionamientos

- Gestion de stocks, para produccién (mat. primas, elementales) y del
producto terminado (control de la produccion).

- Gestion de obsoletos.

- Envios

DONDE? Y CUANDO?

- Recepcion de peticiones de Compra.

- Peticion de ofertas.

- Eleccion y busqueda de proveedores.

- Recepcion y visitas a proveedores.

- Negociacién con proveedores.

- Minimizar el coste del suministro.

- Emision de pedidos de compra.

- Redaccion de contratos de Compra.

- Identificar y controlar riesgos de la compra.
- Control de entregas.

- Recepcion de albaranes, comprobacion de facturas.
- Aseguramiento del pago a proveedores.

- Seguimiento de calidad de los proveedores.
- Subcontratacion.

- Mantenimiento, servicios.

- Control del archivo de Compras.

FALTA ALGO?

- Control de la Produccion.

- Seguimiento de la Produccion.

- resolucién de urgencias.

- Despachos de material a Produccion.
- Despachos de material a Proveedores

Control de Produccién se encarga del seguimiento exhaustivo de

estos pedidos para que estén listos en la fecha deseada,

Almacén se encarga de la recepcion técnica de las piezas que
envian los proveedores. Una vez verificado que los albaranes han

llegado junto a las piezas, si hay alguna disconformidad se rellena
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el documento que sigue, el “Informe de Discrepancias en

Suministros”.

OPERADORES DE LOGISTICA INTEGRAL LTK, S.A
Poligono Industrial de Goiain
C/ San Andrés 1, Pabellén 6
01171 LEGUTIANO
ALAVA
Thno: 945-466232
Fax.: 945-466231
E-mail: Itk@euskalnet.net
-

JLTK

INFORME DE DISCREPANCIAS EN
SUMINISTROS

NO

Fecha

PROVEEDOR/
CLIENTE

PRODUCTO

N° ALBARAN

DESCRIPCION DE LA DISCREPANCIA

1. La cantidad fisica no coincide con la del albaran.

2. ElI P/N, lote, vale entrada..., no coincide con el albaran.

3. Las piezas no vienen identificadas.

4. Piezas defectuosas, en mal estado.

TRATAMIENTO

1. Se rellenara este impreso de discrepancia, y se enviara al Responsable del envio del
material por fax, esperando una contestacién de codmo actuar al respecto. (Correccién
en el albaran, envio de uno nuevo,...); o bien se comunicara lo ocurrido por teléfono al
Responsable del envio del Material.

2, 3, 4. Se devuelve el material junto con este informe de discrepancia al Responsable del

envio.

A CUMPLIMENTAR POR EL PROVEEDOR/ CLIENTE

(Cumpliméntese éste recuadro y devuélvase firmado en un plazo méaximo de 30 dias

al Gestor de Calidad)

PLAN DE ACCIONES CORRECTORAS

RESPONSABLE APLICACION DEL PLAN
DE ACCIONES CORRECTORAS ( Nombre y
Cargo)

FECHA DE
APLICACION

FIRMA DEL
RESPONSABLE

TOUT




Proceso de planificaciéon

1. Flujo de relacion entre empresas contratistas y auxiliares.

La relacion existente entre la empresa contratista y auxiliar puede verse

claramente a través de la siguiente figura:

Empresa contratista Empresa auxiliar

GESTION DE INGENIERIA INGENIER[A
STOCKS | oo
CONTROL DE

COMPRAS » COMERCIAL
b
PLANIFICACION
-

PRODUCCION 2
=
=
(m]
{4
&
g

S| Besmms - 5

=

S ”
5

=

NG z

=

| T

GESTION DE STOCKS | GESTIOM DE STOCKS
Salida de mercancia | Salida de mercancia Lo
1 L
COMFRAS - WENTAS 1

Figura 12: Flujo de relacién entre empresas contratistas y auxiliares.

Para definir la estructura de fabricacidn se ponen en contacto los
Departamentos de Ingenieria del cliente y del proveedor (en nuestro
caso, EADS-CASA y SK10 Andalucia). Esta se compone de elementales

(piezas), tornilleria, pinturas y sellantes, materia prima, etc.

De la estructura completa del avidén se trabaja sélo con las elementales,
eliminando asi todo lo que no lo sea, incluidos los conjuntos, ya que estos

se montan en taller y nada tienen que ver con el lanzamiento MRP.

Se procede entonces a agrupar los P/N para lanzar un unico pedido por

referencia, pues si no supondria una pérdida de tiempo por nuestra parte
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y por parte del proveedor, ademas de un seguimiento de la obra en curso

mas complicado.

Con estos datos, los datos de almacén y una vez fijada la fecha de
entrega del avion al cliente, es el Departamento de Planificacion el que
procede a programar el aprovisionamiento y a comunicarle al

Departamento de Compras lo que hay que comprar.

No siempre tiene que lanzarse un pedido, pues si hay existencia en
almaceén lo que debe hacer Planificaciéon es gestionar su despacho a

taller.

Una vez definida la estructura se establecen otros parametros, tales

como:

-punto de pedido (6 aviones cubiertos)

-stock de seguridad (3 aviones cubiertos)

-rotura de stock (0 aviones cubiertos)
Se fija como fecha limite para tener todas las piezas necesarias para el
montaje el mismo dia en que éste comienza. Asi pues, teniendo en
cuenta el plazo de entrega del proveedor (unos 60 dias) y la gestion del
Departamento de Compras para buscar la materia prima, entregarsela al
proveedor y lanzar el pedido (unas 2 semanas), se establece el punto de
pedido. Este es de 6 aviones, que es la cantidad maxima para la que el
cliente proporciona materia prima cada vez. 6 aviones se traducen en 4

meses de trabajo.
En funcién del stock se actia de manera diferente:

e Cuando el stock esta por debajo del punto de pedido (6), el

Departamento de Planificacion dice al de Compras que lance un

pedido para otros 6 aviones

e Cuando el stock esta por debajo del stock de seguridad (3), el

Departamento de Planificacion comunica al de Control de

Produccién que hay que perseguir esas piezas,

e Y cuando se produce una rotura de stock (0), Control de

Produccion debe buscar una solucién inmediata a esa situacion,

pues puede que esté parando el proceso de montaje.
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La creacion de la tabla Excel (listado) tiene su razén en el

funcionamiento de todo este flujo de informacion.

2. Principios de funcionamiento

La base del trabajo es la existencia de un solo listado de coberturas (que
incluye las faltas existentes en los aviones entregados con trabajos

pendientes) y de un solo listado de planificacion.

Los responsables de los listados realizan una revision diaria de las faltas
de piezas en taller, distribuyendo este listado a diversos departamentos

para que la informacién esté a disposicion de todos:

¢ Produccioén: con el Encargado de Taller y los Jefes de Equipo se

definen las faltas,

e Subcontratacion: son los que “persiguen” los pedidos de esas
piezas que faltan y quienes lanzan las 6rdenes de fabricaciéon
(para la fabricacion de las distintas referencias se le entrega al
proveedor la materia prima y la orden de fabricacion — documento
que indica las operaciones a realizar a la materia prima para
transformarla en la pieza avionable y que debe ser sellada por

personal certificado),

e Calidad: cuya tarea consiste en notificar los problemas que
existan con respecto al estado de las piezas (si vienen

defectuosas, si no se corresponden con el plano, etc...)

¢ Ingenieria: confirman los datos de la estructura y solventan

problemas del tipo: falta de plano, falta de DXF, modelo sélidos ...

e Control de produccion: son los que persiguen las piezas, bien en
nuestro taller para ver qué falta, bien en el taller de los

proveedores para acelerar su ciclo de produccién,

e Direccion: a quien se informa de la situacion existente en taller

(falta de piezas)

e Proveedores: se les pide informacién del estado de la obra en
curso (si se ha comenzado con la fabricacién, si esta en el

fresado, a falta de tratamientos térmicos,...)
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3. Entradas y salidas del listado

El listado necesita y genera informacién.

Quienes aportan informacién son:

e Almacén: actualizando los datos de stock diariamente.
e Taller: especificando las faltas de la obra en curso también a diario.

e Calidad: las piezas que llegan rotas, o que estan pendientes de

recepcion por la existencia de algun problema concreto... a diario.

e Comité de cambios: definiendo, semanalmente, si existen

modificaciones en la estructura definida inicialmente, ingenieria.

e Subcontratacién: precisando fechas relativas a la obra en curso y la
situacion de dichas piezas, asi como definiendo la existencia de
problemas relativos a la falta de utillaje, de materia prima, de

documentacion, etc.

Puede obtenerse informacion del listado filtrando datos por casillas

concretas; asi se puede adquirir informacién de las piezas en curso bien
por proveedores (para ver el estado de todas las piezas de un proveedor
determinado), por piezas con problemas (ya sea por falta de pedido, de

materia prima, de utillaje o de documentacion).

Veamos mas detalladamente este ultimo caso.

4. Piezas con problemas

Lo primero es saber en qué radica el problema, asi que tanteamos

diversos campos:
e Pedidos: el responsable se encarga de:

o Comprobar la falta de pedidos,
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(0]

o

Generar el pedido, las 6rdenes de produccion (donde el
proveedor certifica que ha seguido cada uno de los pasos
detallados para la correcta fabricacion de la pieza), los EEE
(Especificaciones de Estado de Entrega) y conseguir la
materia prima. Todo esto es enviado al mismo tiempo al

proveedor seleccionado,

Actualizar el listado con la nueva informacion.

¢ Materia prima: el responsable se encarga de:

o

0]

o

Solicitar la materia prima al cliente,

Despachar dicha materia prima una vez que se ha

recepcionado,
Hacerla llegar al proveedor,

Solucionar la falta de materia prima a través de EADS, AyG
o el Departamento de Ingenieria, por si se puede sustituir
por una materia prima alternativa (de menor grosor, de

material similar,...)

Actualizar el listado con la nueva informacion.

o Utillaje: el responsable se encarga de:

(0]

0]

0]

Localizar los utiles necesarios para la correcta fabricacion de

las piezas,
Realizar un seguimiento exhaustivo de la obra en curso

Actualizar el listado con la nueva informacion.

e Documentacion (planos, DXF, catia, EEE, OP’s): el responsable

se encarga de:

0]

(0]

Localizar la informacion que se requiera
Si ésta no existe, proceder a su creacion,
Distribuirla a quien la hubiese demandado,

Actualizar el listado con la nueva informacion.
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Memoria (creacion de herramienta en Excel)

Debido a que el actual sistema de gestion del que se dispone en la

empresa no incluye la funcién MRP, se ha optado por la creacion de una

herramienta que ayude al lanzamiento MRP.

Es una herramienta informatica que facilita la gestién del gran volumen de

informacion que se genera en el sistema, la clave para conseguir el

objetivo buscado.

Un MRP debe responder a distintas preguntas: ¢Qué?, ¢Cuando?,

¢Cuanto? y ;Dénde?

2Qué? La respuesta la da Ingenieria definiendo la lista de
materiales, en nuestro caso la estructura del producto (primera
columna de la tabla). De este modo, la base de la tabla (y la
primera columna) es la estructura completa del avién. Para definir
la estructura de fabricacibn se ponen en contacto los
Departamentos de Ingenieria del cliente y del proveedor (en
nuestro caso, EADS-CASA y SK10 Andalucia). Esta se compone
de elementales (piezas), tornilleria, pinturas y sellantes, materia

prima, etc.

De la estructura completa del avion vamos a trabajar sélo con las
elementales, eliminando asi todo lo que no lo sea, incluidos los
conjuntos, ya que estos se montan en taller y nada tienen que ver
con el MRP (consideramos el MRP para controlar las necesidades

de compra, no para ver la capacidad de nuestro taller).

;.Cuando? No se realiza la planificaciéon de compra por fechas de
entrega sino por puntos de pedido (calculados en funcién de las
entregas previstas en los proximos 12 meses), por eso, una vez

definida la estructura se establecen otros parametros, tales como:

-stock de seguridad (6 aviones cubiertos)
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-punto de pedido (3 aviones cubiertos)
-rotura de stock (0 aviones cubiertos)

Para definir estos valores cuento con dos parametros de entrada

en la tabla:

-la estructura o lista de materiales (BOM-Bill of

Materials): definida por el Departamento de Ingenieria.

-el stock: valor que se extrae de otra tabla Excel (vinculada
a la nuestra) cuyos datos alimenta y actualiza a diario

nuestro almaceén.

En funcion del stock y de la cantidad (dato también facilitado por
Ingenieria) que se monta por avion se obtiene el valor de la

cobertura:

Cobertura= stock/ qty por avion

(Cobertura: entero positivo que resulta de dividir el stock entre la

cantidad por avion).

;Cuanto? La cantidad a pedir no es un parametro de mi MRP,
dado que la materia prima de la que se dispone es de 6 aviones,
por ello se lanzan a fabricar en los distintos proveedores lotes de 6
aviones (que seran mas o menos piezas en funcion de la cantidad
por avion). De esta forma no se puede tener un lote de fabricacién

optima con el proveedor.

;Dénde? En la misma tabla aparece el proveedor que tiene

asignada la fabricacion de la pieza asi como el precio de compra.
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Manual - criterio utilizado para la creacion de la herramienta

A continuacién se pasa a definir los pasos necesarios para la creaciéon de
la herramienta en Excel. Esta herramienta tiene la funcién de sustituir a

un programa de planificacion de necesidades de produccion.

Se iran analizando uno a uno los pasos seguidos hasta llegar al resultado
final asi como los departamentos implicados. También se incluye el perfil

del personal necesario para realizar estas tareas.

El Departamento de Ingenieria lo integran 6 personas y es el encargado
de definir la estructura de fabricacion. Esta labor la llevan a cabo en

funcion de:
e El producto a entregar

e La documentacion que el cliente proporciona, llamada DTS
(Documentacion Técnica del Subcontratista). Esto es el conjunto
de planos, modificaciones y normas bajo el cual hay que fabricar el
producto. La DTS especifica qué es lo que hay que fabricar y

como.

Con los planos y las modificaciones el Departamento de Ingenieria
obtiene la estructura de fabricacién (por niveles) colgada en estructura
de arbol, tal y como se ve en la figura 16:

NOTA: Un diagrama de estructura de arbol es la representacién de un esquema de la

base de datos jerarquica, de ahi el nombre, ya que un arbol esta desarrollado

precisamente en orden descendente formando una estructura jerarquica.

La definicién implica que cada nodo del arbol es raiz de algiin subarbol contenido en el
arbol principal. El indice de un libro es un buen ejemplo de representacion en forma de

arbol. Ejemplo de estructuras arborescentes (figura 15):
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Figura13: ejemplos de estructuras arborescentes
Veamos algunos términos importantes asociados con el concepto de arbol:

¢ Hijos de un nodo: nodos que dependen directamente de ese nodo, es decir, las

raices de sus subarboles.
e Padre de un nodo: antecesor directo de un nodo del cual depende directamente.

¢ Nodos hermanos: nodos hijos del mismo nodo padre.

indice unidad
articulo articulo Part Number cantidad interna descripcién p/n
1 sk073775 | 95-26000-0001A03000 1 UN fuselaje posterior equipado
2 sk073594 | 95-26000-0001E01020 1 UN equip. inst. Ido. drch.
3 SK073131 | 35-69231-0101 1 UN soporte
4 SK075742 | MATERIAL-ZZ 1 KG pinturas y sellantes
4 SKO077369 | LP3140T3LN9073-1,2 0 M2 chapa pl aluminio
3 SK073135 | CAN67209C1535T00001-E01 1 UN soporte
4 sk074152 | CAN67209C1535T00001A01 1 UN soporte
5| sk076155 | Z12503-M27725T2C-B 0,03 UN pintura depositos verde
5| SKO077435 | 2024-0CSH1.2 0 M2 chapa pl aluminio
4 SK075742 | MATERIAL-ZZ 1 KG pinturas y sellantes

Figura 14: Parte de la estructura de fabricacion.

Esta es la labor mas importante ya que con ella se consigue saber qué y
cuanto hace falta aprovisionar. Es a la vez la tarea mas complicada y la
gue necesita de mas tiempo.

Esta tarea la realiza un equipo de Ingenieros con conocimiento de
interpretacion de planos y de creacion de rutas de montaje. La Ruta es el

documento donde se especifica qué pasos hay que seguir para realizar un
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montaje; cuando se lanza una ruta para un avion determinado la ruta se

convierte en Orden de Fabricacion u Orden de Producciéon (OP).

Una vez que se tiene la estructura multinivel (o de fabricacion), lo

primero que se hace es agrupar todos los P/N mediante una tabla
dinamica de Excel, contabilizando cuantas veces aparece un mismo P/N
en la estructura para sacar un listado unico (sin cédigos repetidos) que
establezca los P/N y la cantidad de cada uno que se monta por avion.

Se hace esto con cada una de las estructuras multinivel de los productos
a fabricar: C-295, CN-235, Deep-Water y empenaje, obteniéndose como

resultado la tabla dinamica “estructura”.

Hasta aqui tenemos definido qué es lo que hay que fabricar y cuanto,
pero falta fijar dénde, es decir, qué proveedor se va a encargar de

fabricar cada pieza.

El Departamento de Compras y Subcontratacion analiza entonces
plano a plano para ver qué proveedor es el idoneo para fabricar las
piezas, y se les pide presupuesto y plazo de entrega. Es en funcion de
estos datos que se elige el proveedor. Una vez fijado éste, se procede a

incluir y rellenar dos columnas nuevas: Proveedor y precio.

ARTICULO | PART NUMBER | DESIGNACION | QTY/AV| PROVEEDOR | PRECIO
sk070000 | 35-20009-0403 | REFUERZO 2 CASA 0
sk070001 | 35-20009-0404 | REFUERZO 2 CASA 0
SK072981 | 35-22018-0101 SOPORTE 48 CASA 0
sk070002 | 35-22059-0103 PLACA 2 CASA 0
sk070003 | 35-22059-0201 GOMA 2 PUERTO REAL 0
sk070004 | 35-22059-0303 GOMA 2 PUERTO REAL 0

Otras columnas que hay que incluir son: stock y cobertura en aviones

(que resulta de dividir stock entre cantidad por avién).

El dato de stock lo proporciona el almacén, teniendo en cuenta las piezas

ubicadas en almacén, las de propiedad del cliente y las pendientes de
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recepcion.

Se utiliza el dato de cobertura porque la forma de trabajar es mediante
puntos de pedido, y no por entregas programadas. El motivo es que
aunque la produccion es de tres aviones cada dos meses es mas sencillo
a la hora de planificar las entregas de los proveedores. No se puede
definir un lote optimo de fabricacién, puesto que el cliente sélo
proporciona materia prima para la fabricacién de 6 aviones, asi que queda
fijado en 6 aviones. Los lanzamientos a los proveedores son, entonces,
de 6 en 6 aviones. El lote de fabricaciéon sera por tanto otra columna (6
aviones por defecto). Esta sera la cantidad que contabilice en cada pedido

para saber la accién a tomar.

PART COBERTURA

ARTICULO | NUMBER DESIGNACION | QTY/AV | TOTAL/AV | STOCK aviones
sk070000 | 35-20009-0403 | REFUERZO 2 0 0 0
sk070001 | 35-20009-0404 | REFUERZO 2 0 0 0
SK072981 | 35-22018-0101 | SOPORTE 48 0 144 3
sk070002 | 35-22059-0103 | PLACA 2 0 41 20
sk070003 | 35-22059-0201 | GOMA 2 0 25 12
sk070004 | 35-22059-0303 | GOMA 2 0 13 6

Existe otra columna, la de los nimeros de pedido. Como su nombre
indica, muestra el numero de pedido asignado a cada pieza. Este dato es
introducido diariamente y de forma manual por el personal del
Departamento de Compras. Con estos datos es facil remitirse al
proveedor para realizar una reclamaciéon o para, simplemente, interesarse

por el estado de la obra en curso.

ARTICULO | PART NUMBER | DESIGNACION PEDIDO
sk070000 35-20009-0403 REFUERZO 13561
sk070001 35-20009-0404 REFUERZO 13561
SK072981 35-22018-0101 SOPORTE 13561

116




sk070002 35-22059-0103 PLACA 0
sk070003 35-22059-0201 GOMA 0
sk070004 35-22059-0303 GOMA si

En funcién de si existe o no pedido, de la cobertura y del punto de pedido
se ve la accion a tomar. Este dato se obtiene de forma automatica

mediante férmula Excel.

Asi, se ordena que aparezca:
- “critica”si el stock es igual a 0
- “urgente” si es menor que 3
- “reclamar” si menor que 5

- “hacer pedido” si menor que 6 (en casos de piezas importantes ese

punto de pedido es mayor, para evitar problemas)

- “pedir Materia Prima” si es menor que 8.

ARTICULO PART NUMBER | ACCION
sk070000 35-20009-0403 CRITICA
sk070001 35-20009-0404 CRITICA
SK072981 35-22018-0101 | URGENTE
sk070002 35-22059-0103 | URGENTE
sk070003 35-22059-0201 [RECLAMAR
sk070004 35-22059-0303 [RECLAMAR

La siguiente columna es la de la materia prima. Hasta el momento la
proporciona el cliente en lotes de 6 en 6, de ahi nuestro lote de
fabricacion. Una vez que se implante la gestidon integral, los P/N de la
materia prima pasaran a engrosar la lista de los P/N, y habra que
asignarles proveedor, precio, cantidad por avion, etc., al igual que se

viene haciendo con el resto hasta ahora.

117



Como se ha visto anteriormente, se empieza a pedir la materia prima
cuando el stock es menor que 8 (antes que las piezas), esto es para que
cuando el stock de las éstas sea menor que 6 y haya que emitir un
pedido, ya tengamos la materia prima en nuestro poder, y asi poder
enviar al fabricante pedido y materia prima al mismo tiempo para que

comience el proceso de fabricacion.

La materia prima se recepciona cuantitativamente, es decir, se recepciona
materia prima para un determinado numero de piezas, y ademas viene

sujeta a un numero de boleto y de lote determinado, ambos especificados

en las Ordenes de Fabricacion (OP) de las piezas.

Asi que, finalmente, se envia al proveedor: pedido, materia prima

(especificando boleto y lote) y OP.

Los datos que aparecen en la columna que se ve en la tabla son
introducidos de forma manual y a diario (al igual que el numero de pedido)

por el Departamento de Compras.
Se pone:
- S, sila materia prima ya se ha enviado al proveedor,
- P, si ésta esta pedida al cliente y aun no se ha recibido

- (en blanco), si no hay nada establecido aun.

ARTICULO PART NUMBER | MATERIA PRIMA

sk070000 35-20009-0403 S
sk070001 35-20009-0404 S
SK072981 35-22018-0101 S

sk070002 35-22059-0103

sk070003 35-22059-0201 S

sk070004 35-22059-0303 P

Otro tema a tener en cuenta es el Utillaje. Depende de la tecnologia

necesaria para la fabricacion de las piezas, hace falta o no un utillaje
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especial.

El principal inconveniente del C-295 es que es un programa que no esta
demasiado bien industrializado, por lo tanto surgen infinidad de problemas
referentes al utillaje. En la columna destinada a este dato lo que se hace
es apuntar si a la pieza le falta algun util y cual es para solventarlo para

ésa y futuras ocasiones.

ARTICULO PART NUMBER UTILLAJE

sk070000 35-20009-0403

sk070001 35-20009-0404 FALTA

SK072981 35-22018-0101

SK072896 35-22200-6501

SK072784 35-22200-6502

SKDWO000098 | 35-22200-8401 FALTA

Algunas (o todas) piezas necesitan Procesos Finales, es decir, un
tratamiento posterior a su mecanizado, conformado, etc. No todos los
proveedores son capaces de gestionar dichos procesos, asi que se afiade
esta columna para sefalar si la pieza ya esta terminada y se ha mandado

a recibir los procesos finales.

La columna Comentarios esta destinada a sefalar alguna incidencia con
el utillaje, o con los procesos finales, etc. Esta es rellenada por el

Departamento de Subcontratacion, que es quién mejor conoce estos

detalles:
ARTICULO | PART NUMBER COMENTARIOS
sk070000 35-20009-0403 TRTL (A13-P5-F3-C7)
FALTA DBPG Y TRTL
sk070001 35-20009-0404 (DESARROLLO HECHO)
FALTA DBPG Y TRTL
SK072981 35-22018-0101 (DESARROLLO HECHO)
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FALTADBPGY TRTL

SK072896 35-22200-6501 (DESARROLLO HECHO)
SKDWO000099 | 35-22200-9101 ANT SK10CHAPA
SKDWO000175 | 35-22202-0301
SKDWO000102 | 35-22202-8301 ANT. CALDERINOX

Para saber el estado de la pieza con respecto a su ....

-Si el P/N esta listo para montaje y despachado en taller, aparece

la letra D (Despachado) sobre fondo verde,

-y si la pieza esta en falta, se ve una F (Falta) sobre fondo rojo.

Esta Visualizacion mediante cédigos de colores facilita el conocimiento

del estado de una pieza..., y esto es posible de un simple vistazo gracias

a la diferenciacion cromatica.

Articulo Part Number [AV16 |AV17 |AV 150 [AV18 |AV 147 |AV19 |AV 167
sk071273 35-22600-0303 D D D D D F F
sk071274 35-22600-0304 D D D D D D F
sk071275 35-22600-2007 D D D D D D D
sk071276 35-22600-2008 D D D D D D D
sk071277 35-22617-0105 D D D D D D D
sk071278 35-22617-0106 D D D D D D D
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Procedimiento de uso de la herramienta

En este capitulo se procede a explicar como utilizar la tabla en nuestro beneficio para ir obteniendo los datos deseados en cada momento,

filtrando por proveedor, por estado de la pieza, por aviones cubiertos,...

Para empezar se va a la barra de herramientas de arriba y en “datos” se selecciona “filtro” y en éste, “autofiltro”, tal y como se ve en la imagen

siguiente:

crosoft Excel - APR MARZ005 [Sdlo lectura]

Archivo  Edician Wer  Insertar  Formako  Herramientas | Datos I Yentana 7 Escriba una pregunta - - F
FHARSGRY| LBE- T £4 ordenar. ).
-0 - | W ox s | Filkro r | Autofiltro
o7 - £ COMA Subtotales...
& ] | [ walidacién. .. Filtro avanzads. .. 3 L
1 |ARTICULO DESIGHACION TOTAL/AV |[COMENTARIOS [
| 2 |=sk070000 35-20009-0403 REFUERZC Texbo en columnas. .. Q Q u] u]
| 2 1sk070001 35-20003-0404 REFLUERZO @ Informe de kablas v graficos dindmicos a u 2 2
4 |SHO72381 35-22015-0101 SOPORTE = o a a a a
| 5 |sko7oo02 35-22059-0103 PLACSE Obtener datos exbernos o a a i i
| 6 |=sk0O70003 35-22059-0201 SOMA - Q Q u] CORTAR GORMA
| 7 |=k070004 35-22059-0303 GOhA Q Q u] CORTAR GOA
& |[SHO72596 35-22200-5501 PERFIL ¥ Q Q u] u]
9 [SHO72754 35-22200-6502 Perfil T . . 5] Q [n] i} i}
10 |SHOWOO009E | 35-22200-5401 REFUERZ O 1 BLURLILARM BURLILAR 1] a 594 594 1]
11 |SKOWVW000099 | 35-22200-9101 ANGUL AR 2 CASA CASA u] Q Q u] u]
12 |[SKOWWOO0M 7S | 35-22202-0301 CHAPA 2 CASA, CASA u] Q Q u] u]
13 |[SKOWVWOOOM02 | 35-22202-8501 ANGULAR 2 CASA CATA u] Q Q u] u]
14 |SHOWMWOO0M103 | 35-22202-5302 ANGULAR 2 CASA CAZA i} Q [n] i} i}
15 |SHO72942 35-22206-0901.403 |PLATE 2 CAS CAaSA, 1] a a 1] 1]
16 |SKO73022 39-22206-0902.04 |PLATE 2 CASA CASA u] Q ] u] u]
17 |SKO072933 35-22206-1001A05 |BABET 2 CASA, CASA u] Q Q u] u]
15 |SHO73014 35-22206-1002205 |BABET 2 CASA CATA u] Q Q u] u]
| 19 |skcdwDDO216  |35-22213-1301.2403 | PLATE 1 CASA CAZA i} Q [n] i} i}
| 20 |skcwwDOO217 35-22215-1401.403 | FLATE 2 CAS CAaSA, 1] a a 1] 1]
| 21 |skadwDOD209  |35-22215-1402204 | BABET 1 CASA CASA u] Q ] u] u]
| 22 |skdwDDO218  |35-22215-1501403 | PLATE 1 CASA, CASA u] Q Q u] u]
| 23 |skdwD00210 |35-22215-1502.04 | BABET 1 CASA, CASA u] Q Q u] u]
| 24 |skdwDD0219  |35-22215-1301.2403 | PLATE 1 CASA CATA i} Q [n] i} i}
| 25 |skdwDOO0211 55-22218-1802,04 |BABET 1 CASA CASA a a a a a
| 26 |skadwDOOD21S5  |35-22215-1901 CHAPA 1 CASA CASA u] Q ] u] u]
27 |SKOWVW000206  |35-22215-1902 CHAPA, 1 CASA, CASA u] Q Q u] u]
258 |7 35-22220-6501 2 2 CFERTA s u] = S0 100 u]
29 |7 35-22220-6302 2 2 CFERTA T i} = S0 100 i}
30 |SHO73015 35-22222-1601A07 |BABET 2 CASA CASA a a a a a
31 |SHO72934 35-22222-1602208 |AABET 2 cAasn CASA 1] a a 1] 1]
32 |SHO73023 35-22222-1701A03 |BABET 2 CASA CASA u] Q Q u] u]
33 |SH072943 35-22222-1702204 |BABET 2 CASA, CASA u] Q Q u] u]
34 |SH071589 35-22226-08014035 |PLATE 1 CASA CATA i} Q [n] i} i}
35 [SHO71530 55-22226-0901.A05 |BABET 3 CASA CASA a a a a a
36 |SKO71591 35-22226-0902206 |AABET 3 cAasn CASA 1] a a 1] 1]
37 |SHO71592 35-22226-1001205 |BABET 1 CASA CASA u] Q Q u] u]
35 |SH071593 35-22226-1002206 |BABET 1 CASA, CASA u] Q Q u] u]
39 |SH071594 35-22226-14012A03 |BABET 1 CASA CATA u] Q Q u] u]
40 |SHO071595 35-22226-1402204 |BABET 1 CASA CAZA i} Q [n] i} i}
| 41 |=sk07 1266 35-222258-0501.2401 |PERFIL 3| CALDERIMOK [CALDERIMOM a a 46 S642 139,6926 o
ll4 4 » W[\APR / Hojas / [ET] I 9
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Ya estd lista la tabla para empezar a trabajar con ella, filtrando segun el dato que interese obtener.

1. Si queremos saber qué piezas tiene asignadas un proveedor, se filtran datos en la columna “proveedor”, eligiendo asi el que mas

interese. En el ejemplo se ha elegido un proveedor al azar: Sistemas Mecanicos Avanzados (SMA). Asi se obtiene el listado de piezas que

fabrica un proveedor en concreto, Gtil para la persona de Control de Produccion que tiene asignado ese proveedor.

Ed Microsoft Excel - APR MARZD05 [Sdlo lectura] = B

@ archivo  Edicién Wer  Insertar  Formato  Herramientas Dakos  Wentana 2 Escriba una pregunta - -8 %
DEEox SR Y| s an. < &> Bz @B -0,
Arial -0 - | W & 8 B @ € 2% m % ,% DAL
C7 - B GORA

A B I C D E F G 1 J H L -]
1_|ARTICULO ~ ~|DESIGNACION ~|arvia~ PROVEEDOR | ~|Alternativo ~|revisar _~|PRECIO ~|TOTAL/A ~|COMENTARIOS - P —
[ 2 [sk070000 35-20009-0403 REFUERZO 2 CASA AFGRUP[TUED] a0 0 0 ] 0
| 5 [skD70D01 55-20003-0404 REFLERZO 2 CASE, it 0 0 0 il 0
4 |SKO72981 35-2201 8-01 01 SOPORTE 48 CASA 0 0 0 ] 0
| 5 [sk070002 35-22059-0103 PLACA 2 CASA cBC 0 0 0 il 0
| 6 [sk070003 35-22053-0201 GOMA 2| CONJUNTG | COMJUNTO 0 0 0 ] CORTAR GOMA
| 7 [skorooog 35 22059 0303 B 2] comunTo | e AR o o o [ CORTAR GOtA
8 |SKO72896 35-22200-6501 PERFIL 4 CASA MUTERSS i i i a i
9 |[SKO72784 35-22200-6502 Perfil 4 CASA, PAEZ 0 0 0 ] 0
10 [SHOWO00093 |35-22200-8401 REFLERZO 1] BURULAMN EE‘EHC'T’EEHCE*;“IJ_ i i 59,4 59,4 i
11_|SKOWOO0009S |35-22200-9101 ANGULAF, 2 CASA =ity 0 0 0 ] 0
12 |SHDWOOD7E _|35-22202-0301 CHAPA, 2 CASA SAlLEr aviacion | |0 0 0 i] 0
13 [SKOWDOIM 02 |35-22202-8301 ANGULAR, 2 CASA SALLEN AVIACION | |o 0 0 ] 0
14 |SKOWOOO 03 |35-22202 5302 ANGULAR 2 CASA SKICTHAES 0 0 0 il 0
15 [SKO72042 35-72206-0901 A03_|PLATE 2 CASA e 0 0 0 ] 0
16 |SKO73022 35-22206-0902404 |PLATE 2 CASA [Vacias] o 0 0 il 0
17 |[SKO72933 35-72206-1001 A05_|BABET 2 CASA (Mo vacias) ha [f] 0 0 ] 0
15 |SKO73014 35-22206-1002406 _|BABET 2 CASA CASA 0 0 0 il 0
|19 [show000216 [35-22218-1301A03 | PLATE 1 CASA CASA i i i a i
| 20 [skohw 000217 [35-22218-1401 A0S | PLATE 2 CASA CASA 0 0 0 ] 0
| 21 [skow0OD0209  |35-22218-1402804 | BABET 1 CASA CASA 0 0 0 il 0
|22 [skow 000218 [35-22218-1501 A0S | PLATE 1 CASA CASA 0 0 0 ] 0
| 23 [skowDOO210 |35-22218-1502404 | BABET 1 CASA CASA 0 0 0 il 0
| 24 [skow000219 [35-22218-1801 A0S | PLATE 1 CASA CASA 0 0 0 ] 0
| 25 [skowOO0211_[35-22218-18024A04 |BABET 1 CASA CASA 0 0 0 il 0
| 26 [skehwOD0215 [35-22218-1901 CHAPA, 1 CASA CASA 0 0 0 ] 0
27 |SKOWWOOD20E |35-22215-1902 CHAPA, 1 CASA CASA 0 0 0 il 0
26 |7 35-22220-6501 A 2|  OFERTA |7 0 W 50 100 0
29 |7 35-22220-6502 A 2| OFERTA |7 0 " 50 100 0
30 |SKO73015 35-22220-1601 A07 |BABET 2 CASA CASA i i i a i
31 |SKO72934 35.222201602408 |BABET 2 CASA CASA 0 0 0 ] 0
32 |SKO73023 35-22222-1701403 |BABET 2 CASA CASA 0 0 0 il 0
33 [SKO72043 35.222201702404 |BABET 2 CASA CASA 0 0 0 ] 0
34 |SkO71589 35-22226-0801 403 |PLATE 1 CASA CASA 0 0 0 il 0
35 [SKO71590 35.22226-0901 A05_|BABET 3 CASA CASA 0 0 0 ] 0
36 |SKO71591 35-22226 0902406 |BABET 3 CASA CASA 0 0 0 il 0
37 |[SKO71592 35-72226-1001 A05_|BABET 1 CASA CASA 0 0 0 ] 0
35 |SKO71593 35-22226-1002406 |BABET 1 CASA CASA 0 0 0 il 0
39 [SKO71594 35-72226-1401 A03_|BABET 1 CASA CASA 0 0 0 ] 0

3 1 0 0 0 il 0
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Asi se obtiene el listado de piezas que fabrica un proveedor en concreto, Util para la persona de Control de Produccién que tiene asignado ese

proveedor.

icrozoft Excel - APR MARZ005 [S6lo lectura] [ _ 3] x]
&rchiva  Edicion  Wer Insertar  Formato  Herramientas Datos  Mentana 2 Escriba una pregunta -8 X
@ = - @ 43l i P e
Avial -0 - W & s |[E] = € % o W L% Bl
F592 - A ShiA
A B | C 5] E | F G 1 J K L -
1 _|ARTICULO ~ VIDESIGNJ\CION QTYis - v’PR{)II'EEDI:!R > |Alternative > |revisar _~ |PRECIO TOTAL/A ~|COMENTARIOS hat 5]
592 [skOFO737 35-23015-8001 SOPORTE Il 2 Sha [Sh2 0 1] B0 120 1]
583 |sk07E537 35-2301 5-3002 SOPORTE 1] Shis Shia 1] u] 50 u] ES IGUAL & LA 01
955 |SH35300062  [35-25654-0103 SOPORTE 2 Shia Shia a = 70 140 i}
956 |SK35200093  [35-25654-0104 SOPORTE 2 Shaa S 1] H 70 140 u]
957 |SK35200079  [35-25654-0301 SOPORTE 1 Shis Shia u] = 70 70 u]
858 |SH35200080  [35-25654-0302 SOPORTE 1 Shia Shia a H 70 0 a
959 |SK35200081 35-25654-0501 SOPORTE 1 Shaa S 1] H 70 70 u]
960 |SH35200032  [35-25654-0502 SOPORTE 1 Shis Shia u] = 70 70 u]
861 |SK35200083  [35-25654-0701 SOPORTE 1 Shis Shis a H 70 0 a
962 |SK35200034  [35-25654-0702 SOPORTE 1 Shis Shis u] }{ 70 70 u]
963 |SH35200035  [35-25654-0901 SOPORTE 1 Shia Shia a i} 207 36 207,36 i}
964 |SH35200056 35-25654-0902 SOPORTE 1 Shia Shia a 1] 207,36 207 36 1]
975 |SK35200037  [35-25655-0301 FvAaLOR! 1 Shis Shia u] u] 70 70 u]
979 |SW35200038  [35-25655-0302 v ALOR! 1 Shia Shia a i} 70 70 i}
980 |SK35200089  [35-25655-0501 #vALOR! 1 Shaa S 1] u] 57,5 87,5 u]
951 |SK35200090  [35-25655-0502 FvAaLOR! 1 Shis Shia u] u] 57,5 87,5 u]
995 |SHOT17ES 35-25657-0101 SOPORTE DE PALANCA, 1 Shia Shia a i} 35 35 i}
999 |SKOF1770 35-25657-0102 SOPORTE DE PALANCA, 1 Shaa S 1] u] 25 35 u]

75 |SKAS100052  |35-46704-0503 SOPORTE DE POLEA 1 Shaa Shia u] u] 207 36 207,36 u]
11219 | sk074037 35-46727-0205 SOPORTE 1 Shis Shis a a 210 210 a
1222 | =k074030 35-46730-0103 SOPORTE 2 Shaa S 1] u] 138,24 27E 48 u]

279 |SK073094 35-69020-0107 ANGULAR 1 Shia Shia a i} 51,54 51,54 i}

1280 | SKO73095 35-69020-0205 SOPORTE 1 Shis Shis SALLEM a 42 07 4207 a
1314 |SKO73258 35-73350-0301 URION 3 Shis Shia u] u] 72 218 u]
1475 |SKO73558 35-51130-0201 SOPORTE 1 Shia Shia a i} 5,63 5,83 i}
1479 |SKO74096 35-81130-0202 SOPORTE 1 Sha Shia SALLEM 1] 111,78 111,78 1]
1486 | k07 3574 35-51132-0201 SOPORTE 1 Shis Shia SALLEM u] 111,75 111,78 u]
14587 |sk07 3573 35-51132-0202 SOPORTE 1 Shia Shia a i} 5,63 5,83 i}
1490 | SKO7 3560 35-81133-0201 SOPORTE 1 Shaa S 1] u] 17,5 175 u]
1481 |SKO73559 35-51133-0202 SOPORTE 1 Shis Shia u] u] 17,5 17,5 u] —
1507 | SKO73556 35-81146-0101 SOPORTE 1 Shia Shia a a 70 0 a

S08 | SKO73557 35-81146-0102 SOPORTE 1 Shaa S 1] u] 70 70 u]

S26 | SHO74126 35-51481-0103 URICI 1 Shis Shia u] u] 70 70 u]

571 |SHO73499 35-91024-0105 HERRALE DE LIMICH 2 Shis Shis a a 70 140 a

579 | SkO73471 35-94061-0501 SOPORTE 1 Shis Shis u] u] 72 72 u]

1580 | SKO73472 35-94061-0302 SOPORTE 1 Shia Shia a i} 72 72 i}
1610 | sk074112 35-94215-0101 A 1 Shia Shia a 1] 150 150 1]
1611 |SKO74116 35-94215-0102 SOPORTE 1 Shis Shia u] u] 150 150 u]
3725 |SHO73534 95-66514-0101 REFUERIC 1 BURLLAM Shia Shas, i} 58,5 58,5 i}
3986 |SKO73419 95-82292-03M REFUERZO 1 Sha Sha o o 70 0 o -
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2. Hay otra columna llamada “alternativo” que indica si la pieza tiene un proveedor alternativo donde ser fabricada en caso de que el

proveedor habitual no pueda hacerlo:

Microzoft Excel - APR MARZ005 [Sdlo lectura] [_[&]x
Archivo  Edicion  ¥er Insertar Formato  Herramientas Datos  Yentana ¢ Escriba una pregunta -8 X
S8 Sy FBaR-d @ = -5 Al 2] i e
9 € % m 5§ ,% £ B Oh -
-

B F G | J K L hd o] P @ S .
1 |ARTICULD ~ > |PROVEEDOR ¥ |Alternativo > |revisar ¥ |PRECIO ~|TOTAL/A »|COMENTARIOS ~ hd hd hd x|P > *|SINS:
859 | SHO72654 39-25620-1402802 [CASA 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] O s Of s,
G860 | SKO72959 39-25620-2701 SALLEN AWIACION |0 1] 227 227 1] 15 15 5] 4 4] #nrs
861 | SKO0G021 35-29620-2702 SALLEM AWIACION |0 1] 227 227 1] 12 12 12 3 3| ERA
G862 | SHO7T2558 35-25620-3101 SHAO0-CHAPA, a a o ] 631 a 9 9 9wl 0] #nlia
863 | SKOT2EE85 35-25620-3102 SKHAD-CHAPA a a M55 B3 a ikl ikl 1| AR 0] #ris
864 | SKO72979 35-25620-3301 SKAOD-CHAPA a a 2134 2134 a a a 0 ##d 0] #mis
865 | SKO0S950 35-25620-3302 SHA0-CHAPA 1] 1] 21,34 21,34 1] 1 1 1| s Of s,

866 | SKO70050 39-25620-3401 SHA0-CHAPA 1] 1] 9,01 1802 1] 11 11 11| s O] #hit—
867 | SHO70051 39-25620-3402 SHA0-CHAPA 1] 1] 9,01 1802 1] 17 17 17| #ed Of s,
865 | SHO7T2656 39-25620-3501 SHA0-CHAPA AERCAL 1] 11,82 2364 1] 18 18 16| e Of s,
G659 | SHO72950 35-25620-3302 SHAO0-CHAPA, AERCAL a 1182 23 64 a 5] 5] G| wad 0] #nlia
870 | SKO7T0052 35-25620-3703 INTEC-AIR SKHAO-CHAPL [0 2885 =T a -4 -4 0 wad 0] #ris
871 | SKO70053 35-25620-3704 SKAO-CHAPA SKAO-CHARA [0 2885 77 a a a 0 #ad 0] #mis
G872 | SKO70054 35-25620-4101 CASA 1] 1] 1] 1] 1] 3 3 3| sl Of s
G873 | SKO70085 39-25620-4102 CASA 1] 1] 1] 1] 1] g g o[ sl Of s,
74 | SKO70056 39-25620-4705 SHA0-CHAPA 1] 1] 3946 T092 1] 34 34 34| B G| #nrs
G875 | SKO70057 39-25620-4706 SHA0-CHAPA 1] 1] 3946 T092 1] B2 B2 B2 | ##d Of s,
G76 | SKOT16350 35-239620-3103 WEIRL a a 24 96 a 12 12 12) 24 24| #ha
|57 T | skO7 29865 35-25620-5303 SALLEM AWIACION |0 a a8 236 a 16 16 16| A 0] #nla
|573 | =k072937 35-25620-5501 PAEX a a 12 48 a 18 18 18| ## 0] #mis
79| SKO72911 35-25620-5901 SHA0-CHAPA 1] 1] 21,03 21,03 1] 12 12 12| ##d Of s
G0 | SKO7T2657 39-25620-5902 SHA0-CHAPA 1] 1] 21,03 21,03 1] 1] 1] O s Of #nrs,
g1 | SKO72910 39-25620-5903 SHA0-CHAPA CLK 1] 295618 295618 1] 4 4 4 | sl Of s,
G52 | SKO72995 39-25620-5904 SHA0-CHAPA CLK 1] 295618 295618 1] -5 -5 O s Of s,
| 553 | =k07 2956 35-29620-6201 WEIRL 1] 1] a1 816 1] 285 285 255 | #E 0] #nra
G54 | SKOT005E 35-25620-6301 “EIRL a a 22 22 a 5] 5] 0| wad 0] #nla
8585 | SKOT16E0 35-25620-6302 “EIRL a a 22 22 a g g g 3 3| #MES
886 | SKO72960 35-25620-6501 SKAOD-CHAPA a a 1522 5288 a a a a [ 6| #Mis
SE7 | SHO7 2961 35-25620-6701 SHA0-CHAPA 1] 1] 16,81 043 1] 28 28 20| #¥d Of s
885 | SKO73113 39-25620-6702 SHA0-CHAPA 1] 1] 1681 043 1] 26 26 26| #Hd Of s,
&89 | SKO70090 39-25620-8001 401 [SHA0-CHAPA, 1] 1] 2915 2915 1] g g g 5 b
590 | SKO70091 35-29620-8002A02 [SK10-CHAPA 1] 1] 2813 2813 1] 9 9 9 k] 9| EREA
591 | SHO7T2658 35-25620-5103 SALLEN AWIACION |0 a 9274 16548 a 2 2 2| wad 0] #nlia
892 | SKO7T2E59 35-25620-5104 SALLEM AWIACION |0 a 9274 18548 a 1 1 1| W 0] #ris
893 | SKO70092 35-25620-5203401 [SKA0-CHAPA a a 2581 2581 a ikl ikl 1| #E# 0] #mis
894 | SKO70093 35-25620-5204402 [SHA0-CHAPA, 1] 1] 2581 2581 1] g g o[ sl Of s
895 | SHO72974 39-25620-8303 SALLEN AWIACION |0 1] 96 192 1] 14 14 14| ##d Of s,
896 | SKO72975 39-25620-8403 SALLEN AWIACION |0 1] 100 200 1] 11 11 11| s Of s,
897 | SKO72976 39-25620-5404 SALLEN AWIACION |0 1] 34 6& 1] 13 13 13| sl Of s,

G55 | SKOT0054 35-23620-5303A01 [SK10-CHAPA, [u] [u] 16,53 16,53 [u] 13 13 15| R O] ®Rs -
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Asi se puede obtener un listado de todas las piezas que tienen, ademéas de un proveedor fijo asignado, un proveedor alternativo. Para

lograrlo se filtra la columna “alternativo” eligiendo la opcién “personalizar”:

Microsoft Excel - APR MARZDO5 [Sélo lectura] == B3

Archivo  Edicion  Mer Insertar Formato  Herramientas Datos  Veptana ¢ Escriba una pregunta ~ - B X
DEESR(ERY | B R>-@H @D -0
arial B € 24 o %2 M e DAL
F24 -

2 B F | G | J K L M N [5] P Q| R S -
1 JARTICULD - ~ |PROVEEDOR _~|Anernativo| ~|revisar _~|PRECIO _~|TOTAL/A ~|COMENTARIOS  ~|FPW i i x|X rPFPriX ~[SINE
865 | SHO0S950 39-28620-3302 SH10-CHAPA [ (Tadas) 3 1] 21,34 21,34 1] 1 1 1| ### O] #M
§72 | SKO70054 39-25620-4101 CASS %D 1] 1] 1] 3 3 3| #EE O] #M
G586 | SHO72960 39-28620-6501 SH10-CHAPA ] 1] 1322 5288 1] 1] 1] 1] 5] G| #M
591 | SKO72688 39-28620-8103 SALLEN ANVIACION [ AERCAL 1] 9274 185,458 1] 2 2 2| #E O] #M
599 | SKO7009:5 39-28620-8504A02 |SHA0-CHAPA CLx 1] 16,83 16,83 1] 2 2 2| #E O] #M
911 | SKO72691 359-28621-0503 CALDERIMDH FAEZ 1] 102,3544 102,3544 1] 1 1 1| ### O] #M
913 |SKO74219 F9-25621-0601 7 SALLEN b a0 a0 1] 2 2 2| #E O] #M
914 |SKO70102 35-25621-0703 AERCAL K10-CHARA a 3615 723 a 3 3 3| ## 0] #Mi
923 |SKO74215 39-28630-2203 |hsehd 1] b 30 30 1] 1 1 1 2 2| #ME
925 |SKO71314 39-28630-2703 SH10-CHAPA 1] 1] 961 961 1] 2 2 2| #E O] #M
940 | SKOWWDO00074  [35-256355-0301 CASS 1] 1] 1] 1] 1] 3 3 3| #EE O] #M
941 | SHOWVWDO0007S  [35-256355-0401 CASS 1] 1] 1] 1] 1] 3 3 3| #EE O] #M
945 | SKCWYO00O0S0  [35-25640-0101 CASS a a a a a 1 1 1| R 0] #hi
930 | k072957 F59-258651-1201 BURLILAM 1] 1] 27 1816 1] 29 29 29| ### O] #M
952 | SKO73030 39-28652-0302 CALDERIMDH CLX 1] 70 140 1] 4 4 4| ### O] #M
963 |SK35200085  [35-25654-0901 Shia 1] 1] 207 36 207 36 1] 3 3 3| #EE O] #M
966 | SKO70109 39-25654-1401 PRECIMECAMN 1] 1] 12 36 1] 5 5 o] #EE O] #M
967 |SKO70110 359-25654-1402 PRECIMECAMN 1] 1] 12 36 1] 4 4 4| ### O] #M
972 |SKO7O011S 39-25654-1701 PRECIMECAMN 1] 1] 12 24 1] 7 7 7| #EE O] #M
973 |SKO7VO0116 359-25654-1702 PRECIMECAMN 1] 1] 12 24 1] 5] 5] G| ### O] #M
974 |SKO7O0117 359-25654-1801 PRECIMECAMN 1] 1] 12 24 1] 5] 5] G| ### O] #M
975 |SKO7O0118 39-25654-1802 PRECIMECAMN 1] 1] 12 24 1] 7 7 7| #EE O] #M
952 |SK35200091  [35-25655-0701 BURLILAM 1] 1] 655 655 1] 1] 1] 1] 2 2| #M
955 | =k070119 39-28655-1101 PAEZ 1] 1] 16 32 1] 1 1 1 5] G| #M
957 | =k070121 359-258655-1501 PRECIMECAMN 1] 1] 14 28 1] 7 7 7| #EE O] #M
| 993 |=k070125 359-25656-0001 CONJUNTC 1] 1] 1] 1] EWOLUICIONA 2 2 2| #E O] #M
11001 | =k070125 35-25658-0003 CONJUNTO a a a a a a a a 2 2| #Mi
012 |SKOT1777 359-25660-0301 ARGRUP 1] b 625 125 1] 1 1 1| ### O] #M
025 | SKO72970 359-25669-0201 CALDERIMDH 1] 1] 229474 45 5945 1] 1] 1] 1] 4 4| #M
11040 | =k073550 35-31193-0402402 |CASA 1] 1] 1] 1] 1] 3 3 3| #EE O] #M
11053 | SKO71800 39-33213-0601A01 |SKA0-CHAPA 1] 1] 722 722 1] 1 1 1| ### O] #M
11056 | sk07 3544 35-33215-0401 401 |WEIRL a a 250 250 a 1 1 1| #R# 0] #ni
061 |SKO71505 O|SACESS 1] 1] 1] 1] 1] 1 1 1| ### O] #M
063 | SKO71506 O|SACESS 1] 1] 1] 1] 1] 1 1 1| ### O] #M
11069 | =k074225 359-43500-0903 by hd 1] b 35 70 1] 3 3 3| #EE O] #M
056 | SKO73933 F9-43521-0201 '? 1] b 40 40 1] 1] 1] 1] 3 3| #ML
1030 | =k074232 35-43523-0001 201 myM 1] 1] 1] 1] 1] 2 2 2| HRR 0] #pi
11103 | =k074244 39-43532-0001E01 | COMJUNTO 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] g G| #M
152 |SK35300055  |35-44320-0101 7 1] b a0 a0 1] 3 3 3| #EE O] #M

11353 [SK35300059 | 35-44320-0102 7 1] b a0 a0 a 3 3 3| #E 1] #N.l’.lﬂ
W 4 » wlAPR {Hoia3 £ Il | »
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Una vez hecho esto se elige “no es igual a” en la primera pestafa del “autofiltro personalizado” y “0” en la segunda:

osoft Excel - APR MARZ005 [5dlo lectura]

Archivo  Edicion  Wer Insertar Formato  Herramientas Datos  Weptana 7 Escriba una pregunta .8 X
Delan SRY LBR-F oo @ = -2 2 [
Al -0 - W x s [E] B £ % m %8 ,% B O
F24 - fe CASA

A B F G I J K L o| P |[a| R 5 -
1_|ARTICULOD ~ ~|PROVEEDOR ___ ~|Alternativo ~|revisar_~|PRECI0 _~|TOTAL/A ~|COMENTARIOS _ ~|FW - | ~x ~lp~]x ~|sius
865 |SHO05980  |35-25620-3302 SH10-CHAPA, 0 0 2134 2134 i 1 1 1 [ 0] #mi,
872 [SWO70084_ |35-25620-4101 CASA 0 0 0 0 0 3 3 I 0] #hi.
856 |SHO72960  |35-25620-6501 SH10-CHAPA, i i 1322 52588 i i i 0 & B[ #M,
801 [SWO72688 _ |35-25620-8103 SALLEN AWIACIGN [0 0 9274 185 48 0 2 2 2| wae 0] #hi.
859 [SHOTO095  |35-25620-8504A02 |SH1D-CHAPA i i 16,53 16,83 i 2 2 A o[ #hi,
911 |SKO72691 3525621 0503 CALDERINGX, 0 0 1023944 |102,3044 0 1 1 1 [ 0] #hi.
913 [SHO74219  |35-25621-0601 7 i % 50 50 i 2 2 A o[ #hi,
914 [SKO70102__ |35-25621.0703 AERCAL - = 3 3 I 0] #hi
) R 2 e T ; T
925 [SWO71314  [35-25630-2703 SHIO-CHAPA  Mostrar las Filas en las cuales: 2 2 2| e e
340 [SHOWD00074_|35-25638-0301 CASA Alternativa 3 3 3| N
941 [SKTWDD007S_|35-25638-0401 CASA - 3 3 EIET) 0] #hi
345 [SHOWD000S0 | 35-25640-0101 CASA |”° esigual a j Jo = 1 1 1 [ N
| 950 [sk072957 35-25651-1201 BURLLAN &y o 29 20| 2ol# 0] #hi
952 [SWO73030  |35-25652-0302 CALDERINOX & £ 4 4 4w N
0F3 [SW35200085  |35-25654-0901 Shid | j [ =] 3 3 EIET) 0] #hi
966 [SWOTO109  |35-25654-1401 PRECIMECAN 5 5 5 | N
967 [SWO70110 |35-25654-1402 PRECIMECAN 4 4 4| wae 0] #hi
972 [SWOTO115  |35-25654-1701 PRECIMECAN ’ o 7 7 7 [ N
975 [SHOTONE  |35.256541707  |PRECIMEGAN | Do | Para representar cualquisr cardcter individual B B BlAEE] 0] A
a74 [sKO70117 35-25654-1801 PRECIMECAN Use * para representar cualqier serie de caracteres 3 3 6| N
975 [SWO70118  |35-25654-1802 PRECIMECAN 7 7 HET E
952 |SHa5200091  |35-25655-0701 BURLILAN Aceptar I Cancelar i 0 0| 2 2[ #i,
| 985 [sk070119 35-25655-1101 PAET 1 1 1 & B[ #ni
| 567 [sk070121 35-25655-1501 PRECIMECAN 0 0 14 25 0 7 7 7 [ N
| 993 [sk070125 35-25656-0001 COMJUNTD i i i i EYVOLUCIONA 2 2 2| e E
1001 [sk070128 35-25658-0003 CONJUNTD 0 0 0 0 0 0 0 0| 2 2[ #i,
012[SKO71777_ |35-25660-0301 ARGRUP i % 625 125 i 1 1 1 [ E
026[SKO72970  |35-25669-0201 CALDERINOX 0 0 229474 |458948 0 0 0 o] 4 4] i,
11040 =k073850 35-31103-0402402 |CASA i i i i i 3 3 FIET E
053[SKO71800  [35-33213-0601A01 |SH10-CHAPA 0 0 722 722 0 1 1 1 [ o[ #ni
1056 k073544 35-33215-0401 401 |VEIRU i i 250 250 i 1 1 1 [ E
061 SKO71505 0[SACESA 0 0 0 0 0 1 1 1 [ o[ #ni
063 [SKO71506 0|SACESA i i i i i 1 1 1 [ E
1069 sk074225 35-43500-0903 Wyt 0 % 35 70 0 3 3 3| o[ #ni
086[SK073933  [35-43521.0201 |? i % 40 40 i i i o] 3 3| i
1090(sk074232 35-43523-0001 AD1_[hiyht 0 0 0 0 0 2 2 A o[ #ni
[1103]sk074244 35-43532-0001E01_|COMJUNTO! i i i i i i i N B[ #ni
152(SK35300055  |35-44320-0101 ? 0 % 50 50 0 3 3 3| o[ #ni.

1153[SHA5300050 |35-44320-0102 7 i % 50 50 i 3 3 FIETE o v
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se le da aceptar y se obtiene:

Microzoft Excel - APR MARZD05 [Sélo lectura] == x]

=] archivo Edicién  Wer Insertar Formato  Herramientas Datos  Vepkana 2 Escriba una pregunta - & X
DBSH28SRY s be-I @z - mpse -0,
Avisl -0 - W oK os |E]= EHE gm0 G, EE DA
F24 - fx CASA
A B F G | J K L 1] i 9] P Q@ R 5 ﬂ
1 |ARTICULO ~ ~ |PROVEEDOR > |Alternativo > |revisar ~|PRECI0 ~|TOTAL/A ~|COMENTARIOS - |PW b b > |X TPPr|X ~|SINE
952 |SKO73030 35-25652-0302 CALDERIMOY CLK a 70 140 a 4 4 4| ¥ 0] #Mi
61 | SHOT1611 95-22614-0201 | L 12, a 17,52 876 a 9 9 9| ## 0] #ni
BE3 | SKO71340 95-22640-0202 AERCAL SKAO-CHAPA |0 15492 31,84 a 2 2 2| ## 0] #Mi
GE0 | SHO7T1354 95-22645-0201 AERCAL SHA0-CHAPA |0 1712 3424 a 2 2 2| R 0] #hi
735 | SKO7T36E85 95-22664-2101403 |CAL DERIMNGK AERCAL a 2207858 220 7858 a 1 1 1| ## 0] #Mi
G529 | SHO7T1554 95-23012-0501 filhil CLX a 31,05 31,03 a 3 3 3| R 0] #hi
830 | SKO7T1555 95-2301 2-0502 By CLK a 305 .05 a 2 2 2| ## 0] #Mi
32 | SKO7T1557 95-23012-0602 hilyhdl CLx a 31,03 31,05 a 2 2 2| HRR 0] #pi
835 | SKO7T1560 95-23012-0901 CALDERIMOK CLK a 356462 35 6462 a 1 1 1| ## 0] #mi
37 | SHOT1562 95-23012-1001 |CALDERINOX CLX a 35,6462 35 5462 a 2 2 2| B 0] #pi
851 | SKO71139 95-23013-0301 Byl CLH a 2487 2487 a 3 3 3| # 0] #Mi
|1554 | SKO7T1142 95-23013-0402 CALDERIMOK CLX a 31,03 31,05 a 3 3 3| AR 0] #pi
856 | SKO71144 95-23013-0502 Byl CLH a 3,05 305 a 1 1 1| ¥ 0] #Mi
1857 [SKO71145 95-23013-0601 CALDERIMOX CLX i) 40 40 i) 3 3 3| AR 0] #pi
1858 [SKO71146 95-23013-0602 |CALDERINOX CLH a 40 40 a 3 3 3| # 0] #Mi
15859 [SKO71147 95-23013-0701 hilyhi CLX i) 24 87 24 87 i) 3 3 3| AR 0] #pi
1860 [SKO71148 95-23013-0702 Byl CLH a 2487 2487 a 1 1 1| #R# 0] #ri
1865 |SKO71149 95-23013-1001 hlyehd CLX 1] 31,05 31,08 1] 2 2 2| #E O] #M
1866 [SKO71150 95-23013-1002 Byl CLH a 3,05 305 a 3 3 3| R 0] #ri
1868 |SKOT1152 95-23013-1104 CALDERIMOH CLX 1] 25 25 1] 3 3 3| #E O] #M
15869 [SKO71153 95-23013-1203 Byl CLH a 2487 24 87 a 3 3 3| R 0] #ni
G70|SKO71154 95-23013-1204 hlyehd CLX 1] 2487 24 87 1] 2 2 2| #E O] #M
G873 | SKOT1157 95-23013-1403 Byl CLH a 21,06 21 06 a 2 2 2| #R 0] #ni
856 | SKO70463 95-23014-0302 i 12 a 3,05 31,05 a 3 3 3| ## 0] #Mi
5591 |skO70304 95-23014-0601 hl*'hd 12, a 31,05 31,03 a a a a 3 3| #h
(1602 [SKO70471 95-23014-1102 By CLK a 3,05 31,05 a 3 3 3| ## 0] #Mi
11933 | =k0T0S23 95-23015-0401 INTEC-AIR 12, a 31,05 31,03 a 3 3 3| R 0] #ni
1934 |SKO070433 95-23015-0402 [INTEC-&IR 12 a 305 .05 a 2 2 2| ## 0] #mi
119335 | skO70524 95-23015-0501 filhil CLX a 31,05 31,03 a 1 1 1| R 0] #ni
935 | SKO70455 95-2301 5-0602 By CLK a 305 .05 a 2 2 2| ## o) #ni
940 | SKOT04E6 95-23015-0702 Bl hd CLX a 31,03 31,05 a 3 3 3| AR 0] #pi
942 | SKO70457 95-23015-0802 i CLK a 305 .05 a 2 2 2| ## 0] #Mi
1943 |sk0T0525 95-23015-0901 hilyhd CLX a 24738 2475 a 3 3 3| AR 0] #pi
1944 |SKO070435 95-23015-0902 b b CLH a 2478 2478 a 2 2 2| ¥ 0] #ri
1943 |sk07 0531 95-23015-1201 b CLX i) 31,03 31,05 i) 1 1 1) #RE 0] #pi
1955 |sk070334 95-23015-1501 b b CLH a 2478 2478 a 2 2 2| ¥ 0] #ri
1956 |SKO70494 95-23015-1502 b CLX i) 2478 2478 i) 3 3 3| AR 0] #pi
2344 |sk071195 95-23095-0701 b b SKHAO0-CHAPA |0 1412 1412 a 1 1 1| #R# 0] #ri
2993 | SKOT2905 95-25620-0501 INTEC-AIR SH10-CHapA |0 605 121 1] S S o | #EE O] #M
2610 [SKO70245 95-25620-1702 EYM 12 a 12,84 642 a 15 15 15| ##s a #N.I’.IL‘
M 4 » w[APR { Hoia3 £ (Kl | 4
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que es el listado donde se pueden ver todas las piezas que tienen asignado un proveedor alternativo.
Otra opcion de esta misma columna es buscar si un Part Number concreto tiene o no un proveedor alternativo. En este caso,

seleccionamos la columna “part Number”:

Microzoft Excel - APR MARZO05 [5élo lectura] [ = ]|

archivo  Edicidn  ¥er  Insertar  Eormakto  Herramientas Datos  Ventana 2 Escriba una pregunta -8 X

Dedan &L Y {a@R-<C - 8z -0 A Rl -3,

firial -1 -|[W]x s B 9 € % m % .% Eli-d-A-,
B1 - F

& F e | J K L M M =) P Q| R S o
1_|ARTICULO ~ ~ |PROVEEDOR ~|Atternativo ~|revisar _~|PRECIO _~|TOTALIA ~|COMENTARIOS  ~|FW - | ~x ~lp~lx ~|sms—
2 |=kO70000 35-20009-0403 CASS a a a a a a a Of #&d Of #his
3 |=skO7o001 35-20003-0404 CASA a a a a a a a Of #&# Of #his
4 |SKO729581 35-22018-0101 CASA a a a a a 144 144 144 | ### Of #his,
5 |=k0O70002 35-22059-0103 CASA a a a a a 41 41 41 | 3% Of #his
6 |skO70003 [35-22055-0201 PUERTO REAL 0 0 0 0 CORTAR SOMA, 0 0 0] 25] 25( awia
7_|skO70004 35-22055-0303 PUERTO REAL 0 0 0 0 CORTAR GOMA, 13 13 13| wa 0 #niia,
8 |SKD72596 [35-22200-6501 CASA, 0 0 0 0 0 101 101] 01 [ ### 2] T
9 |SKD72784 35-22200-6502 CASA, 0 0 0 0 0 2 2 2w 0 #niia
10 |SKCWO00035  ||35-22200-5401 BURLL &M a a 9.4 594 a a a a 3 3| #hS
11 |SKOCWVW000099  ||35-22200-9101 CASA a a a a a 9 9 af #aR Of #&nis
12 |SKOCWO00M 75 ||35-22202-0301 CASA a a a a a 1 1 Mk Of #his,
13 |SKOCWO001 02 ||35-22202-8301 CASA a a a a a g g G AR Of #his,
14 [SKOWODO103_|[35-22202-8302 CASA 0 0 0 0 0 0 0 0| watat 0 #ria,
15 |sKO72942 35-22206-0901 ADS [cASe 0 0 0 0 0 1 1 11 | waa 0 #biia,
16 |SKO73022 35-22206-0002404 [CASa 0 0 0 0 0 9 9 ol wa 0 #riia,
17 |SK072933 35-22206-1001 A05 [cAss 0 0 0 0 0 0 0 o wa 0 #niia
18 |SKO73014 35-22206-1002A08 |CAZAs a a a a a a a Of #&d Of #his
19 |skdwO0021E6  ||35-22218-1301 A03 |CASA a a a a a a a Of ### Of #&nis
20 |skdhw000217  ||35-222158-1401 A03 |CASA a a a a a 4 4 4 [ #&R Of #his,
21 |skdw000209  ||35-22215-1402404 |CASA a a a a a a a Of #&# Of #his,
22 [skowDD0218 _|[35-22218-1501403 |[CA5A 0 0 0 0 0 2 2 2| want 0 #ria,
23 [skowOD0210_|[35-22218-1502404 |CA5A 0 0 0 0 0 2 2 2| wakt 0 #biia,
24 [skowOD0219_|[35-22218-1801403 |[CasA, 0 0 0 0 0 5 5 | #a 0 #riia,
25 [skowOD0211_|[35-22218-1802404 [C25A 0 0 0 0 0 5 5 B wa 0 #niia
26 |skodwOD0215 |[35-222158-1901 CASA, i i i 0 0 & & | wa 0] #hiia,
27 |SKOWVO00206 ||35-22215-1902 CASS a a a a a g g G #ad Of #his
28 |7 35-22220-6501 7 a X a0 100 a Ahra, a Of #&# Of #his
29 |7 35-22220-6502 7 a X a0 100 a Ahra, a Of #&# Of #his,
30 |SKO730M S 35-22222160M AD7 |CAZA a a a a a a a Of #&# Of #his
31 |SK072934 35-22222-1602A08 [cAsa 0 0 0 0 0 14 14 14| wan 0 #riA
32 |SKO73023 35-222221701A03 [cASA 0 0 0 0 0 0 0 o wa 0 #niia,
33 |SKO72043 35-202221702404 [cASs 0 0 0 0 0 0 0 o wa 2] T
34 |SK071589 35-22226.0601 A0S [CASS i i i 0 0 0 i AT 0] #hiia,
35 |SKO071590 35-22226-0901 A0S |CASA a a a a a a a Of #&d Of #his
36 |SKO071591 35-22226-0902A06 |CAzs a a a a a a a Of #&# Of #his
37 |SKO71592 35-22226-1001 A0S |CAazs a a a a a 49 49 49| ### Of #his,
38 |SKO71593 35-22226-1002A06 |CAzs a a a a a 47 47 47 | 3R Of #his
39 |SKO71594 35-22226-1401A03 [cAsa 0 0 0 0 0 37 37 57 | e 0 #riA
40 |SK071595 35-22226-1402A04 [cASA 0 0 0 0 0 29 29 29| wa# 0 #niia
41 |sk071266 35-22225-0501 A01_|CALDERINGX 0 0 45 5642 130 5026 0 43 43 43| 34] 34| A
M 4+ W[\ APR  Hoja3 / 1« | > |
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y en el teclado apretamos al mismo tiempo la tecla “control” y la tecla “b”, con lo que en pantalla se veria:

Microsoft Excel - APR MARZ005 [Salo lectura]

frchivo  Edicion Wer  Insertar Formato  Herramientas Datos  Wepkana 7 Escriba una pregunta B X

DezEad SLY $BBR-F | o-o- &= -Fal i lase -0,

arial -1D-E|X§ = B S e % m ., e B A
B1 - i

A F G I J K L M 1 5] P |a| R S a
1_|ARTICULOD ~ ~|PROVEEDOR v |Atternativo ~|revisar ~|PRECIO ~|TOTALA v|COMENTARIOS v |FW - | ~x ~lp~lx ~|sms—
2 [sk070000 35-20003-040% CASA i i i i i i i e O #riis
3 [skO70001 35-20009-0404 CAS i i 0 i i i i o] #e 0 #hlis
4 [SKO72981 35-22018-0101 CASL i i 0 i i 144 144 144w RS
5 [skO70002 35-22053-0103 CASA i i 0 i i 41 41 41 | 0] #nin
6 [sk070003 35-22053-0201 PLIERTO REAL i i i i CORTAR GOMA i i o] 25]  25] #hua
7 [skO70004 35-22059-0303 PLERTO REAL i i 0 i CORTAR GOMA 13 13 13| et 0] #his
| & |sko72gos 35-22200-6501 CASH i i 0 i i 1M 101] 101 | #e 0] #ris
9 [smo727sd 35-22200-6502 CASL i i 0 i i 2 2 2[wee RS
10 [SKOWY000095 _|[35-22200-5401 BLURLLAN i i 594 594 i i 0 [ HES
11 [SKOWy000033 |[35-22200-5101 CASA = = = = = a [ alwee ERS
12 |SKOWWD00175 |[35-22202-0501 CASE Buscar y reemplazar 1 1 ez 0] #his
|13 |SKOWWO00102_|[35-22202-6301 CASH B g FIE:E 0] #ris
14 [SWOWWDOD103_|[35-22202-5302 CASL Buscar |R_eempla2ar| 0 0 e [
15 [SHO72342 55-22206-0901 403 casa 1 11 11| 0] #nin
16 [SKO73022 35-22205-0002404 |Cass Buscar: | ERRE [ alwee ERS
17 |SKO72833 35-22206-1001 405 |CASA 0 i o] s 0] #his
|18 |Sko73014 35-22206-1002408 |Cass i i 0] s 0] #ris
19 [skdwO00216  |[35-22218-1301403 [casa o 0 e S
20 [skdwi000217 _|[35-22218-1401 403 [casa Opciones = | 4 4 4| wee ERS
21 |skdwO00209  |[35-22218-1402804 |CASA 0 i o] s 0] #his
22 |skdwiooo21s  |35-22218-1501 403 |Casa 2 2 2| #e 0] #ris
23 |skdw000210  |[35-22218-1502804 |casa, Buscar todo | Buscar siguiente I Cerrar | 2 2 2| e [i]
24 [skdwO00219 |[35-22218-1601403 [casa & [ B 0] #nin
25 [skdwiOo0211  |[35-22218-1602404 [casa i i i i i 5 [ A ERS
26 |skdwOO0215 |[35-22218-1901 CASE i i 0 i i & g EIEE 0] #his
| 27 |SKOWWOO0206 |[35-22218-1802 CASH i i 0 i i E g FIE:E 0] #ris
28 |7 35-22220-6501 7 i ¥ 50 100 i RS 0 e RS
29 7 35-22220-6502 7 i ¥ 50 100 i R 0 e 0] #nin
30 [SKO73015 35-22222-1601 407 |Cass i i i i i i i I ERS
31 |SKO72834 35-222221602408 |CASA i i 0 i i 14 14 14| et 0] #his
| 32 |Sko73023 35-222221701 403 |Casa i i 0 i i i i 0] s 0] #ris
33 |SWO72843 35-222231702404 casa i i 0 i i i 0 e RS
34 [SHO71553 35-22226-0801 403 casa i i 0 i i i 0 e 0] #nin
35 [SKO71550 35-22226-0901 A05 [Cass i i i i i i 0 o] #ee 0 #his
| 36 |SKO71591 35-22226-0002408 |Casa i i 0 i i i i 0] s 0] #ris
37 [SWO71552 35-22226-1001 405 |casa i i 0 i i 43 43 49| #e RS
38 |SHO71593 35-22226-1002408 [casa i i 0 i i 47 47 47| et 0] #nin
39 [SKO71554 35-22226-1401 403 |Cass i i i i i 37 37 37| e ERS
40 |SKO71585 35-22226-1402404 |CASA i i 0 i i 249 29 29| e 0] #his
41 |sk071266 35-22228-0501 A0 | CALDERINGH i i 46,5642 (1395926 i 43 43 43| 34| 34| snis Iﬂ
H 4 ¢ MWAPR { Hoia3 / 141 v
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En ese hueco se escribe el part Number deseado, por ejemplo, 95-31255-2301 y se le da a “buscar siguiente”:

icrosoft Excel - APR MARZO05 [5dlo lectura]

Archivo  Edicion  Wer Insertar Formato  Herramientas Datos  Wentana 7 Escriba una pregunta - B X
DEEan Sy 2R SR AR A AR | T

Arial B £ 24 oo 0 L%

B1 -

A F G I J K L M 1 o] P |G| R S e
1_|aRTiIcCULD ~ ~|PROVEEDOR __ ~|Atternativo ~|revisar ~|PRECIO ~|TOTALIA ~|COMENTARIOS -~ |FW - - =x  ~lr=lx ~|sms
2091 [SKO72666  ||95-2a016-9904 SK10-CHAPA, 0 0 16,53 1653 0 21 21 21 | wat 0] #n,
2002 [SKOTOS50 ||05-23047-0002406 |COMJUNTD [ [ 0 [ [ [ 0 GIETS QER
2093 [5k051 000250 _|/95-23047-0003a01 | CONJUNTD [ [ 0 [ [ [ 0 o[ #ee DI
2094 5k051 000251 _||95-23047-0004402 |CONJUNTD [ [ 0 [ [ [ 0 o[ #e QERD
2095(zk070094  |[95-23047-0101 AOT_[CASA [ [ 0 [ [ [ 0 GIETS QIERD
2056(SHOTOSS]  |[05-23047-01 02402 |CBC [ [ 0 [ CBC 4 4 o] #ee DERR
2097 [sk070595  |[05-23047-0203 [ [ [ 0 [ [ [ 0 o] #ee QR
2098 [sk070552  |[95-23047-0204 CBC [ [ 0 [ CBC [ 0 0] #ee QERD
2099 k070536 95230470601 SHIO-CHAPA, [ [ 3125 625 [ 11 11 11 | e QRN
2100[SHO70S53  |[05-23047-0602 SK1O-CHE =2 - - EYaeTS ooz - 7 7 e D
2101 [sk070557___|@5-230a7-0801 __[src10-Cru [, 2 <l oz 22| aleee| 0| #u
2102|SKO70554  ||05-23047-0802 SK10-CH: 21 21 2] 6 BERD
2103(SK070895___ ||95-23047-001 SK1O0-CH:  Buscar | Reemplazar | 12 12 12| #ee QT
2104|SHO7T0555  |[95-2a047-0902 SK10-CHé [E 13 13| #ee QIR
2105(5K070899||95-23047-1001 SKI0-CH!  Buscar: [95-31285-2301 =] | [zo 20 20| wae QER
21065070000 |/95-23047-1201 CBE 4 4 T QETE
2107 |SKO70556  |[95-23047-1202 CBC 10 10 10| #ee QERD
2108 | =k07 0901 |[85-23047-1 303 AERCAL 10 10 10| e QIERD
2100[SKO72065  |[05-23047-1304 AERCAL Oprionas > | 10 10 10| #ee o[ #n

2110[sk070002  ||95-23047-1401 SH10-CHS & & 6 5 5[ ani—
2111 [sk070005 _|/95-23047-1501 CASA, [ 0 0] #ee QERD
2112[SHO7055G  ||05-23047-1502 CBE Buscar todo | Buscar siguiente I Cerrar | [ 0 G QRN
2113 sk070004 95230471601 SH10-CHS & 8 8l s 5[,
2114|SHO70559  |[95-23047-1602 SKIO-CHAPA, [ [ 10,21 20,42 [ 13 13 [ QISR
2115 k070005 95230471701 SKI0-CHAPA, [ [ 10,21 20,42 [ 7 7 I 2[ i
2116|SHO7OSE0 |[95-23047-1702 SK1D-CHAPS, [ [ 10,21 2042 [ & & 6| #ee QT
2117 | sk951 000010 _|/95-23047-1801 CASA, [ [ 0 [ EVOLUICIONA, R, 0 0] #e QIR
2118 =k051000011_||95-23047-1 802402 |CA5A [ [ 0 [ REVISAR CAT Ay [ 0 GIETS QER
2119[SHO70S5E] 85-23045-0002405 | CONJUNTS [ [ 0 [ [ [ 0 o[ #ee QETE
2120|SK951000030_|/95-23048-0003401 |CONJUNTD [ [ 0 [ [ [ 0 o[ #e QERD
2121 [7 |[85-23046-01 01 CBC [ [ 0 [ CBC 7 7 e QIERD
2123(SKO71555  |[05-23046-0102 &= [ [ 0 [ &= [ 0 o] e DERR
2123(SKO70905___ |[95-23046-0203 CBC [ [ 0 [ CBC 7 7 7| eee QR
2124|SKO71856  |[95-23046-0204 CBC [ [ 0 [ CBC [ 0 0] #ee QERD
21255070009 ||95-23046-0601 CBE [ [ 0 [ CBC & B 6| a2 QRN
2126(SK071857 _ |[05-23046-0602 CBC [ [ 0 [ CBC [ 0 o] #ee D
2127 | SHO7 2671 55-23045-0603 CASA, [ [ 0 [ [ [ 0 G QISR
2126(SK072672  ||05-23046-0804 CASA, [ [ 0 [ [ [ 0 GIEET QED
2128 sk07 0911 35-23045-0901 SH1D-CHAPS, [ [ 2532 2532 [ & 8 B[ #ee QT

2130[SHO70563  ||95-25046-0902 SKI0-CHAPA, 0 0 2532 2532 [ 10 10 10| #e 0 #N:.'L[
" 2+ ohann FTlwon 7 T i '
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se le da a “cerrar” y se obtiene:

Microsoft Excel - APR MARZ005 [Sdlo lectura] [_ [
Archivo  Edicion  YWer Insertar Formato  Herramientas Datos  Ventana 7 Escriba una pregunta - &
S8 &SEY FBER-d v @ E-TFA I P -3,
arial -0 - N ¥ 8 = E € 9 oo %)L, _'&'é'v
B3124 - e 95-31255-2301
A F G | J K L o] Q@ 1
1 |ARTICULD ~ ~ |PROVEEDOR ~ |Alternativo ~|revisar ~|PRECI0 ~|TOTAL/A ~|COMENTARIOS ~ - - x|X x|P - ~|SIH
3104 [SKOT2153 9:5-31255-0403 SH10-CHAPA 1] 1] 28 28 1] g g G| #ad of #k
F105 [SHOT2154 [9:5-31255-0404 SH10-CHAPA 1] 1] 28 28 1] 7 7 7| #E# of #k
F106 [SHOT2155 9:5-31255-0:501 SH10-CHAPA 1] 1] 16 61 3322 1] 10 10 10| ### af #b
F107 [SKO72156 9:5-31255-0601 SH10-CHAPA 1] 1] 16,61 3322 1] 1] 1] 0] ### of #k
F108 [SHOT2157 9:5-31255-0701 SH10-CHAPA 1] 1] 16,61 3322 1] 10 10 10| ### of #k
3109 [SHO72158 9:5-31255-0801 SH10-CHAPA 1] 1] a1 182 1] 1] 1] 0] ### of #k
F110[SKO72159 9:5-31255-0901 SH10-CHAPA 1] 1] 16,61 3322 1] 2 2 2| #Ed of #k
3111 [SKO72160 95-31255-1001 SKHA0-CHAPA a a 1661 3322 a 10 10 10 ### Q) #k
F112[SKOT2161 9:5-31255-1101 SH10-CHAPA 1] 1] 16,61 3322 1] 1] 1] 0] ### of #k
F113[SHOT2162 9:5-31255-1201 SH10-CHAPA 1] 1] 16,61 3322 1] 1] 1] 0] ### of #k
3114 [SKOT2163 9:5-31255-1301 SH10-CHAPA 1] 1] 16,61 3322 1] 1] 1] 0] ### of #k
F115[SHOT2164 9:5-31255-1401 SH10-CHAPA 1] 1] 72 1744 1] 9 9 9| ### of #k
6 [SKO72165 95-31255-1501 SH10-CHAPA a a 542 16 54 a 1 1 1| RRE Q) #k
F17 [SHOT21 66 9:5-31255-1601 SH10-CHAPA 1] 1] 16,61 3322 1] 1] 1] 0] ### of #k
F118[SHOT21E67 9:5-31255-1701 SH10-CHAPA 1] 1] 16,61 3322 1] 5 5 o | #Ed of #k
F119[SHOT2168 9:5-31255-1801 SH10-CHAPA 1] 1] 16,61 3322 1] 5 5 o | #Ed of #k
3120 [SKOT2169 9:5-31255-1901 SH10-CHAPA 1] 1] 16,61 3322 1] 5 5 o | #Ed of #k
F121 [SKOT2170 9:5-31255-2001 SH10-CHAPA 1] 1] 16,61 3322 1] 1] 1] 0] ### of #k
F122[SKOT21 71 9:5-31255-2201 N0 CLX 1] 400 400 1] 3 3 3| #Ed of #k
F123[SHOT2172 [9:5-31255-2202 N0 CLX 1] 400 400 1] 1] 1] 0] ### of #k
3124 [SKOT2173 95-31255-2301 N0 CLX 1] 400 400 1] 1] 1] 0] ### of #k
3125 [SHOT2174 9:5-31255-2302 N0l CLX 1] 400 400 1] 1] 1] 0] ### af #k
3126 [SKOT3721 [9:5-31260-0105A01 | AERCAL CLX 1] 400 400 1] 1 1 1| ### of #k
F127 [SHOT3722 9:5-31260-0106A02 | AERCAL CLX 1] 400 400 1] 2 2 2| #Ed of #k
F128 [SKOT2177 9:5-31260-0203 AERCAL CLX 1] 400 400 1] 2 2 2| #Ed of #k
F129[SKOT2178 9:5-31260-0204 AERCAL CLX 1] 400 400 1] 2 2 2| #Ed of #k
3130 [SKO7306S 95-31260-0305 AERCAL CLK a 489 65 48965 a 3 3 3| A Q) #k
3131 [SHOT30E6 [9:5-31260-0306 AERCAL CLX 1] 489 65 489 65 1] 2 2 2| #Ed of #k
F132[SHOT2181 9:5-31260-0405 AERCAL CLX 1] 400 400 1] 1] 1] 0] ### of #k
F133[SHOT2182 9:5-31260-0406 AERCAL CLX 1] 400 400 1] 1] 1] 0] ### of #k
3134 [SKOT2183 9:5-31260-0:501 SH10-CHAPA 1] 1] 28 28 1] 1] 1] 0] ### of #k
3135 [SKO72184 95-31260-0502 SHA0-CHAPA a a 28 28 a a a 0 ### 0] #k
3136 [SHOT2185 9:5-31260-0603 SH10-CHAPA 1] 1] 28 28 1] 5] 5] G| ### of #k
F137 [SHOT2186 9:5-31260-0604 SH10-CHAPA 1] 1] 28 28 1] 5 5 o | #Ed of #k
F138 [SHOT2187 9:5-31260-0703 SH10-CHAPA 1] 1] 28 28 1] 9 9 9| ### of #k
3139 [SHOT2188 9:5-31260-0704 SH10-CHAPA 1] 1] 28 28 1] 14 14 14| ### of #k
3140 (sK072189 95-31260-0301 SH10-CHAPA 1] 1] 16,61 3322 1] 10 10 10 ### 0] #p
F14 [SKO72190 9:5-31260-0901 SH10-CHAPA 1] 1] 16,61 16 61 1] 5 5 o | #Ed of #k
3142 [SKOT0035 9:5-31260-0902 SH10-CHAPA 1] 1] 16,61 16 61 1] 5 5 o | #Ed of #k
F143[SHOT21592 9:5-31260-1001 SH10-CHAPA 1] 1] 16 61 16 61 a 5 5 o | #Ed of #k
W < » wlNAPR { Hoia3 / Il | )

donde se ve que esa pieza tiene asignado como proveedor oficial a MyM y como proveedor alternativo a CLDX (Calderinox).
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3. También se puede filtrar por cobertura, es decir, para obtener un listado de piezas de las que se tiene cantidad suficiente para los

préximos “x” aviones. Entonces, se filtra la columna “cobertura aviones” seleccionando “personalizar”:

Microsoft Excel - APR MARZOD05 [Sdl

Archivo  Edicidn  Yer Insertar Formato  Herramientas Datos  Yeotana 2 Escriba una pregunta - -8 X
DBEHSASGRY I Ra- &= -@aZ| P -0,
arial - EH € 94 o Y0 ,M e B AL
F552 -
& B X 5 z A8, G AH 21 2 2K AL AM -
1 ARTICULD ~ | COBERTURA ﬂl!iond + PEDIDO > |M.PRIM ~ | CANTIDZ ~ |F.PETICIO - |F.ENTREG, « *|UTIL - |PROCED ~ |ACCION hal
582 |=k070737 35-23015-5001 [Todas] 1] EhA URGENTE
533 |sk078537 35-23018-B002 l&ﬁﬁ_ i HRILE, CRITICA,
955 |SK35300062  |35-25654-0103 ] 136901 3761 EhA BURLLAN |RECLAMAR
956 |SK35200093  [35-25654-0104 1 136901 3761 EhA RECLAMAR
957 |SK35200079  |35-25654-0301 z 136901 3761 1] EhA RECLAMAR
955 |SK35200080  [35-25654-0302 3 136901 3761 EhA RECLAMAR
959 |SK35200051 35-25654-0501 5 136901 3761 EhA RECLAMAR
960 |SK35200082  |35-25654-0502 & 1] AMIA CRITICA
961 |SK35200083  |35-25654-0701 ; 13761 EhA CRITICA
962 |SK35200084  |35-25654-0702 a 13761 EhA RECLAMAR
963 |SK35200085  |35-25654-0901 1 136901 3761 EhA URGENTE
064 |SK35200086  [35-25654-0902 15 136891 3761 #MIA HACER PEDIDO
975 |SK35200087  |35-25655-0301 g? 1] EhA HACER PEDIDC
979 |SK35200085  |35-25655-0302 13 1] EhA RECLAMAR
S50 |SK35200089  |35-25655-0501 3 1] EhA RECLAMAR
081 |Sk35200090  [35-25655-0502 5] 1] #MIL RECLAMAR
995 |SKO71769 35-25657-0101 20 1] EhA
999 |SKO71770 35-25657-0102 21 1] EhA
175 | SKas100052  |35-46704-0503 11 13761 Sl EhA
219 | =k074037 35467270203 1 13761 RN URGENTE
|1222 | =k07 4030 35-46730-0103 4 13616 3761 EhA RECLAMAR
279 | SKO73094 35-69020-0107 g 13690 EhA HACER PEDIDC
280 | SKO7 3095 35-69020-0203 a 13706 EhA CRITICA
314 |SKO07 3258 35-73350-0301 -] 1] HMIL RECLAMAR
475 | SKO7 3558 35-51130-0201 a 13761 EhA CRITICA
1479 | SKO7 4096 35-51130-0202 a 1] EhA CRITICA
14586 | =k07 3574 35-51132-0201 a 1] EhA CRITICA
1457 | sk07 3573 35-511352-0202 4 135761 ROA RECLAMAR
1480 | SKO7 3560 35-51133-0201 1 1] EhA URGENTE
1491 | SKO7 3559 35-51133-0202 2 1] EhA URGENTE -
1507 | SKO7 3556 35-51146-0101 T 1] EhA HACER PEDIDC
05 [ SHO7 3557 35-51146-0102 5] 1] RO RECLAMAR
| 1526 | SHO74126 35-51481-0103 a 1] EhA CRITICA
571 | SKO73493 35-91024-0105 3 135741 3616M 3761 |SI 35425 10 RECLAMAR
579 | SKO73471 35-94061-0501 5 13595 EhA RECLAMAR
1580 | SkO7T3472 35-94051-0502 11 1] RO 10-03-05
1610 | =k074112 35-94215-0101 4 135951 3761 EhA RECLAMAR
1611 | SKO74116 35-94215-0102 a 135951 3761 EhA CRITICA
3725 | SHO73334 95-66514-0101 4 13146/ 3595 Sl EhA AIRGRUP  |RECLAMAR
3956 | SKO73419 95-52292-0301 G 13595 Sl EhIA RECLAMAR -
W 4 v WIAPR £ Hriad 7 <l I v
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Entonces aparece en nuestra pantalla:

icrosoft Excel - APR MARZ0O05 [5dlo lectura]

grchiva  Edicion  Wer Insertar Formato  Herramientas Datos  Veptana 7 Escriba una pregunta -8 X
DEeEan &V fBR- v-c- @ =-Fal il |jheye: -0,
Arial - 10 - H & 8 5 € % oo 50 L.% _'&"é*-
Fe52 A Fe Shdd
& B ¥ W I A G &H & 2 B Bl AN P
1_|ARTICULO ~ ~| COBERTURA avione ~ [PEDIDO ~|m.PRIM ~ |CANTIDA ~ |F.PETICIO ~ |F.ENTREG, > ~|uTIL_~|PROCED ~|ACCION >
055 |SKA5300062_ |35-25654-0103 & 13600/ 3761 AN BURLILAN |RECLAMAR
956 |[SHA5200093_ |35-25654-0104 & 13690/ 3761 AN RECLAMAR
957 [SK35200073 | 35-25654-0301 5 136901 3761 B NI, RECLAMAR
958 |SHA5200080 | 35-25654-0302 5 13690/ 3761 NI, RECLAMAR
959 [SKI5200061 _ |35-25654-0501 g 136901 3761 NI, RECLAMAR
960 [SK35200052  |35-25654-0502 0 [ NI, CRITICA,
951 [SH35200053 | 35-25654-0701 i 13761 NI, CRITICA,
052 [SHE5200054|35-25654-0702 & CERLY YT RECLAMAR
963 |SK35200065 _|35-25654-0001 3 URGENTE
0F4 |SHE5200086 | 35-25654-0002 & ] } HACER PEDIDO
578 |SH35200057_|35-25655-0301 7 estizey 5 ({5 e (25 Qs HACER FEDIDO
979 [SK35200068 | 35-25655-0302 & COBERTURA aviones RECLAMAR
980 |[SHI5200089 |35-25655-0501 & Ies igual = = RECLAMAR
951 |SKA5200090 | 35-25655-0502 & RECLAMAR
998 |SKOT1760  [35-25657-0101 20 *y Co
999 [SKOTA770 _ |35-25657-0102 21
1176 [SKOS100052 | 35-46704-0803 11 | = =
1219 [sk074037 35467270203 1 URGENTE
222 [sk074030 3547300103 q RECLAMAR
273 |SKOT309 35-69020-0107 5 Use 7 para representar cualguier caracter individual HACER PEDIDO
1280 [SHO7 3095 35-69020-0203 0 Use * para representar cualguier serie de caracteres CRITICA
1314 |5K073258 __ |35-73350-0301 & RECLAMAR
1476|5K073558 __ |35-61130-0201 0 Aceptar | Carcelar CRITICA,
1470[SKO74008  [35-51130-0202 0 CRITICA,
1486 [sk073574 35811320201 0 NI, CRITICA,
1457 [sk073573 35811320202 q 13761 NI, RECLAMAR
1400 [SKO73560_|35-81133-0201 1 0 NI, URGENTE
1491 [SK073550___ |35-81133-0202 2 0 AN, URGENTE
1507 [SKO73556 __ |35-81146-0101 7 [ ML HACER PEDIDO
1506 [3K073557_ |35-81146-0102 & 0 AN RECLAMAR
1526 [SKO7H126  |35-51461-0103 0 0 NI, CRITICA,
1571 |SK073499 _ [35-91024-0105 & 1357413616/ 3761 |5l 38425 [10 RECLAMAR
1570 [SKO73471 35-94051-0501 5 13505 NI, RECLAMAR
1580 [SK073472 | 35-04061-0502 11 [ NI, 10-03-05
1610 [sk074112 55942180101 q 135051 3761 NI, RECLAMAR
1611 [SKO74116___|35-94215-0102 i 135051 3761 NI, CRITICA,
3726 [SKO73334___|95-BES14.0101 q 1314613505 Bl AN, AIRGRUP _|RECLAMAR
3086 [SKO73410_ |95.82202.0301 & 13505 Bl NI RECLAMAR
3967 [SKO73431 95322920302 & 13585 &l AN RECLAMAR
3966 [SK073432_ |95-52292-0401 15 13555 Sl NI, =
4 4 » WlAPR [ Hoiad / « | v
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y en la primera pestafia del cuadro “autofiltro personalizado” se busca “mayor o igual que”:

Microsoft Excel - APR MARZDDS [S5dlo lectura]

Archivo  Edicidn  Mer  Insertar FEormato  Herramientas Datos  Yentana 2 Escriba una pregunta -8 X

DEES® &RV BB o-c- @ = -2 & [

Arial -0 - | WK s [ElE= E € 25 oo %9 ,% G B e
Fe92 - B ShA
2 B [ B z Al [ AH £l ] AR AL [ -
1_|ARTICULO ~ ~| COBERTURA avione ~ |PEDIDO - |M.PRIM ~ - |CANTIDZ ~ |F.PETICIO ~|F.EENTREG ~ -|uTiL_~|PROCED ~|ACCION -

502 |=k070737 35-23018-8001 2 0 DI, URGEMTE
503 |sk078537 35-23018-8002 i 0 i, CRITICA,
055 |SK35300062  |35-25654-0103 3 1369041 3761 I, BURULAN |RECLAMAR
956 [SH35200093  |35-25654-0104 3 1369001 3761 ey RECLAMAR
957 [SH35200079  |35-25654-0301 5 1369001 3761 b I RECLAMAR
055 [SK35200080  |35-25654-0302 5 1369041 3761 i, RECLAMAR
0959 [SK3S200061_|35-25654-0501 3 1369041 3761 I, RECLAMAR
960 [SK35200082  |35-25654-0502 0 - 5 ETYEr CRITICA,
961 [SK35200063  |35-25654-0701 i Autofiltro personalizado B3 CRITICA,
062 [SK35200084  |35-25654-0702 3 ) ) RECLAMAR
063 |SK3I5200085  |35-25654-0001 3 iiestiey (= F'las_en s aurtes: URGENTE
9S54 |SKISZ00056_|35-25654-0002 & COBERTURA aviones HACER PEDIDO
976 |SH35200067  |35-25655-0301 7 esigual a ~ | B4 | HACER PEDIDD
979 [SK35200088  |35-25655-0302 3 = RECLAMAR
080 [SK3I5200080 | 35-25655-0501 3 esigual a — RECLAMAFR
051 [SK35200090  |35-25655-0502 3 no es igual a | = RECLAMAR
9595 |SKO71769 35-25657-0101 20 &5 m
999 [SKO71770 35-25657-0102 Bl ALe
1178 [SKO5100052  |35-46704-0803 11 &5 menor que
1219 k074037 35-46727-0203 1 Ules menor o igual que r individual URGEMTE
1222 k074030 35-46730-0103 4 U|comisnza por E caracteres RECLAMAR
1279[SH073094 35-69020-0107 5 no comienza por s HACER PEDIDD
1280[SK073095 35-69020-0203 i termina con Aceptar I el CRITICA,
1314 |SKO73258 35-73350-0301 3 no Cerming con I RECLAMAR:
1475 SHOT3558 35-51130-0201 0 13761 2 CRITICA,
14793074096 35-51130-0202 i 0 I CRITICA,
1486 k073574 35-81132-0201 i 0 #hli, CRITICA,
1457 [sk073573 35-51132-0202 4 13761 I, RECLAMAR
1450 SKO73560 35-61133-0201 1 0 I, URGENTE
1491 [SHO73559 35-51133-0202 2 0 2 URGENTE —
1507 |SHO73556 35-81146-0101 7 0 #hli, HACER PEDIDD
1505 [SKO73557 35-51146-0102 3 i i, RECLAMAFR
1526 | SKO7T4H 26 35-51451-0103 0 0 I, CRITICA,
1571 |SHO73499 35-91024-0105 3 1357 4136161 3761 |SI 35425 10 RECLAMAR
1579 [SHO73471 35-04061-0501 5 13505 DI, RECLAMAR
1550 SKO73472 35-04061-0502 11 i i, 10-03-05
1610 =sk074112 35-94218-0101 4 1359541 3761 I, RECLAMAR
1611 [SHOTH 16 35-94215-0102 i 135951 3761 2, CRITICA,
3726 |SH073334 95-66514-0101 4 13146013595 =l I ARGRUP_|RECLAMAR
3086 [SKO73410 95-52292-0301 6 13595 =] L, RECLAMAR Iﬂ
M 4 » MI4APR / Hoiad 7 «l I »
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y en la segunda pestafia, “6”:

Microsoft Excel - APRE MARZD005 [Sélo lectura]

Archivo  Edicidn  Wer Insertar  Formato  Hetramientas Datos  VYentana 2 Escriba una pregunta ~ - 8 X
PEHaE SRY | $BRR-I v -o- gz -Balil@asds -0,
arial - 10 - nXg B 2 € 9% m L% EERIEC I WL
F&o2 - B ShA,
A B X i |z AR AG 2H Al Al B AL A -
1_|ARTICULO ~ ~| COBERTURA avione v |PEDIDO - |M.PRIM » ~|CANTIDA ~|F.PETICIO ~|F.ENTREG, ~ ~|uTiL_~|PROCED v|ACCION -
955 |SK35300062  |35-25654-0103 1369013761 ey BURLLAN |RECLAMAR
956 [SK35200093 | 35-25654-0104 1368013761 #IJA, RECLAMAR
957 [SK35200079  |35-25654-0301 13690/13761 b #INIA RECLAMAR
958 [SK35200080 |35-25654-0302 13680/13761 #IJA, RECLAMAR
958 [SK35200081 | 35-25654-0501 13690/13761 #INIA RECLAMAR
960 [SK35200082  |35-25654-0502 0 ey CRITICA,
961 [SK35200083  |35-25654-0701 13761 #IJA, CRITICA,
962 [SK35200084 | 35-25654-0702 ozca _ Ty RECLAMAR
963 [SK35200085  |35-25654-0901 Aut personalizado LRGEMTE

964 |SKIS200086 | 35-25654-0002

978 |SKIS200087 | 35-25655-0301

Mostrar las filas en las cuales:
COBERTURA aviones

HACER PEDIDO

HACER PEDIDC

6

E

B

5

5]

i}

1]

6

3

g

7
979 |SKM35200055 | 35-25655-0302 5] RECLAMAR
980 [SK35200069 | 35-25655-0501 5 Jes maver o igual que R R E - RECLAMAR
951 |SK35200090  |35-25655-0302 5] RECLAMAR
995 |SKOT1760  |35-25657-0101 20 LON} Co
9599 |SKO71770 35-25657-0102 21
1175 [SKE5100052 | 35-46704-0503 11 I j I X
1219 |sk074057 35-46727-0203 1 LURGENTE
1222 |sk074030 35-46730-0103 4 RECLAMAR
1279 |SK073094 35_69020-0107 E} Use 7 para representar cualquier caracter individual H&CER PEDIDO
1280 | SKO073095 35-69020-0203 1] Use * para representar cualquier serie de caracteres CRITICA
1314 |SKO73258 35-73350-0301 [ RECLAMAR
1475 | SHO7T3558 35-51130-0201 0 Aceptar I e —— CRITICA
1478 |SKO74096 35-81130-0202 1] CRITICA
14586 |sk073574 35-51132-0201 1] AL CRITICA
1487 |sk073573 35-51132-0202 4 13761 L T RECLAMAR
14890 | SKO073560 35-81133-0201 1 o] AL LRGENTE
14591 |SKO73559 35-51133-0202 2 o] L T LRGEMTE
1507 | SKO7T3556 35-81146-0101 7 u] Ahin HACER PEDIDD
1505 | SKO0T3557 35-51146-0102 5] o] LT RECLAMAR
1526 | SKO74126 35-51481-0103 [u] u] Ahis CRITICA
1571 |SK073499 35-91024-0105 E 13574 36161 3761 |51 35425 10 RECLAMAR
1579 | SKOT3471 35-94061-03201 B 13593 L T RECLAMAR
1580 | SKO073472 35-94061-0502 11 o] AL 10-03-05
1610 |sk074112 35-94215-0101 4 135954 3761 L T RECLAMAR
1611 |SKO74116 35-94218-0102 0 135951 3761 Ahin CRITICA
3720 | SKO0T5554 95-66514-0101 4 15146135595 Sl LT ARGRUP |RECLAMAR
39586 |SKO73419 95-52292-0301 [ 13595 =l Ahis RECLAMAR
F957 | SKO7T3431 95-52292-0302 5] 13593 =l Ahis RECLAMAR
3955 [SKO73432 95-32292-0401 15 13595 Sl AL

M 4 » WMAPR { Hoiad £
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se le da a “aceptar” y se obtiene una lista con las piezas de las cuales hay stock para ese nimero concreto de aviones:

Ed Microzoft Excel - APR MARZO05 [Sélo lectura]

@ Archivo  Edicidn  Ver  Insertar  Formato  Herramientas Datos  Yentana 7 Escriba una pregunta L 4
DEEa8 ESRY R @z-BU BB -0,
sl -0 - W x s [E] S € [%]m % .% Lo AL
Fage2 - e ShA
A B H As Z AR A AH Al A A AL A0 -
1 |ARTICULD ~ | COBERTURA avione ~ |PEDIDO > |M.PRIM * > |[CANTIDA ~ |F.PETICIO v |F.ENTREG ~ UTIL ~|PROCED ~ |ACCION -
955 |SK35300062  |35-25654-0103 B 136901 3761 AhA BURLLAN [RECLAMAR
956 |Sk35200093  |35-25654-0104 5] 13690M 3761 AhiA RECLAMAR
958 |SK35200081  |35-25654-0501 5] 136908 3761 AN RECLAMAR
962 |Sk35200054  |35-25654-0702 5] 13761 AhiA RECLAMAR
G54 |SK35200056  |35-25654-0902 g 1365901 3761 Ry HACER PECIDD
9758 |SK35200057 | 35-25655-0301 7 1] #hiA HACER PEDIDO
979 |EK35200058  |35-25659-0302 -] 1] Ry RECLAMAR
950 |SK35200089 | 35-25655-0501 5] 1] #hiA RECLAMAR
951 |SK35200090  |35-25655-0502 5] 1] AhiA RECLAMAR
995 |SkOT17ES 35-25657-0101 20 1] AN
999 |SkOT1770 35-23657-0102 | 1] AhiA
1178 [SKeS100052  [35-46704-0503 11 13761 =l AN
1279 |SKO073094 35-69020-0107 g 13690 #hiA HACER PEDIDO
1314 [SKO073258 F5-TF3I50-0301 -] 1] Ry RECLAMAR
1507 [SKOT3556 Fa-51146-m101 7 1] #hiA HACER PEDIDO
1506 | SK073557 35-51146-0102 5] i} AhSa, RECLAMAR
1571 [SKO73499 35-91024-0105 5] 135741 3616M 3761 |51 35425 10 RECLAMAR
1580 [SKO0T3I472 35-94061-0502 11 1] AhiA 10-03-05
3886 [SKO073419 95-§2252-0301 5] 13585 Sl AR RECLAMAR
F95T [SKOTI43 95-52252-0302 5] 13595 Sl #hiA RECLAMAR
FE5E [SKO073432 95-52252-0401 12 13595 =l Ry
35959 [SKO073433 95-52252-0402 5] 13595 Sl #hiA RECLAMAR
3990 SK073435 95-52252-0:301 7 13993 =l AhSa, HACER PEDIDO
4010 |SKO73579 95-§2287-0202 5] 135495 Sl AN RECLAMAR
4039 |=k073557 95-944 45-0301 ] 1] =l AhiA 5] 24-ene
4189]
4190]
4191
4192
4193
4134
4135
4136
4137 |
4198 |
4199]
4200
4201 |
4202 | |
4203 -
4 a4 v wboann SOnian § lal I N
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4. Para saber qué piezas tienen asignado un numero de pedido se filtran los datos en la columna “pedidos” seleccionando “personalizar”:

Microsoft Exce

APR MARZO05 [Sélo lectura]

Archivo  Edicidn  Wer Insertar Formato  Herramienkas Datos  YWenkana @ Escriba una pregunta - -7
DEEdsn &Yy & B®- <t @ = -Ig 2l 2] il 45 s -3,
Arial - B € 2z oo 50 .0 e B e A~
W17 -
A W z a0, A £H Al £ AR AL A
1_|ARTICULO ~ ~| STOCH ~| COBERTURA avione ~|PEDIDOD [~/m.PRIM ~ ~|canTIDZ ~|F.PETICIO ~ |F.EENTREG, = ~|uTiL_~|PROCED ~|acciol
106 | SKOWO00267 _|35-22502-1501 A01 15 5 (Todas] RNE T 05-11-05 HACER
107 [SKOWWOO0Z66 _|35-22302-1601 A0 6 1 ﬁ%ﬂ&ﬁ- El A, 08-11-05 LIRGER"
108 [SHOWO00266 |35-22502-1701 A01 4 2 0 i ] I 04-03-05 URGEN
1109 [sk071273 35-22600-0303 4 4 13086 Ty 15-11-05 RECLAN
110 [sk071274 35-22600-0304 5 5 12098 RN, 15-11-05 HACER
111 [SHOWWODO176_|35-22600-1605 5 z jona [T 30-10-05 FALTA LURGEN
[112[sk071275 35-22600-2007 12 12 13117 R 15-11-05
1113 [sk071276 35-22600-2005 12 12 12140 A, 04-03-05
114[SKO70013 35-22600-2101 7 7 }g}gg #I, 04-03-05 HACER
115|SHO7001 4 35-22600-2102 3 3 13175 I 04-03-05 RECLAN
116 [SHOWOD0257 _|35-22600-2201 i 0 13177 Ty 03-11-05 FALTA, CRITICA
117 [SKOWO00258 _|35-22600-2202 0 0 13178 RN, 04-03-05 FALTA, CRITICA
116 |SK35200054  [35-22600-2305 3 5 }g;g; R, 04-03-05 RECLAH
119[SK35200072 | 35-22600-5407 i i 13208 R 04-03-05 CRITICA
120 [SK35200071 | 35-22600-8507 i i 13255 R, 04-03-05 CRITICA
121 [SH35400020  |35-22601-0701 3 3 13257 L #IL 02-12-05 URGEN
122 [ZHO71605 35-22601-1507 i i i #IA 04-03-05 CRITICA
123 [SHOWO00176 |35-22601-3101 121 60 5i Ty 04-03-05
124 [SK35200030_|35-22601-3201 24 24 13600 3 RN, 30-10-05
125 [SKO70015 35-22601-3301 4 3 1359113593 R, 04-03-05
126 [SKO70016 35-22601-3302 47 3 1359113593 R 04-03-05 RECLAN
127 [SKO7001 7 35-22601-3401 4 4 135500 35911 3593 R, 04-03-05 RECLAH
126 [SHO70015 35-22601-3402 15 15 13593 #IL 151205
129 [2H070019 35-22601-3501 16 16 1359113593 #IA 15-12-05
130 [SHO70020 35-22601-3502 3 3 13540 =] Ty 04-03-05 RECLAN
131 [SKO70021 35-22601-3601 10 10 1359113593 RN, 11-0M-05
132 [SKO70022 35-22601-3602 4 4 135400 35911 3593 R, 07-03-05 RECLAH
133 [SKOWO00159 | 35-22601-3903 2 2 i R 151205 URGEN
134 [SKOWO00177_|35-22601-4801 5 5 si R 10-02-05 FALTA, RECLAN
135 [SHOWO00190|35-22601-4901 3 3 =i #IL 04-03-05 FALTA, RECLAN
136 SH35200060  |35-22603-0303 i i 5i #IA 07-03-05 CRITICA
137 |[SH35200061 | 35-22603-0304 2 2 5i Ty 07-03-05 URGEN
136 [SKDWOO0163_|35-22608-0001 A01 0 0 0 RN, 04-03-05 CRITICA
139 [SKOWO0000T | 35-22608-0001 A011 i i i R, 04-03-05 CRITICA
140 [SKOWO00002_|35-22608-0001 4012] 0 i i R 15-11-05 CRITICA
141 [SKOWO00003 | 35-22608-0001 4013 0 i i R 04-03-05 CRITICA
142 [SKOWO001 24 |35-22608-0101 A01 3 3 i R 07-03-05 URGEN
145 [SHOWO001 22 |35-22608-0102402 i i i #IA 07-03-05 CRITICA
144 [SHOWO00007 | 35-22608-0201 A01 i i i Ty 15-11-05 CRITICA
145 [SKOWO0000S_|35-22608-0501 A01 0 0 0 R CRITICA
oo —— T . = F [ B
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Se ve entonces:

Microzoft Excel - APR MARZ005 [S5dlo lectura]

grechivo Edicin Wer  Insertar Formato  Herramientas  Datos  Yenkana 7 Escriba una pregunta -8 X
DEEHSH ESRY |t aB-< v -z B @S -0,
Arial -0 - N K s EEEBETE€ % w9 LA
LA - 0
& B [ b i | = A AG &H Al & AK AL Lal

1 _|ARTICULD ~ | STOCH ~| COBERTURA avione v |PEDIDO VIM.PRIM - + |CANTIDA ~ |[F.PETICIO ~ |F.ENTREG. ~ ~|UTIL ~ |PROCED ~ |ACCION
106 | SHOWOO0267  |535-22302-1501 A0 16 5 13561 Sl whA, 05-11-05 HACER F—
107 |SKOWO00266  |35-22302-1601 A0 5 1 13561 Sl ARA, 05-11-05 LRGENT
105 | SKOAWO002ES | 35-22302-1701A0 4 2 13561 =l i ) 04-03-03 LRGENT
1109 | sk07 1273 35-22600-0303 4 4 i el ) 15-11-05 RECLAN
110 =k071274 35-22600-0304 5 5 i} whA, 15-11-05 HACER |
111 |SKOWO00175 | 35-22600-1605 5 2 =i ARA, 30-10-05 FALTA LRGENT
1112 |=k071275 F5-22600-2007 12 12 13583 i ) 15-11-03
113 | =k071 276 35-22600-2008 12 = - 04-03-05
113 oKoroo s o a0 o101 ; [Autofilto personalizade ————— HK|EE et
115 | =SK07001 4 35-22600-2102 5] Maskrar las filas en las cuales: 04-03-05 RECLAN
116 | SKDWO00257 | 35-22600-2201 u] PEDIDO 03-11-0% FALTA CRITICA
117 | SKOWO002558 | 35-22600-2202 u] - 04-03-05 FALTA CRITICA
118 |SH35200054  |35-22600-2305 5 Ies igual a j Il ;I 04-03-05 RECLA&N
119[SH35200072  |535-22600-5407 1] ey o 04-03-05 CRITICA
120 SK35200071 F5-22600-3507 u] - = 04-03-03 CRITICA
121 |SH35400020  |35-22601-0701 3 I j I LI 02-12-05 LIRGENT
122 |SHOT1605 35-22601-1507 u] 04-03-05 CRITICA
125 [SHOWD0017E | 539-22601-3101 121 04-03-05
124 |SHIS200030  |35-22601-3201 24 8 : e 30-10-0%
B < 070015 5-o2E01 3301 o Use ipara representar cualqul.er can-acter individual 040305
126 [SR0OT00T6 5o TR0 302 F Use * para representar cualquier serie de caracteres Ta-03-05 RECLAN
127 [SKO70017 35-22601-3401 4 04-03-05 RECL AN
128(SKO7001s 35-22601-3402 16 Aceptar I Cancelar 15-12-05
129 |SKO7001 S F5-22601-3501 16 15-12-05
130 SHO70020 35-22601-3502 5 5 13540 Sl ARA, 04-03-05 RECLAN
131 [SKO70021 35-22601-3601 10 10 1359113593 A 11-01-05
132 | SKO7o022 F35-22601-3602 4 4 13540/ 35911 3993 e ) 07-03-03 RECLAN
133 | SHOWO001589 | 35-22601-3903 2 2 i whA, 15-12-05 LIRGENT
134 | SHOWO001 77 |35-22601 -4801 5 5 =i ARA, 10-02-05 FALTA RECLAN
135 [SHOWD00190  |35-22601-4901 E E =i A 04-03-05 FALTA, RECL &N
136 | SH35200060  |35-22603-0303 u] u] S e ) 07-03-05 CRITICA
137 | SH35200061 35-22603-0304 2 2 i whA, 07-03-05 LIRGENT
138 | SHOWO001 63 |535-22605-0001 A1 u] u] u] ARA, 04-03-05 CRITICA
139 | SKDAWO00001 | 35-22605-0001 4011 u] u] i) i ) 04-03-03 CRITICA
140 | SKOWAWO00002  |35-22605-0001 A01 21 u] u] a e ) 15-11-05 CRITICA
141 |SHOWO00003  |535-22605-0001 A01 3 u] u] i whA, 04-03-05 CRITICA
142 | SHOWO001 24 |535-22605-0101 A0 3 3 u] ARA, 07-03-05 LRGENT
143 | SKDAWO001 22 |35-22605-0102A02 u] u] i) i ) 07-03-03 CRITICA
144 | SKOWAWO00007  |35-22605-0201A01 u] u] a e ) 15-11-05 CRITICA
145 | SKOWOO000S  |535-22605-0301 A0 u] u] i} whA, R TICAILI
M 4 » H[APR ¢ Hoiad / Il [ »
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y en la primera pestafia del cuadro “autofiltro personalizado” se busca “no es igual a”:

Ed Microsoft Excel - APR MARZ005 [Sdlo lectura]

Archive  Edicién  Wer  Insertar  Formato  Herramientas Datos  Ventana 2 Eseriba una pregunta - -8 X
DEEded SRy tBR-C o-c- & -BHI @HE -0,
Arial -0 - N xS | EEEETE % m .t LA
K117 - & 0
2, B Wy ® L z a0, AG AH £l ] | &K AL £

1 |ARTICULO ~ > | STOCH | COBERTURA avione ~ [PEDIDO > |M.PRIM ~ | CANTIDA « |[F.PETICIO ~ |F.ENTREG ~ > |UTIL ~|PROCED « |ACCION
106 | SKDWO002E7  [35-22302-1501 A01 16 g 13561 =l ANA 05-11-0% HACER —
107 | SKDWWO00266  [35-22302-1601 401 -] 1 13561 =l ANA 05-11-0% URGENT
108 | SKDWD00265  [35-22302-1701 401 4 2 13561 =l ANA 04-03-03 URGENT
1109 | =k071 273 F5-22600-0303 4 4 1] HNA 15-11-0% RECLAN
110|=k071274 35-22600-0304 g ] o] AR 15-11-05 HACER |
111 [SKOW0001 75 [35-22600-1605 5 2 =i AR 30-10-05 FALTA LURGENT
112 |=k071275 35-22600-2007 12 12 13593 AR 15-11-05
1135 |=k071276 35-22600-2005 12 - - = 04-03-05
14 [oK07001s T35 230002101 0 [Autcfilvo personalizado @K ECER
115 |SKO70014 35-22600-2102 5] Mostrar las filas en las cuales: 04-03-03 RECLAN
116 | SKDW000257  |35-22600-2201 1] PEDIDC 03-11-05 FALTA CRITICA,
117 | SKOW000255  [35-22600-2202 1] 04-03-05 FALTA CRITICA,
118 |SK35200054  [35-22600-2505 5] Mﬂ I > 04-03-05 RECLAN
119 |SK35200072 [35-22600-5407 1] oy o 04-03-05 CRITICA,
120 | SK35200071 35-22600-8507 1] - = 04-03-05 CRITICA,
121 |SKE5400020  [35-22601-0701 3 I j I - 02-12-05 LIRGENT
122 | SKO7 605 35-22601-1507 1] 04-03-05 CRITICA,
123 | SKDWO001 76 |35-22601-31M 121 04-03-05
124 | SKE5200030  |35-22601-53201 24 . = o m oo 30-10-05
B |<r070015 25226013301 4 Use ¥ para representar cualqm-er carécter individual 040305
126 |SKO700TG 35-32601-3302 a7 UUse * para representar cualquisr serie de caracteres 040305 RECLAN
127 |SKOFont 7 35-22601-3401 4 04-03-03 RECLAN
128 |sKo7o018 35-22601-3402 16 Aceptar I Cancelar 15-12-05
129 [SKO070019 35-22601-3501 16 15-12-05
130 [SKO70020 35-22601-3502 E 6 13540 =l AR 04-03-05 RECLAN
131 [SKO7002 35-22601-3601 10 10 1359113593 AR 11-01-05
132 [SKO070022 35-22601-3602 L) 4 1354001 35914153293 AR 07-03-05 RECLAN
135 [SKOWWO000159  [55-22601-3903 2 2 o] AR 15-12-05 URGENT
134 [SKOWNO001 77 |35-22601 4501 3 a s AR 10-02-05 FALTA RECLAN
135 | SKDW0001 90 |35-22601 -4901 5] [ i ANIA, 04-03-05 FALTA RECLAN
136 |SK35200060  [35-22603-0303 1] i} si whIA, 07-03-05 CRITICA,
137 | SK35200061 35-22603-0304 2 2 si RhIA, 07-03-05 LURGENT
138 | SKOWVO001 63 [35-22605-0001 A01 1] 1] 1] RhIA, 04-03-05 CRITICA,
139 | SKOWWD00009  [35-22605-0001 4011 1] 1] 1] RhIA, 04-03-05 CRITICA,
140 | SKOWD00002  [35-22605-0001 A01 2 1] 1] 1] AhA 15-11-05 CRITICA,
141 |SKOWW000003  [55-22605-0001 &01 5 1] 1] 1] whA 04-03-05 CRITICA,
142 |SKOWWO001 24 [55-22608-0101 01 3 3 1] whA 07-03-05 URGENT
143 | SKDWD001 22 [35-22608-01 02402 1] 1] 1] ANA 07-03-05 CRITICA,
144 | SKDWD00007  [35-22605-0201 A01 1] 1] 1] ANA 15-11-0% CRITICA,
145 | SKDWO00005  [35-22603-0301 201 1] i) 1] ANA CRITICA «
W 4 » w[NAPR { Hojad / |4l | 3
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y en la segunda se escribe “0”:

Microsoft Excel - APR MARZ005 [Sdlo lectura]

Archivo  Edicidn  Yer Insertar Formato  Hetramientas Datos  Ventana 7 Escriba una pregunta - -8 X

DExEHSy &Ry $BE-F| v - |8 =-F2E la s -0,

Arial -0 - W K 8 __@ﬁ%noo*ogfg e DAL
W7 A # 0
& B W ¥ ¥ [z 24, AG 2AH 2 2 % aL fa

1 |ARTICULD =~ | STOCH ~| COBERTURA avione v |PEDIDD - |M.PR|M x ~ [CANTIDA ~ |F.PETICIO - |F.ENTREG. r - [UTIL ~ |PROCED ~|ACCIOHN
106 (SKOVYOD0267 | 35-22302-1501 A01 16 g 13561 =l RS, 05-11-05 HACER =
107 | SHOVWOO0266 | 35-22302-1601 A01 5] 1 13561 Sl LW 05-11-05 URGENT
108 (SKOVOD0268 | 35-22302-1701 A01 4 2 13561 =l RS, 04-03-05 LIRGENT
1109 |sk071 273 F5-22600-0303 4 4 i} #MAL 15-11-05 RECLAN
110|=k071274 35-22600-03504 g g 1] iRy 15-11-05 HACER F
1111 |SHOWDO0D1 78 | 35-22600-1605 2 2 =) #MAL 30-10-03 FALTA LURGEMT
1112 |=k071 275 35-22600-2007 12 12 13593 iRy 15-11-05
113 |sk07 276 F9-22600-2003 12 - - 04-03-03
1 [arorors s 20002101 n [Autofilio personalizado —————— HIH|TEE TAcERT
115 | SHO07001 4 35-22600-2102 E Maoskrar las filas en las cuales; 04-03-05 RECLAN
116 [SHOWWOO002:37 | 35-22600-2201 o] FEDIDS 05-11-05 FALTA CRITICA
117 |SHOWO00255 | 35-22600-2202 o] 04-03-05 FALTA CRITICA
115 |SH35200054  |35-22600-2305 5] InD es igual a j IDl LI 04-03-03 RECLAN
119[SK35200072 | 35-22600-5407 o] =y o 04-03-05 CRITICA
120|SH35200071  |35-22600-3507 1] - = 04-03-03 CRITICA
121 [SK35400020 | 35-22601 -0701 3 I j I LI 02-12-05 LIRGENT
122 |SK071E0S F59-22601 1507 1] 04-03-03 CRITICA
123 | SHOWWO001 76| 359-22601 -3101 121 04-03-05
124 |SH32200030 | 35-22601-3201 24 o : e 30-10-03
ol oo 0015 52080 a0 o Use i para representar cualqul.er can_acter individual D505
126 [SHO70016 3500601 3302 e Lse * para representar cualguier setie de caracteres 04-03-05 RECLAN
127 |[SHO70017 35-22601 -3401 4 04-03-05 RECLAN
128 SHO070018 35-22601 -3402 16 Aceptar I Cancelar 15-12-05
129|SKO070015 35-22601-3501 16 15-12-03
130 (SKO070020 35-226001 -3502 E E 13540 =l RS, 04-03-05 RECLAN
131 |SHO70021 359-22601-3601 10 10 1359113593 LW 11-01-03
132 [SKO070022 35-226001 -3602 4 L) 1354001 359113593 RS, 07-03-05 RECLAN
133 |SHOVVO001 89 |35-22601 -3903 2 2 i} LW 15-12-03 URGENT
1354 [SHOWWOO00 77 | 35-22601 -4501 ] 3 i iRy 10-02-05 FALTA RECLAN
1135 | SHOAMDDD1 90 | 35-22601 -4901 -] -] =) #MAL 04-03-03 FALTA RECLAN
136 [ SH35200060 | 35-22603-0503 u] u] i iRy 07-03-05 CRITICA
1137 |SH35200061 | 35-22603-0304 2 2 =) #MAL 07-03-03 LURGEMT
1356 [ SHOVYO001 63| 359-22605-0001 A01 u] u] 1] iRy 04-03-05 CRITICA
1139 | SHOWMD0D00T | 35-22608-0001 A011 1] 1] 0 Fd M) 04-03-03 CRITICA
140 SHOVYOO0D002 | 3:5-22605-0001 A01 21 o] o] 1] LRy 15-11-05 CRITICA
141 [SHOWOO00003 | 35-2260:5-0001 A0 3 o] o] 1] B, 04-03-05 CRITICA
142 |SHOWVOO01 24 | 35-226058-0101 A01 3 3 i} #hiL, 07-03-03 URGENT
143 SKOVO001 22 | 35-22605-0102A02 o] o] 1] RS, 07-03-05 CRITICA
144 |SKOVOO0007 | 35-22605-0201 A01 1] 1] i} LW 15-11-03 CRITICA
145 | SKOWO0000S | 35-22605-03501 A01 o] o] 1] RS, CRITICA
M 4 » w[NAPR { Hoiad / [l | 4
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Asi se obtiene la relacion de piezas que ya tienen un numero de pedido asignado:

Microsoft Excel - APR MARZ005 [Sélo lectura] HE ES
Archive  Edicidn Yer  Insertar  Formako  Herramisntas Datos  Ventana 2 Escriba una pregunta - f X
ey SRy 2R @ = -0E 2l &l -3,
Arial -1 - |[N]x s @ £ % m 2,0 .
1 - £ PEDIDO
A B W X i | I A8 AG AH Al A Ak AL £
1 JARTICULG - * | STOCI »| COBERTURA avione v |PEDIDO > |M.PRIM ~ + |[CANTIDA = |F.PETICIO ~ [F.ENTREG. = *|UTIL +|PROCED «|ACCION
106 | SKOWO00267  |35-22302-1501 A1 16 g 13561 =l Adr 05-11-05 HACER F—
107 [SKOWO002EE [ 359-22302-1601 A -] 1 13361 =l i) 03-11-03 URGENT
108 [ SKOWO00265  [35-22302-1 701 A 4 2 13361 Sl L) 04-03-05 URGENT
111 | SKDWWO001 75 | 359-22600-1602 3 2 Si AP 30-10-03 FALTA URGEMT
1112 | sk071 273 35-22600-2007 12 12 13593 A 15-11-03
1115 =k071 276 35-22600-2005 12 12 13593 AL 04-03-03
114 | SKO070013 35-22600-2101 7 7 13591135993 AL 04-03-03 HACER F
115 SKO070014 35-22600-2102 E E 1359113593 Adr, 04-03-05 RECLAN
116 | SKDWO00257 | 35-22600-2201 i} i} si Ar, 03-11-05 FALTA CRITICA
117 | SKDWO002558 | 35-22600-2202 i} i} si Adr 04-03-05 FALTA CRITICA
123 [SKOWO001 7E [ 35-22601-31M 121 =11 =l HMIL 04-03-03
124 |SK35200030  [35-22601-320 24 24 13600 1] i) 30-10-03
125 SKO70015 35-22601-3501 G4 9 13591135993 AP 04-03-03
126 SKO70016 35-22601-3302 47 5] 13591135993 A 04-03-03 RECLAN
127 | SKO070017 35-22601-3401 4 4 135891 3991413593 AL 04-03-03 RECLAN
126 | SK070015 35-22601-3402 16 16 13593 AL 15-12-03
129 SK070019 35-22601-3501 16 16 1359113593 AL, 15-12-05
130 SKO070020 35-22601-3502 E E 13540 =l Ar, 04-03-05 RECLAN
131 | SKO070021 35-22601-3601 10 10 1359113593 Adr 11-01-05
132 |[SKO70022 F9-22601-3602 4 4 132401 3591 1 3293 HMIL 07-03-03 RECLAN
134 [SKDWO001 77 [35-22601-450 2 2 =l i) 10-02-03 FALTA RECLAN
13535 | SKOWWO001 90 | 35-22601-4901 5] 5] Si AP 04-03-03 FALTA RECLAN
136| SK35200060 | 35-22603-0303 1] 1] Si A 07-03-03 CRITICA
37 | SK39200061 35-22603-0304 2 2 Si A 07-03-03 URGEMT
146 | SKDWO00009 | 35-22608-0401 A01 0 0 13710 AL CRITICA
55 | SKDWWOO0140 | 35-22608-1 301 A01 0 0 13561 =l AL, CRITICA
B0 SKDWO001 55 |35-22605-2302402 i} i} 13688 =l Ar, CRITICA
162 | SKOWWO0001 2 |35-226058-3101 A1 i} i} si Ar, CRITICA
172 | SKOWWO0001 9 |35-226058-5101 A1 i} i} 13710 Adr CRITICA
173 [SKOWW000T 17 [359-22605-5201 A 1] 1] 13710 i) CRITICA
153 SKOWWO001 29 |39-22605-5201 A1 1] 1] 13665 Sl AP CRITICA
155 SKOWVO001 27 | 35-22605-52024A02 1] 1] 13665 Sl A CRITICA
1596 | SKOT2597 35-22615-0301 A01 2 2 135891 3991413593 A URGEMT
1597 | SK072930 35-22615-0302A02 5] 5] 13591135993 AL RECLAN
199 SKO70023 35-22615-0605 0 0 Si AL, CRITICA
201 | SKDWWOO0261 | 35-22615-1001 E1 5 si Ar, RECLAN
206 | =k071279 35-22617-0203 10 10 1359113593 P Ar, FALTA
207 | =k071 280 35-22617-0204 E E 1359113593 Adr RECLAN
205 [SK93100004  [35-22617-0204402 1] 1] 133891 3591 M 3393 i) CRITICA
209 |SK074217 F5-22617-0701 11 11 13634 Sl L) -
4 o4 v wloann Foniem £ lal I N
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5. Para ver qué piezas tienen o no pedida la materia prima, se filtra la columna “materia prima” seleccionando “personalizar”:

Microzoft Excel - APR MARZ005 [Sdlo lectura]

grchive  Edicidn Yer Insertar  Formato Hetramientas Datos  Wepkana 2 Escriba una pregunta - - g %

Doy S&aY L B2R- @ = -FAl G jm e -3,

Arial - 10 - IEIX s & £ % o %2 0 .

1 - # PEDIDO
A B Wy X k3 [ z AR AG AH Al A | Ak AL A

1_|ARTICULD ~ ~ | STOCH ~| COBERTURA avione ~ [PEDIDD ~ IM.PRIM ~ ~|CANTIDZ ~ |F.PETICIO ~|F.ENTREG, ~ ~|uTIL_~|PROCED ~|ACCION
106 [SKOVWO00267 |35-22302-1501 A01 16 B 13561 [[Todas) #hli, 08-11-05 HACER —
107 [SKOVWOO0266 | 35-22302-1601 401 6 1 13561 % #Ni, 08-11-05 URGENT
108 [SKOVWOD0268_|35-22302-1701 401 4 2 13561 . #Ni, 04-03-05 URGENT
109 [sk071273 35-22600-0303 4 4 0 na #Ni, 15-11-05 RECLAN
110 [sk071274 35-22600-0304 B B [ P #Ni, 15-11-05 HACER |
111 [SKOWOO0178_|35-22600-1605 5 2 si AR #HE, 30-10-05 FALTA URGENT
112 [sk071275 35-22600-2007 12 12 13593 s #HE, 15-11-05
113 [skO71276 35-22600-2005 12 12 13593 SiHF s, 04-03-05
114 [SKO70013 35-22600-2101 7 7 13591713583 | [Vaciss) #HE, 04-03-05 HACER |
115 [SK070014 35-22600-2102 6 6 13591713503 Lo vasia) H2, 04-03-05 RECLAN
116 |[SKOWO00257 | 35-22600-2201 0 0 si H2, 03-11.05 FALTA CRITICA
117 [SKOWO00258_|35-22600-2202 0 0 si H2, 04-03-05 FALTA CRITICA
118 [SK35200054 _|35-22600-2305 6 6 0 H2, 04-03-05 RECLAN
[119/SK35200072 | 35-22600-5407 0 0 0 i, 04-03-05 CRITICA
1120 [SK35200071__|35-22600-8507 0 0 0 i, 04-03-05 CRITICA
[121 [SK35400020 | 35-22601 0701 3 3 0 i, 02.12.05 URGENT
[122 [SKO7 1605 35-22601 1507 0 0 0 i, 04-03-05 CRITICA
123 [SKOWOOOM 76_|35-22601 3101 121 &0 si i, 04-03-05
124 [SK35200030 | 35-22601 3201 24 24 13600 3 HHi, 30-10-05
125 [SKO70015 35-22601 3301 £4 g 13591 13503 HHi, 04-03-05
126 [SKO70016 35-22601 3302 47 g 13591 13503 HHi, 04-03-05 RECLAN
127 [SKO70017 35-22601 3401 4 q 13559/ 3501 1 3593 HHi, 04-03-05 RECLAN
128 [SKO7001& 35-22601 3402 16 16 13503 #Hi, 15.12.05
129 [SKO70014 35-22601 3501 16 16 13591 M 3503 #Hi, 15.12.05
130 SKO70020 35226013502 B B 13540 Bl #Hi, 04-03-05 RECLAN
131 [SKO7O021 35-22601 3601 10 10 13591 M 3503 #Hi, 11-01.-05
1132 [SK070022 35-22601-3602 4 4 13540/1 3591 11 3593 #Hli, 07-03-05 RECLAN
1133 [SKOWD00150_|35-22601-3003 2 2 [ #Hli, 15-12-05 URGENT
134 [SKOWO00177_|35-22601-4501 5 5 si #Hli, 10-02-05 FALTA RECLAN
135 [SKOVWD00190_|35-22601-4901 B B si #Hli, 04-03-05 FALTA RECLAN
136 [SK35200060 | 35-22603-0303 0 0 si #Ni, 07-03-05 CRITICA,
137 [SK35200061 | 35-22603-0304 2 2 si #Ni, 07-03-05 URGENT
138 [SKOVWOO01 63 _|35-22605-0001 4,01 0 0 0 #Ni, 04-03-05 CRITICA,
139 [SKOVDO000T _|35-22608-0001 240110 O 0 0 #Ni, 04-03-05 CRITICA,
140 [SKOWDO000Z _|35-22608-0001 24012 O 0 0 #HE, 15-11-05 CRITICA
141 [SKOWDO0003_|35-22608-0001 A013 0 0 0 #HE, 04-03-05 CRITICA
142 [SKOWOO01 24 |35-22608-01 01 401 3 3 0 #HE, 07-03-05 URGENT
143 [SKOWOO0M 22 _|35-22608-01 02402 0 0 0 #HE, 07-03-05 CRITICA
144 [SKOWOD0007 _|35-22605-0201 401 0 0 0 H2, 151105 CRITICA
1145 [SKDWO0000E_|35-22608-0301 A01 0 0 0 H2, CRITICA ¥
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Una vez hecho esto aparece:

Microzoft Excel - APR MARZ005 [Sdalo lectura]

Archivo Edicidn Wer  Insertar  Formato  Herramienbas  Datos  Yenbana 7 Escriba una pregunta -8 X
NEHSB/GRY s 2R -J|(vo-o- (@ -BHI BB -3,
Arial -0 <N & s B T £ %m .5 LS A
B2 - A 35-20009-0403

& B | = A AG AH A ] | AK AL Abd Ahl -
1 JARTICULOD ~ * [M.PRIM ~ > [CANTIDA * |F.PETICIO ~ |[F.ENTREG: = *|UTIL ~ |PROCED ~ |ACCIOHN > |OBSERVACIONES ~|COMENTARIOS [
2 |sk07o000 35-20009-0403 RN CRITICA,
3 |skoFoood 35-20009-0404 #IA, CRITICA
4 |SKO72951 F5-22015-0101 RIS LURGENTE
| 5 |skO70002 F9-22029-0103 RIS
6 |sk070003 F9-22059-0201 RN ALTERNATIVA MYM 1| =8 corta en pusrto real
7 |skOFo004 F5-22059-0303 #IIA, RECLAMAR ALTERNATIVA MYM | se corta en puerto real
5 |SKOT2596 F5-22200-6301 #MA,
9 |SKOT27E4 Fe-22200-6502 RIS - -
10 [oKOy 00085 |35 22200 801 oo porsonalizade ————_ AKe
11 [SKDWO00099  [35-22200-9101 #IIA, Maostrar las Filas en las cuales: MAR
12 [SKDWO0017S  [35-22202-0301 #MA, M.PRIMA &
13 [SKOAD00102  [35-22202-5301 RIS - hAR
14 [SKOWO00103 [35-22202-5302 A |35 iqual a ﬂ || [~ | 2,
15 [SKO72942 F9-22206-0901 A03 #IIA, =y falle
16 [SKO73022 F5-22206-0902404 #MA, = =
17 |SK072933 F5-22206-1001 A05 HIA I j I LI W
18 [SKO73014 F9-22206-1002405 R )
19 [skdwOD0D21E  [35-22215-1301 A03 #MIA )
20 [skdwO00247  [35-22215-1401 403 #MA, . a g TE
1 lokdvweO00209 |3592915.1202404 A, Use 7 para representar cualqul.er can_acter individual 5
| 22 [skowDD0218_|35-22215-1501A03 #hya | HWse ™ pararepresentar cualquier serie de caracteres TE
23 [skdwO00210  [35-22215-1502404 #MIA TE
24 |skdw0O00219  [35-22218-1501 403 #IA, Areptar I Cancelar PECIDO
25 |skew000211 F5-22215-1802404 RIS PEDIDC
| 26 |show0OO215  |35-22215-1901 RIS HACER PEDIDO
27 [SKOWO00206  [35-22215-1902 RN HACER PECIDO
25 |7 F9-22220-6301 #IIA, CRITICA
29 (7 35-22220-6502 #MA, CRITICA
30 [SKO73015 F9-22223- 1801 AQ7 RIS CRITICA
3 [SKO72934 F9-22222-1602408 RN
32 [SKO73023 F9-222221Y01 A03 #IIA, CRITICA
33 [SKO072943 F5-22222-1702404 #MA, CRITICA
34 [SKO071559 F9-22226-0501 AD3 RIS CRITICA
35 [SKO71590 F9-22226-0901 A0S RN CRITICA
36 [SKO71591 F-22006-09024 06 #IIA, CRITICA
37 [SKO71592 F5-22226-1001 A05 #MA,
35 [SKO071593 F9-22226-1002408 RIS
39 [SKO71594 F9-22226-1401 403 RN
40 [SKO71595 Fo-22006-1402404 #IIA,
41 |=k071266 F5-22225-0501 A0 #MA, -
o4 v ouboann fOniaa 7 [F]] [l i
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Y aqui se elige “es igual a” (en la primera pestafia) y “si” (en la segunda):

E3 Microsoft Excel - APR HARZ005 [Sélo lectura]

@ Archiva  Edicion  Yer Insertar FEormato  Herramientas Datos  Ventana 7 Escriba una pregunta - B X
Dl &Y $BR-C o-a- @ =-F2l il ilaese -3,
Arial ~10 - | H X § = = = E € 9z om L4 _'&'é'v
B2 - # 35-20009-0403
A B | =z Al AG AH Al A Ak AL A ARl -
1_|ARTICULD ~ ~ | M.PRIM ~|CANTIDA ~|F.PETICIO ~|F.ENTREG, ¥ ~|uTiL_~|PROCED ~|ACcION ~|OBSERVACIONES ~|COMENTARIOS
10 [SHOWOD0095 | 35-22200-3401 si #IIA, 07-mar URGENTE
57 [SHO70010 35-22245-0106 3l #IIA 15-12-05 RECLAMAR -
55 [SHO73140 35-22249-0109401 |31 #IIA 11-01-05 HACER PEDIDO!
106 |SHDIWO00267 [35-22302-1501 401 |31 #IIA 05-11-05 HACER PEDIDO!
107 |[SHDWO00266 [35-22302-1601 401 |SI #IIA 05-11-05 URGENTE
108 |SHDW000268 [35-22302-1701A01 |31 #IIA 04-03-05 URGENTE
130/3H070020 35-22601-3502 3l #IIA 04-03-05 RECLAMAR BUND!
155 |SHDIW0001 40 [35-22605-1301 401 |SI #IIA A A = IA
128 KDWD00125 T30 a0608 2301 a0t o L vtofilio personalizado  HEH;
160|SHDIN0001 55 [35-22605-2302402 S| #MiA Mostrar |as filas en las cuales: )
183 |SHDIN0001 23 [35-22605-6201 401 _|SI BMIS o oeaa 0
185 |SHDIW000M 27 [35-22605-6202402 S| #IIA - 0
209|sko741 7 35-22617-0701 =l #RA |95 iqual a ﬂ |5' ﬂ
227 k071296 35-22657-0304 3l #IIA &y o 0 6 LND
233 |sk071297 35-22664-0203 3l #IIA - = 0
235 |sk071299 35-22664-1006 3l #IIA | j || 1
368 |3H071049 35-23005-0103 3l #IIA ALTERMATIVA MM art sk10chapa
363 3HO71050 35-23005-0104 3l #IIA 0 ALTERNATIVA WM alnt sk10chapa
370[3H071051 35-23008-0201 3l #IIA : P N ALTERNATIVA WM
371 [3HO71052 35-23005-0202 3l s, 1 PR T ':”alqu'_er car‘_mer IeliEl MAR ALTERNATIVA MYM § AEROAWANCE FALTA [
374 |SKO70669 35-23008-0401 &) #nys,_ Use ™ pararepresentar cualquier serie de caracteres MAR ALTERMNATIVA MY
380|SHO70672 35-23008-0701 3] #IIA, n ALTERMATIVA MM
385 |SHO70355 35-23005-0302 3] #IIA, Acepkar I Cancelar MAR ALTERMATIVA, 14,
393 [SHO70358 35-23005-1302 3] #IIA, MAR, ALTERMATIVA, 14,
396 [SHO70631 35-23008-1501 3] #IIA, URGENTE ALTERMATIVA MM
397 [SHO70360 35-23005-1502 3] #IIA, CRITICA, ALTERMATIVA MM
401 [SKO70362 35-23005-1704 3] #IIA, 10 10-03-05 RECLAMAR ALTERMATIVA, 14,
403 [SHO70363 35-23005-1804 3] #IIA, 70 10-03-05 URGENTE ALTERMATIVA, 14,
404 [SHO70685 35-23005-1303 3] #IIA, CRITICA, ALTERMATIVA MM
407 [SHO70365 35-23008-2002 3] #IIA, 40 10-03-05 URGENTE ALTERNATIVA 14/ AEROAVANCE, FALTA DX
500|SK070033 35-23009-0104 3] #IIA, CRITICA,
508 k071522 35-23012-1301 3] #IIA, RECLAMAR
507 k071523 35-23012-1302 3] #IIA, RECLAMAR
508 k071524 35-23012-1401 3] #IIA, RECLAMAR
509 [sk071525 35-23012-1402 3] #IIA, 24-01-05 RECLAMAR
524 [sk070702 35-23016-3007 3] #IIA, FALTA, CRITICA, ALTERMATIVA, 14, vienen 12
535 k070709 35-23018-2807401 _|SI #IIA, CRITICA, ALTERMATIVA, 14,
537 k070710 35-23018-3005401 |5l #IIA, 10 10-03-05 RECLAMAR ALTERMATIVA, 14,
538 SH070380 35-23018-3006402 S| #IIA, CRITICA, ALTERMATIVA, 14,
540|SH070381 35-23015-3106 3] #IIA, CRITICA, -
7 4 . ulann oo 7 Tl T o
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obteniéndose:

APR MARZD05 [Salo lectura]

@ archivo  Edicidn  Wer  Insertar  Formato  Herramientas Dakos  Ventana 7 Escriba una pregunta - BF X
Dedass &Y §F 2R @ = -G8 2 b4 -3,
arial - 10 ~ W & 8 B € 24 oo 7 ,% - 3~ é S
E2 - = 35-20009-0403
A B [ =z AR AG AH Al ] Al AL A AR -
1 JARTICULD ~ > |M.PRIM ~ > |CANTIDA ~ |[F.PETICIO ~ |F.ENTREG. « ~|UTIL - |PROCED > |ACCION OBSERVACIONES ~ |COMENTARIOS
10 |SKOWVVO000SS  [35-22200-5401 =i ARl O -mar URGEMTE
57 |[skO7o010 35-22245-0106 =l ARl 15-12-05 RECLAMAR =
55 | SKO73140 35-222459-0109401 |5 AhiA 11-01-05 HACER PEDIDC
106 [SKOWVUOO02ET  [535-22302-1501 201 |5) ARl 05-11-05 HACER PEDIDO
107 [SKOWVWOOO02E6  [359-22302-1601 201 |5 ARl 05-11-05 URGEMTE
05 | SHOWVWO0026E | 35-22302-1701A01 |5 L) 04-03-05 URGEMTE
30| SKO070020 35-22601-3502 =l ARl 04-03-05 RECLAMAR GUND
55 | SKEWVVDO0140 | 35-22605-1301401 | ARl CRITICA,
28 | SKEWVVDO0M 56 | 35-22605-2301 401 | ARl CRITICA,
B0 | SKEWVVDO01 S5 | 35-22605-230202 |5 ARl CRITICA,
53 | SKEWVVD001 29 |35-22605-6201 401 [SI ARl CRITICA,
55 | SKEWVVDO01 27 | 35-22605-6202402 |5 ARl CRITICA,
209 |SK074217 35-22617-0701 =l ARl
227 |=k071296 35-22657-0304 =l AMAn CRITICA 6 LMD
233 [sk071 297 35-22664-0203 =l ARl CRITICA,
235 |=k071299 35-22664-1006 =l ARl URGEMTE
S65 | ShOo71049 35-23005-0103 =l AMAS FALTA ALTERMATI A WY ant skl Dchapa
369 | SKO71050 39-23005-0104 =l ARl FALTA CRITICA, ALTERMATIY A WY ant sk10chapa
370 [sko710s1 35-23005-0201 =l ARl CRITICA, ALTERMATIN A byl
371 | SKO71052 35-23005-0202 =l ARl 18 RECLAMAR ALTERMATIY A WY F AEROANWAMCE FALTS [
374 | SKO70EES 35-23005-0401 =l ARl RECLAMAR ALTERMATIN A byl
380 | SKO7V0E72 35-23005-0701 =l ARl CRITICA, ALTERPATIN A byl
385 | SKO70355 35-23005-0902 =l ARl 40 10-03-05 RECLAMAR ALTERMATIN A |8
393 | SKO70355 35-23005-1302 =l ARl 10 10-03-05 RECLAMAR ALTERMATIN A |8
396 | SkO7OES1 35-23005-1501 =] L) URGEMTE ALTERRATIY & Y
387 |SKO703E0 35-23005-1502 =l ARl CRITICA, ALTERMATIN A byl
401 | SKO7 0362 35-23005-1704 =l ARl 10 10-03-05 RECLAMAR ALTERMATIN A |8
403 | SHOV0363 395-23005-1504 =l AMAL 70 10-03-05 URGEMTE ALTERMATIV A 12
404 | SKO70ESS 35-23005-1903 =l ARl CRITICA, ALTERMATIN A byl
407 | SKO7 0365 39-23005-2002 =l ARl 40 10-03-05 URGEMTE ALTERMATIY A 18 FAEROAYWAMCE, FALTA DEF
500 | SKO7 0033 35-23009-0104 =l ARl CRITICA,
S0 [=k071522 35-23012-1301 =l ARl RECLAMAR
SO7 |=kO71523 35-2301 21302 =l AhiA RECL AMAR
S0 [=k071524 35-23012-1401 =l ARl RECLAMAR
509 |=k071525 35-23012-1402 =l ARl 24-01-05 RECLAMAR
524 |=kO70702 35-2301 6-8007 =l AL FALTA CRITICA ALTERMATIN S 12 wienen 12
535 [=k070709 39-23018-2807A01 |5 ARl CRITICA, ALTERMATIN A |8
537 [skO7F0710 39-23018-3005401 |5 ARl 10 10-03-05 RECLAMAR ALTERMATIN A |8
536 | SKO7 0350 39-23018-3006A02 |5 ARl CRITICA, ALTERMATIN A |8
| 540 | SKO70351 39-23018-3106 =l ARl CRITICA, -
4 4 » M APR £ Hoiaz 7 [EN I v

Que es el listado de referencias que ya tienen asignada la materia prima necesaria para ser fabricadas.
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6. La columna accidn a tomar sirve para obtener diversos listados:
a. el de piezas de las que hay que hacer un pedido,
b. el de piezas que hay que reclamar a su proveedor (porque ya tienen un numero de pedido),
c. el de piezas urgentes, y

d. el de piezas criticas

Veamos un ejemplo: “piezas urgentes”
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Se busca en la tabla la columna “accion a tomar”:

A Microzoft Excel - APR MARZ005 [Sdlo lectura]

Archiva  Edicion  ¥er Insertar Formato  Herramienkas Datos  Yentana 7 Escriba una pregunta - -8 X
DEEdsm &RV & BR-<d o = -2l (Il 4 -0,
Aricl ST E € 9 oo L% LA
AR1247 - 7
& B AN A 50 2P 23 |
1 |ARTICULD ~ - |ACCION - |OBSERVACIONES ~ |COMENTARIOS ~ |REVISION ORDEN SAPITO ~ -
1940 SHO70436 95-23015-0702 LIRGENTE hacer en Myl
1941 |skO7OS27 95-23015-0501 RECLAMAR
1942 | SKO70457 95-23015-0802 LIRGENTE hacer en Myhi
1943 | =k070525 95-23015-0901 LIRGENTE ANT CLX
1944 | SKO70455 95-23015-0902 URGENTE hacer en hyhi
1945 |sk070529 95-23015-1001 RECLAMAR hacer en hyhi
1946 | SKO70459 95-23015-1002 RECLAMAR hacer en hyhi
1947 |skO70530 93-23015-11M acer en hyhd
1945 | SHKO70490 93-23015-1102 RECLAMAR hacer en Myhl
1949 | =k070531 93-23015-12M LIRGENTE hacer en My
1850 | S5HO70491 95-23015-1202 CRITICA hacer en My AT, CLH
1951 |skO70532 95-235015-13M RECLAMAR ANT CLX
1952 | SHO70492 95-23015-1302 RECLAMAR hacer en My
1953 | skO70533 95-23015-14M RECLAMAR hacer en Myl
1954 | SHO70493 95-23015-1402 CRITICA ANT CLX
1955 |sk070534 95-23015-15M LIRGENTE hacer en hyhi
1956 | SHKO70494 95-23015-1502 LIRGENTE hacer en hyhi
1957 |SKO701495 95-23015-16M RECLAMAR |
1956 | SKO70194 95-23015-1701 hacer en hyhi
1958 |SKO70195 95-23015-1501 hacer en hyhi
1960 | SKO7T 3853 95-23015-1901 hacer en hyhi
1961 |SH3I5200065  [95-23015-1902 CRITICA ALTERMATRS By
1962 | SHO72845 93-23016-0001 A1 [CRITICA ALTERMATRS By
1963 | SHO72558 95-23016-0002A02 [CRITICA ALTERMATRS BYM
1964 | SHO72857 93-23016-0103 ALTERMATS 14,
1965 | SHO72867 95-23016-0104 HACER PEDIDO
1966 | =k35400055 95-23015-0001 A0 [CRITICA
18967 |=k35400059 9:5-23015-0001 A0 {CRITICA
1965 | =k35400080 95-23015-0001 A0 2{CRITICA
1969 | sk070537 95-23015-0001 A0 |CRITICA
1970 |=k070535 95-23015-0001 ADF2|CRITICA
1871 |=k070539 95-23015-0001 AD3-JCRITICA
1972 |sk33400061 95-23015-0002402 [CRITICA,
19735 | sk39400052 95-23015-000245021 |CRITICA,
1974 | k35400063 95-23015-00028022| CRITICA,
1975 | SKO70496 95-23015-00028041 |CRITICA,
1976 | SHO70497 93-253015-0002A04 2| CRITICA
1977 | SHO70495 95-230158-0002A04-FCRITICA
1978 | SHO70196 95-23018-0103 RECLAMAR
1879 | SHO70197 95-23015-0104 RECLAMAR lLI
M 4 » WAPR { Hojas f Kl | >
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Una vez aqui se filtra dicha columna:

icrozoft Excel - APR MARZ005 [S5d6lo lectura]

Archivo Edicion  Wer Insertar Formakto  Herramientas Datos  Ventana 7 Escriba una pregunta - _F X
DhzEas® &a Y & BE-<t = -2l 2l bl e ese -3,
Arial - 10 - L £ 27 oo 43 00 e A AL
An1947 - 12
B, B Al | 21 A 2P X A -
1_|ARTICULO ~ jiﬁ:“iussmuncmmzs ~|COMENTARIOS ~ |REVISION ORDEN SAPITO ~ -
1940 [SK0704586 95-23015-0702 _ hacer en Myhd
1941 [skO70827 95-23015-0601 [Las 10 més..]
[Fersonalizar...]
1942 [SKO70487 95-23015-0302 CRITICA hacer en Myh
1943 [skO7 0528 95-23015-0301 HA&CER PEDIDO ANT CLXY
1944 |SKO7T0455 95-23015-0902 FECLAMAR hacer en hyhi
1945 [sk070829 95-2301 51001 '["\,F;EE;‘]T E hacer en hyhl
1945 [Sk070483 95-23015-1002 [Mo vaciaz) hacer en Myhd
1947 [=k07 0530 95-23015-1101 acer en hiyh
1948 [SKO70430 95-23015-1102 RECLAMAR hacer en Myh
1943 [skO7 0531 95-23015-1201 URGEMTE hacer en Myh
1950 [SKO70431 95-23015-1202 CRITICA hacer en Myh ANT. CLX
1951 [sk070832 95-23015-1301 RECLAMAR AMNT CLX
1952 [SKO70432 95-23015-1302 RECLAMAR hacer en My
1953 [skO7 0533 95-23015-1401 RECLAMAR hacer en Wyh
1954 [SKO70433 95-23015-1402 CRITICA AMNT CLX
1955 [skO7 0534 95-23015-150 URGEMTE hacer en My
1956 [SkO70434 95-23015-1502 URGEMTE hacer en Wyh
1957 [SK070133 95-23015-1601 RECLAMAR —
1958 [SKO70194 95-23015-171 hacer en My
1953 [Sko70135 95-23015-1801 hacer en Wyh
1960 [SK073383 95-23015-1301 hacer en Myh
1961 [SK35200065  [95-23015-1902 CRITICA ALTERMATINVA WY M
1962 [Sko72548 95-23016-0001 401 |CRITICA ALTERMATIVA WM
1963 [SKO72859 95-23016-0002402 |[CRITICA ALTERMNATIVA WM
1964 [SKO72557 95-230M6-0103 ALTERMATIVA 12,
1965 [SkO7 2867 95-23016-0104 H&CER PEDIDO
1966 [5k35400058 _ [95-23015-0001 401 |CRITICA.
1957 [5k35400059  [95-23018-0001 A011[CRITICA,
1965 [sk35400060  [95-23015-0001 AD1 2(CRITICA,
1963 [sk07 0537 95-23015-0001 2031 [CRITICA
1970 [sk07 0838 95-23018-0001 032{CRITICA
1971 [skO7 0539 95-23018-0001 A03-JCRITICA
1972 [5k35400061 _ [95-23015-0002402 |CRITICA.
1973 [sk35400062  [95-23018-00024021[CRITICA,
1974 [sk35400063  [95-23015-0002A022(CRITICA,
1975 [SKO70436 95-23015-00022041 [CRITICA
1976 [SKO70437 95-23018-00022042(CRITICA
1977 [Sk070435 95-23015-0002404-JCRITICA
1975 [SK070136 95-23015-0103 RECLAMAR
1973 [SKO70137 95-23015-0104 RECLAMAR ;|

149



y se elige “urgente”:

Microzoft Excel - APR MARZ005 [Sdlo lectura]

@ Archiva  Edicidn Wer  Insertar Formato  Herramientas Datos  Ventana 7 Escriba una pregunta - - & X
DEEdon SRY| & BE-<T @ = -0 4l Zl W B e
Arial -0 - W & 8 B € 36 oo % L% . -
L1947 - B
A B A Ak Al AP A A -
1 _ARTICULD - > |ACCION ~ |OBSERVACIONES ~ |COMENTARIOS ~ |REVISION ORDEHN SAPITO - >
1940 | SHO7T0456 95-23015-0702 URGEMTE hacer en by
1942 | SWO070457 95-23015-0802 URGEMTE hacer en kyh
1943 |sk070828 95-23015-0901 URGEMTE AMNT CLX
1944 | SHO7T0455 95-23015-0902 LIRGEMNTE hacer en by
1949 | k07 0E31 95-23015-1201 URGEMTE hacer en hyh
1955 |sk070E34 95-23015-1501 URGEMTE hacer en My
956 | SHO0T0494 95-23015-1502 URGEMTE hacer en hyhd
957 |SHO07T0S03 95-23018-0505 URGEMTE
991 |SKO7T2V0E 95-23015-0704,04 |URGENTE
994 | SHO072709 95-23015-0905.03 |URGEMTE
996 | SH07T2550 95-23015-1007403 |URGENTE
2003 | SHO7T2712 95-23015-1304..04 |LIRGEWMTE
2005 | SHO072864 95-23015-1406 URGEMTE
2008 | SHO07271 7 95-23018-1603A03 |URGEMTE
2015 | SHO7T2724 95-23015-1904..04 |LIRGEWMTE
2ME | SHO72725 95-23015-20053.03 |URGEMTE
2017 |SHO7T272E 95-23018-2004.04 |URGEMTE
2020 | k070561 95-23018-2201 URGEMTE
2033 | SMO07T0S26 95-230138-4302 URGEMTE
2038 |sk070s70 95-23018-4601 URGEMTE ]
2039 | SHO70529 95-23018-4602 URGEMTE
2042 |sk0F0S72 95-230135-4801 URGEMTE ALTERMATIA 1A
2045 |sk070S74 95-23018-5501 URGEMTE ALTERMATIA 12
2057 | SHO72855 95-23015-6902 URGEMTE & UrD
2059 | SMO070S37 95-23018-7102 URGEMTE
2063 | SKO7T28ES 95-230M5-7802,02 |URGENTE ALTERMATIN A, 1D
2065 | SHO07T0S54 95-23018-8702 URGEMTE
2085 | SKO70S46 95-23015-9502 URGEMTE
2086 | sk07F0E30 95-230158-9701 URGEMTE
2145 |sk070920 95-23049-1001 URGEMTE
2154 |sk070923 95-23049-1401 URGEMTE
2155 |sk07F0924 95-23049-1501 URGEMTE
2174 |=k95100055 95-23054-0102 URGEMTE
2198 | SKO71862 95-23063-01 0202 |URGEMTE
2200 | SHO7T1863 95-23064-0101 URGEMTE
2204 |SWO071867 95-23064-0503 URGEMTE
2210 |=sk951000037  [95-23065-0103201 [URGENTE ALTERMATVA 1S 7 AEROAY AMCE, FALTA DXHF
2211 |sk9510000358  [95-253065-0104.402 [LIRGENTE AL TERMATIN A 1A
2226 | SHO71552 95-23074-0101 URGEMTE
2236 | SKO71891 95-23078-0301 401 |URGEMTE ALTERMATIVA 12 -
4 4« wboaDD fHnia Tal T~

Obteniéndose de esta manera el listado de piezas consideradas como urgentes, las cuales deberan ser tratadas con preferencia frente al resto

(aunque no tanto como las piezas “criticas”, evidentemente). En este caso la accion a tomar es la persecucién exhaustiva de esta pieza, bien

por teléfono o bien directamente en el taller del proveedor.

150



Situacion inicial vs. situacion actual

La situacion actual en SK10 Andalucia, desde el punto de vista de la

organizacion de la produccion, es muy diferente con relacién a la inicial.

En un principio, el Departamento de Ingenieria no estaba del todo
organizado, con lo cual la estructura de fabricacion de la que se disponia
y sobre la que se trabajaba no era del todo sdlida. Faltaban datos para

realizar las funciones que tenian encomendadas.

Esto se ha visto subsanado con la potenciacién de dicho Departamento,
integrado en la actualidad por 6 personas cualificadas para desarrollar

correctamente este trabajo.

La empresa no contaba con un Departamento de Aprovisionamiento ni
de Compras, con lo que la inexistencia de proveedores y precios fijados
era una realidad; no se lanzaban varias peticiones de oferta hasta
encontrar las mejores condiciones de compra, sino que se pedia en
funcién de la necesidad del taller en ese momento, es decir, con urgencia,
cosa que no favorecia a una buena gestibn de compra. Habia poco
control sobre lo que se pedia y lo que se recepcionaba, asi como la

manera en que esto sucedia.

Esta situacion se ha mejorado al establecer un Departamento de
Compras y Aprovisionamiento, desde el cual se ha podido realizar una
correcta gestion de la materia prima asi como fijar proveedores y precios

para cada pieza.

Con respecto al almacén de piezas, éste si existia, pero el control del

stock era insuficiente.

En la actualidad este servicio se tiene subcontratado a LTK Andalucia,

una empresa que realiza las funciones de un almacén:
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e Recepcionar material,

e Darle entrada en el sistema,

e Verificar que esta en buen estado,

¢ Realizar despachos de piezas a taller,
e Dar salida de material en el sistema,
e Controlar el stock

Hay que tener en cuenta también que el numero de trabajadores ha
aumentado considerablemente: de 80 que habia en total a 200. De estos
80 sdlo 3 eran trabajadores indirectos (es decir, que trabajan en oficina y
no inciden directamente en la produccién); actualmente este numero se
ha visto incrementado hasta 20, de los cuales, 3 se dedican a la gestion
de material, con lo que la diferencia respecto de la situacion anterior

resulta bastante ventajosa y favorable.

Han sido varios los factores que han favorecido esta evolucion,
destacando la creacion de la herramienta en Excel, que permite dar

respuesta a las preguntas que se plantean en el proceso.
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