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1. OBJETO Y JUSTIFICACION DEL PROYECTO.

El objeto del presente proyecto es redactar un manual que permita llevar a
cabo el aprovisionamiento de la materia prima metalica necesaria para la

fabricacion del empenaje de cola del programa aeronautico C295.

En el entorno actual, cada vez mas competitivo y con menores margenes,
las organizaciones buscan continuamente oportunidades de mejora que las
haga mas competitivas. En este sentido, desde la Direccion de la empresa
se decide lanzar este proyecto de aprovisionamiento que se encuentra
dentro de la estrategia marcada por la misma con el objetivo Unico de ser
un referente en la industria aeronautica asegurandose su permanencia en

este mercado.

De esta forma, se observa la redaccibn de este manual como una
oportunidad de mejora del servicio ofrecido al cliente y como una fuente de
beneficios, ya que la materia prima supone un alto porcentaje del coste del
producto final y el establecimiento del manual permitird su adquisicion con
el menor coste. Si ahorramos en los materiales comprados al exterior

producimos un beneficio instantadneo en la empresa.

Establecer este Manual de Aprovisionamiento es muy importante, ya que la
calidad de los materiales y componentes suministrados por los
proveedores influyen sobre la calidad del producto obtenido a partir de
ellos. La mala calidad de los aprovisionamientos es un factor que incide
negativamente en el proceso productivo haciendo aumentar su variabilidad
e incrementando los riesgos de obtener un producto fuera de
especificaciones, lo cual deriva en costes afadidos disminuyendo el
beneficio obtenido por la empresa ademéas de la mala imagen que se le
ofrece al cliente perdiendo competitividad frente a otras empresas del

sector.
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Mediante una buena seleccion de proveedores se intentan evitar
problemas relacionados con la adquisicibn de los aprovisionamientos,
como son retrasos en la entrega de los materiales y la falta de calidad de
los mismos, factores que inciden notablemente en la produccién generando
costes afiadidos por la falta de calidad del producto y por paros en el
proceso y retrasos en la entrega al cliente. Este manual marca unos pasos
sencillos para realizar una seleccién de proveedores facil y ordenada que

nos ayuden a evitar en un futuro estos problemas.

Una parte fundamental en toda empresa es registrar toda la informacion en
un sistema informatico que nos ayude a manejar la gran cantidad de datos
y documentacibn que genera llevar a cabo un sistema de
aprovisionamiento. Este manual también contempla como registrar paso a
paso todos los datos necesarios para facilitarnos la tarea de seguimiento
de los pedidos, mantener al dia la lista de proveedores seleccionados y

todas las tareas que conlleva el aprovisionamiento de nuestro programa.

En definitiva, el manual permitira el aprovisionamiento del material
necesario bajo las mejores condiciones econOmicas y nos aportara la
confianza suficiente para realizar una compra segura y obtener nuestro

material en tiempo y con las condiciones especificadas.
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2. LA FUNCION APROVISIONAMIENTO.

2.1. ORIENTACION TRADICIONAL DE LAS COMPRAS.

Después de la Segunda Guerra Mundial el personal de Compras
desarrollaba competencias en la negociacion con los proveedores,
evaluacion de ofertas, gestion de documentos y conocimiento del mercado.

Las Compras se relegaron a un papel de soporte administrativo.

La mision de Compras era asegurar un abastecimiento continuo en el plazo
y precio correctos de los bienes requeridos, donde el precio correcto se

consideraba el precio mas bajo.

Las caracteristicas del Departamento de Compras tradicional son:

< La negociacion con los proveedores se consideraba la actividad de
mayor valor afiadido del departamento de Compras y las relaciones
con los proveedores se construian y desarrollaban durante esas
negociaciones, lo que llevaba a relaciones hostiles con los
proveedores enfocadas a obtener rendimientos a corto plazo. Este
punto se desarrolla en profundidad en el tema dedicado a la
seleccion de proveedores.

< En la innovacién de productos sélo interviene el comprador para
evitar a futuros competidores.

< Las especificaciones se dedican mas a las tolerancias que a las
prestaciones sin tener ninguna relacién con la valoracion o uso del
cliente final.

< Las compras se realizan en grandes lotes para conseguir
descuentos por cantidad y con entregas poco frecuentes para
simplificar la gestion del aprovisionamiento.

<- Cada compra es unica y necesita todo un proceso administrativo de
control: solicitudes, ofertas, pedidos, albaranes de entregas, facturas
y pagos.

< El transporte y la logistica de las entregas son responsabilidad del

proveedor y van incluidas en el precio.
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<>

Se intenta la integracién vertical para asegurar el suministro, la
subcontratacion se contempla so6lo para disminuir periodos de

saturacion de carga.

Todas estas caracteristicas desembocan en un incremento de costes:

<>

¢

Ante la incertidumbre de la demanda el proveedor intentard cobrarse
el coste de calidad y de las urgencias en cada pedido.

Controles de calidad frente a la poca fiabilidad de los proveedores
gue se convierten en cuellos de botella del proceso.

Sistemas informaticos para el seguimiento y la reclamacion de los
pedidos atrasados, pero para que funcionen bien se necesitan datos
fiables, con lo que de poco sirve esta inversion.

Debido a la mala planificacion el proveedor tiene que trabajar en
series cortas, aumentando el “lead time” o los stocks se multiplican.
Variabilidad de los plazos de entrega debido a que el proveedor
tiende a agrupar lotes para reducir sus costes.

Los proveedores comienzan a desaparecer debido a la continua
bajada de precios a los que se ven sometidos por los compradores y
estos se ven obligados a buscar nuevos proveedores cada vez mas
lejanos y mas fuertes, perdiendo la posibilidad de imponer sus
condiciones.

Los compradores deben mantener stocks de seguridad para paliar
los retrasos, la baja calidad y los cambios en sus propias
programaciones.

Los compradores tienen stocks medios muy elevados debido a la
compra en grandes lotes para aprovechar los descuentos y la
politica de entregas poco frecuentes.

2.2. CAMBIO DEL MODELO TRADICIONAL DE COMPRAS.

A finales de los setenta y principios de los ochenta las empresas se dieron

cuenta de que la calidad era vital para el éxito a largo plazo por la pérdida

de cuota de mercado frente a los productos importados de Japdén de
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superior calidad. La conclusion a la que llegaron era que la calidad del
producto terminado depende en gran medida de la calidad de los productos
y servicios que compraban lo que les llevé a dedicar especial atencion a la
calidad de los proveedores. Esto llegé a ser un factor de diferenciacion

critico en la seleccion de suministradores.

De esta manera la relacion del departamento de Compras con los
proveedores evoluciona para pasar a un clima de colaboracion con la meta

de satisfacer al usuario final del producto, al cliente.

2.2.1. Las compras como base del beneficio de la empresa.

A partir de 1973, la situacion socioecondmica mundial ha determinado un
continuo incremento en los costes de la empresa provocando una
reduccion de beneficios. Esto ha obligado a las empresas a buscar
caminos que le permitan conseguir la capacidad competitiva necesaria

para mantenerse en el mercado.

En el contexto competitivo de la empresa influyen factores externos e

internos.

Como factores externos destacamos:

< La globalizacién de la economia y la liberacion del comercio.
Aumento de la competencia internacional.
Desarrollo de nuevas tecnologias y medios de comunicacion.
Tendencia a la especializacion de la distribucién comercial.

Aumento de las expectativas de los compradores.

R

Presion para incrementar el valor del accionista.

Dentro de los factores internos tenemos:
<> La creciente sofisticacion de la demanda del mercado, tanto en
términos de prestaciones de los productos como en sus formas de
presentacion.

< La incertidumbre en las previsiones de la demanda.
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< La exigencia del servicio como factor determinante de las decisiones
de compra/consumo de los clientes.
< Los avances en tecnologias de la informacion, que modifican las

técnicas operativas de las empresas.

Todos estos factores confluyen en la intensificacion de la competencia y en
la presion sobre los margenes de beneficio de las empresas.

Cuando los ingresos de la empresa estan limitados por la situacion del
mercado y la actuacion de la competencia los resultados obtenidos
dependen de los costes:

INGRESOS — COSTES = BENEFICIOS

Si los costes se incrementan los beneficios se pueden convertir en
pérdidas. Entonces tenemos que prestar atencién especial a los costes de
la empresa, y sobre todo a los costes variables, que son los que dependen
del numero de unidades producidas, como los costes de materia prima o

los de consumo energeético.

El mayor coste variable de una empresa son las compras de materiales y
servicios, por ello se deben optimizar la gestion de compras de costes
materiales, de costes de servicios y de costes de financiacion. De esta
forma se aportaran ventajas respecto a sus competidores, contribuyendo a
la obtencidn de beneficios manteniendo a la empresa en el mercado donde

desarrolla su actividad.

El area de Compras presenta un gran potencial de mejora, ya que para su
mejora no se necesitan grandes inversiones: normalmente se realizan
cambios en la organizacion y mejoras en la gestién, lo que supone una
inversion reducida. Ademas, si ahorramos en los materiales comprados al
exterior producimos un beneficio instantaneo en la empresa. Este tipo de
mejoras y cambios suelen crear pocos problemas laborales y ayudan a la
mejora del coste del producto, ya que un retraso en la entrega del material
supone un aumento en los costes de produccion debidos a la espera de
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dicho material y la falta de calidad de los materiales comprados origina una

menor eficiencia en la produccion e influye en la calidad del producto final.

Cualquier accion positiva en Compras supone un ahorro que a su vez
genera una disminucion del coste y esto se traduce en beneficios para la

empresa.

El éxito de la funcion de compras radica en la habilidad para identificar

oportunidades y colaborar en soluciones.

De todo esto podemos deducir que Compras constituye un centro
fundamental en la rentabilidad de la empresa, por lo que se convierte en un
factor estratégico de primer orden que mejora la utilizacion de los recursos
industriales elevando su eficiencia, aumenta la competitividad de la
empresa y donde se producen importantes avances en rentabilidad que no

se pueden alcanzar por otros medios.

2.3. LA FUNCION DE COMPRAS.

Compras engloba las tareas, actividades, eventos y procesos que se
requieren para la adquisicibn y suministro de un bien o un servicio
solicitado por un usuario final. La funcibn de compras cubre la
responsabilidad de establecer la estrategia de la empresa en el mercado
proveedor, asegurando la fiabilidad de los proveedores en sus suministros.
Vemos que compras se convierte en una funcién critica que afecta a la
calidad y seguridad del servicio a los clientes, al coste de los materiales y a

la financiacion de proveedores.

La funcion de Compras consiste en:

< Seleccionar un cuadro de proveedores fiables, competitivos y
solventes adecuado a las necesidades de la empresa.

< Negociar ajustadamente las prestaciones ofrecidas por los
proveedores.
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< Minimizar el coste de suministro y garantizar su continuidad,
disminuyendo los riesgos del mismo.

< Canalizar los presupuestos de compras de las distintas areas, para
mejorar el rendimiento de las mismas, en funcion de las

especificaciones del producto o servicio solicitado.

Conviene que Compras participe en la definicion de los suministros ya que
debe asegurar:

< La estrategia de la empresa en el mercado proveedor.

< El estudio de mercados y la preparacion, negociacién, acuerdo y
gestién de los contratos de compras y de los pedidos.

< Lavigilancia del buen desarrollo de contratos y pedidos.

< Laresolucion de litigios.

Las actividades de Compras son:

Actividades de planificacion:

< Asegurar la existencia de fuentes de suministro capaces de
aprovisionar a la empresa en condiciones adecuadas.

< Colaborar con los departamentos usuarios para la definicién de las
necesidades; estandarizacion y normalizacion, asi como estudio de
materiales alternativos.

< Facilitar las decisiones a nivel estratégico, manteniendo informacion
con relacibn a nuevos materiales y servicios, necesidades de
mercado, nuevas fuentes de aprovisionamiento y tendencia de

precios.

Actividades de organizacion:
<- Organizar y utilizar las compras de acuerdo con los mejores
intereses de la empresa.
< Mantener un equipo de compras cualificado mediante procesos de

seleccién, formacion y evaluacion del rendimiento.
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Actividades de gestion:
< Obtener en todas las compras el menor coste compatible con la
calidad, cantidad y servicios requeridos.
<~ Promover una imagen positiva entre los proveedores estableciendo
y manteniendo relaciones equitativas y de colaboracion con los

mismos.

Actividades de control:
< Control administrativo de las compras.
< Control del comportamiento de los proveedores en los suministros.

< Control de la eficacia y la eficiencia en Compras.

Hay que tener en cuenta que las compras de subcontratacion pueden

depender también de Compras o formar un departamento separado.

Compras también es responsable de la ultima etapa sobre la decision de
fabricar o comprar. Esta decision es muy importante, ya que determina
hasta donde desea la empresa mantener sus recursos productivos y el

grado de integracién vertical de la misma.

El papel de las compras es muy importante en el éxito del andlisis del valor
coordinando ingenieria y proveedor. Recordemos que el objetivo del
andlisis del valor es aumentar el valor de un articulo mediante la reduccion
del coste de las caracteristicas del mismo (sin disminuir la calidad),
aumentando el valor de la funcion del articulo o aumentando el valor para

el cliente por encima del incremento del coste.

Compras se encarga también de investigar y prever posibles cambios en
los materiales o en los mercados de suministro, desarrollando planes

estratégicos para estar preparados cuando se produzcan.

Objetivos y responsabilidades del departamento de Compras:
< Continuidad y seguridad en los aprovisionamientos.

<> Mantenimiento de un nivel de calidad definido y adecuado.
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Costes minimos de adquisicion.

Estudio de materiales alternativos.

Politica de stocks.

Reduccion de los gastos de funcionamiento.

Negociacién con proveedores de mejoras en el suministro.
Plan general de inversiones.

Relaciones con los proveedores.

Actualizacién de las fuentes de suministro.

Seguimiento periodico de los precios.

R T R S S R S

Apoyo en la gestion y control medioambiental.

2.4. LA FUNCION APROVISIONAMIENTOS.

La funcion aprovisionamiento se basa en conseguir el abastecimiento de
los materiales, componentes, bienes y servicios del exterior de la empresa,
de unos proveedores y en unas condiciones establecidas en los pedidos o

contratos cursados o pactados con ellos.

Las funciones de aprovisionamientos son:

<> Programacion de materiales y suministros de acuerdo con la
planificacion general de la empresa.

< Gestion material y administrativa de las entregas de materiales,
equipos y servicios.

<~ Seguimiento de las prestaciones, como los plazos o la calidad,

pactadas.

<>

Gestion de stocks de los productos comprados.

<>

Conformacion de las facturas de los proveedores.

El aprovisionamiento se ve condicionado por factores externos, como la
situacion del mercado en ese momento, y por factores internos, que vienen

determinados por la situacién interna de la empresa.
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Consideramos dos tipos de factores externos:

<>

Situacion del mercado: el seguimiento de los pedidos es una
actividad ligera en momentos de baja actividad economica, en
cambio, en momentos de expansion los proveedores estan
sobrecargados y el seguimiento de pedidos se convierte en una
actividad de atencion constante para evitar retrasos.

Imagen de la empresa: una empresa con imagen cumplidora y
exigente suele tener menos problemas con sus proveedores.
También influye la puntualidad de cobro y la expectativa de

continuidad de relaciones.

En cuanto a factores internos destacamos:

<>

Tipo de producto fabricado: cuanto mas componentes comprados
tenga el producto mas importante se hace la funcién de seguimiento
y control.

Grado de ocupacion de los recursos productivos: cuando las
instalaciones trabajan a su maxima capacidad se exige un mayor
cumplimiento de prestaciones.

Planificacion financiera: es importante cumplir con los pagos para no
crear desconfianza ni desmotivar al proveedor.

Planificacién de necesidades: el proveedor puede conocer muy bien
nuestras necesidades reales y la exageracion en las fechas de
suministro pueden llevar a la falta de interés en el cumplimiento por
su parte. De igual manera, las reiteradas urgencias desaniman al
proveedor para mejorar su planificacion. Debemos acostumbrar al
proveedor a efectuar entregas regulares y ajustadas a nuestras
necesidades reales.

Grado de estandarizacion: la adaptacion hacia productos
estandarizados por las normas o por el mercado nos ahorrara dinero

en demoras y stocks innecesarios.
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Los objetivos del aprovisionamiento son:

< Conseguir el material necesario en la cantidad, momento y lugar
requeridos: debemos evitar practicas como emplear un tiempo
exagerado en la recepcion, imponer plazos de entrega de dificil
cumplimiento o exigir la entrega antes de los plazos pactados.

<~ Base de datos de proveedores actualizada: es importante a la hora
de determinar las acciones de seguimiento y la intensidad de las
mismas, para evaluar ofertas futuras y para mantener la
homologacién de los proveedores.

<> Optimizaciébn del coste de aprovisionamiento: los modernos
enfoques como la intensificacion de las relaciones con los
proveedores o las entregas JIT consiguen realizar la funcion de
aprovisionamientos de forma mas eficiente y eficaz con la utilizacion

de menos personal pero mas cualificado.

El aprovisionamiento es una funcidén esencialmente de tipo relacional y a
nivel humano individual, que comprende desde la expresion exacta de las
necesidades hasta su control y seguimiento, incluyendo el establecimiento

de sus prioridades y las reclamaciones directas cuando sean necesarias.

En las actuaciones se debe actuar con seriedad, autoridad vy
responsabilidad, con comunicaciones claras, precisas y en el momento
adecuado, nunca a destiempo, conociendo nuestras limitaciones vy
teniendo presente que el aprovisionamiento transmite la imagen de nuestra
empresa al mercado proveedor. De la misma forma debemos evitar las
urgencias continuadas y el pedir imposibles, que suponen falta de
seriedad. Una amenaza incumplida o una mentira detectada crean falta de

credibilidad y respeto.

2.5. LA CADENA DE SUMINISTROS.

La cadena de suministros es la red de organizaciones que se hallan
implicadas a través de una serie de eslabones en los distintos procesos y
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actividades que producen valor en forma de productos y servicios para su
entrega al cliente final. Abarca las actividades asociadas con el flujo de
materiales, desde las materias primas hasta el producto final, e incluye
sistemas de gestion de suministro de materiales y subconjuntos, control de

la produccidn, gestion de stocks y la distribucion al cliente final.

La finalidad dltima de la cadena de suministros es conseguir la ventaja
competitiva que haga que la empresa obtenga mas beneficios que las

demas de la competencia asegurandose su permanencia en el mercado.

Esta ventaja competitiva se puede conseguir mediante dos vias: ventaja en

la produccién y ventaja en el valor.

La ventaja en la productividad se basa en que el competidor que produce
con costes mas bajos tiene el mayor volumen de ventas del sector. Una
buena gestion de la cadena de suministros proporciona una multitud de
maneras de contribuir a la reduccion de los costes unitarios. También es
importante el hecho de producir a gran escala, que hace que los costes
fijos se repartan sobre un volumen mayor abaratando el proceso

productivo.

La ventaja en el valor parte del axioma de que “los clientes no compran
productos, compran beneficios”, es decir, cuando un cliente compra un
producto lo hace por lo que le reportara. Entonces debemos afiadir valor a
nuestro producto. La diferenciacion del producto es un medio muy efectivo
de afadir valor al producto, aportandole caracteristicas o funciones que lo
hacen distinto del resto de productos similares del mercado. Otra
posibilidad de afadir valor se encuentra en el servicio al cliente mediante
servicios de entregas 0 apoyo tecnico, por ejemplo, o aportando al
producto caracteristicas que ahorran dinero al cliente, como operaciones

de acabado o envio directo al cliente final del comprador.

Debemos considerar la importancia de afadir valor en escalas de tiempo

cada vez mas cortas, hablamos del “lead time”. Cuanto mayor sea el “lead
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time” de una empresa menos flexible sera la empresa para responder a
cambios en la demanda y mas dificil ser4 coordinar la fabricacion y la
entrega segun las necesidades del mercado.

Si identificamos las actividades que no generan valor al producto y las
eliminamos estamos evitando bloqueos y roturas del flujo de materiales

gue solo nos conducen a acumular stocks y a alargar el “lead time”.

Hay que tener en cuenta que la gestion de la cadena de suministros no es
lo mismo que la “integracion vertical”: las empresas tienden cada vez mas
a ocuparse de “sus negocios basicos”, de las cosas que hacen bien y lo
gue les supone una ventaja competitiva, lo demas es subcontratado. Para
esto es necesario centrarse en las actividades nucleares, es decir, las que

presentan ventajas frente a otros competidores.

Para crear esta ventaja competitiva es necesario saber contra quien
competir, y cada vez mas empresas se dan cuenta de que se compite no
contra la empresa, sino contra toda la cadena de suministros de esa
empresa (piramide de proveedores). La ventaja competitiva se consigue a
través del valor afiadido y de la reduccion de costes en toda la cadena de
suministros, con lo que tenemos que saber bien que proveedores elegir y
establecer unas relaciones adecuadas con ellos. Esto determinara la

potencia de la piramide para competir.

Finalmente hablaremos de la “compra a nivel global” o “global sourcing”,
conceptos que para la cadena de suministros va mas alla de la simple
compra internacional: los materiales y componentes proceden de todo el
mundo, la produccion se realiza en distintos paises y se venden productos
adaptados a las peculiaridades de cada pais. Esto también proporciona
una clara ventaja competitiva de la empresa, que abarcard mas cuota de

mercado asegurando su permanencia en el mismo.
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2.6. DIFERENCIA ENTRE COMPRAS, APROVISIONAMIENTO Y
CADENA DE SUMINISTROS.

La cadena de suministros la forman distintas organizaciones y abarca
desde las materias primas al producto final. En cambio, tanto Compras
como Aprovisionamientos se encuentran dentro de una organizacion que
forma parte de la Cadena de Suministro de un determinado producto o

servicio.

Compras engloba la funcidon Aprovisionamientos en cuanto que la primera
establece las directrices que Iluego se encargara de aplicar
Aprovisionamientos en lo referente a gestion de stocks, planificacion y
programacion de los suministros y relaciones con los proveedores. De esta
forma, Compras establece la estrategia de proveedores vy
Aprovisionamientos es el encargado de ejecutar esta estrategia
asegurandose de gque se cumplen las condiciones establecidas por el
departamento de Compras con el proveedor.

En la gestion de la cadena de suministros Compras juega un papel
importante, ya que se dedica a la gestion de proveedores que forman parte
de dicha cadena y debe mantener un nivel de calidad adecuado en los
suministros, conceptos fundamentales en la ventaja en el valor del
producto final. ElI departamento de Produccién tiene mucho que aportar en
la cadena de suministros en lo referente a costes de produccién: cuanto
menores sean estos costes obtendremos un mayor volumen de ventas, lo
gue nos acercara cada vez mas a la ventaja en la productividad frente al

resto de empresas.

Pero no sdlo las funciones Compras y Produccion son determinantes en la
gestion de la cadena de suministros, esto requiere de la colaboracion de
todos los departamentos de la empresa, ya que conseguir la ventaja
competitiva obteniendo mas beneficios en cuestion de todos y cada
departamento debe aportar su grano de arena con el fin de conseguir este
objetivo. Si somos capaces de llevar esto a cabo, la empresa conseguira la
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ventaja competitiva que le reportara un lugar permanente en el mercado
haciendo que obtenga mas beneficios que otras empresas similares que no
sigan estas pautas, que estaran condenadas al fracaso.

2.7. EVALUACION Y SELECCION DE PROVEEDORES.

2.7.1. Evolucién de las relaciones con los proveedores.

Como comentamos anteriormente, la forma mas tradicional de comprar ha
estado basada en la confrontacién. El proceso de compra ha incluido
siempre el establecimiento de una barrera bien definida entre proveedores
y compradores. Por cada producto que se adquiria se tenia un amplio
parque de proveedores para hacerlos competir entre si, para mejorar
precios y para disminuir riesgos. De esta forma se establecian relaciones a
muy corto plazo, para aprovechar en cada momento las ventajas del

mercado y obtener el precio mas bajo posible.

Adjudicar el producto al proveedor que ofreciera el precio mas bajo

ocasionaba muchos problemas:

Incumplimientos en plazos de entrega:

< Los proveedores no rechazan pedidos aln cuando conozcan que no
pueden cumplir el plazo fijado de entrega.

< El proveedor realiza su planificacion en base a los pedidos totales y
no en base a las promesas del cliente de pedidos futuros.

< El proveedor no asegura el cumplimiento de las condiciones
establecidas referente al producto y sus plazos de entrega cuando
surgen imprevistos.

<~ Compras necesita un sistema cada vez mas complejo de
seguimiento y reclamacion de pedidos pendientes y atrasados.

< Se crean stocks de seguridad para asegurar la produccion,
ignorandose el cumplimiento de los plazos de entrega, utilizandose

las urgencias en la reclamacién de pedidos.
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Incumplimientos en calidad:

<>

¢

<>

La obsesién por cumplir plazos hace que el proveedor no controle la
calidad.

Se deben garantizar que los materiales son los correctos antes de
gue pasen a disposicion de produccion.

Control de Calidad se convierte en cuello de botella del proceso de
produccion o de recepcién de materiales.

Aumento de los stocks:

<>

¢

Se aumenta la cantidad de pedido: de esta manera el proveedor se
asegura un mayor negocio y a Compras le supone precios mas
bajos y menos urgencias.

Se compra por lotes econOmicos ocultandose las verdaderas
necesidades y con suficientes stocks de seguridad para asegurar el

suministro.

Si se cambiaba un proveedor no se tenian en cuenta los costes en los que

se incurrian y podia darse el caso de que el producto del nuevo proveedor

se desviara un poco del producto anterior, generdndose costes en otras

areas del proceso de produccion. Esto se traducia en desventajas y

problemas para el comprador:

<>
<>

<>

RS

Excesos de inventario por obsolescencia.

Paros en la produccién.

Costes de transicion, como formacioén o costes de adaptacion de los
ensayos de mantenimiento.

Interrupciones de la produccion por fallos de calidad detectados
después de completados los ensayos.

Incremento de la variabilidad del producto terminado.

Incremento de desperdicios, productos defectuosos.

Incremento de la insatisfaccion del cliente.

Todos estos costes generados se asumian como el coste de estar en el

negocio.
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Otra caracteristica de este tipo de relaciones es la falta de intercambio de
informacion: el comprador oculta las cantidades aumentando las
necesidades futuras para obtener mejor precio sin comprometerse a nada
y también evita dar informacién sobre el producto no vaya a ser el
proveedor competidor en el futuro. De la misma manera, el proveedor
oculta las caracteristicas técnicas de sus procesos para evitar que el
comprador desvele esta informacibn a sus competidores y las
caracteristicas econdmicas para evitar la presion del comprador para

obtener mejores precios.

Esto resultaba en una falta de fidelidad total entre el comprador y el
vendedor, ocasionando que el proveedor no dedicase ningun esfuerzo en
optimizar la produccion y reducir costes y que no existiera oportunidad de

colaboracion mutua en el analisis de las causas raiz de los problemas:

< El proveedor no invierte en I1+D para un comprador, ya que la
adjudicacién de un contrato no le da garantias para amortizar la
inversion necesaria y estas mejoras en costes seran aprovechadas
por el comprador para bajar el precio.

< El proveedor no tiene ocasion ni interés en mejorar sus
prestaciones: la mala actuacion en plazos y calidad se penaliza
econémicamente o sirve para rebajar precios en futuros pedidos,
precios que a la minima oportunidad intentara subir. No se conocen
las capacidades reales de un proveedor, ya que se cambia
continuamente por otro.

<> El cambio de proveedor sélo por un precio menor genera riesgos de
mala calidad, incumplimientos de plazos y de oferta a la baja del
proveedor que luego intentar4d aumentar el precio ante urgencias o

modificaciones.

A principios de los ochenta, frente a la pérdida de mercado que se originé
por los bienes importados de Japdn, las empresas se dieron cuenta de que
la calidad era vital para el éxito a largo plazo: la calidad del producto

terminado estaba determinada en buena parte por la calidad de los
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productos y servicios comprados para su fabricacion. El departamento de
Compras comenz6 a centrar su atencion en la calidad de los proveedores.
De esta forma se establece un cambio en la relacién con los proveedores,
buscando proveedores mas competitivos en cumplimiento de plazos, en
costes, en calidad, en capacidad inversora y de produccién y en flexibilidad
a los cambios. Las relaciones entre comprador y proveedor son de
colaboracion, basadas en la ética y la profesionalidad. Esta actitud de
colaboracion se traduce en beneficios:

Relaciones abiertas.

Bajo “lead-time”.

Precios mas competitivos.
Stocks reducidos.

Entregas fiables.

Pocos proveedores.

Inversion en tecnologia.
Reduccion del coste 1+D.
Desarrollo rapido de productos.

Beneficios comunes.

R R T R SR S S S

Aumento de la competitividad.

Cuanto mas estrecha es la relacion entre el comprador y el vendedor mas
probable es que la experiencia de ambos se una para conseguir beneficios

mutuos.

Para identificar las oportunidades que hay en las relaciones con los
proveedores y para capitalizarlas es de vital importancia entender la
calidad de los proveedores. Para ello debemos pensar en:

< El coste asociado a un proveedor de baja calidad es alto.

< Para identificar e implementar oportunidades como suministros “just
in time”, reduccién del tiempo de ciclo o externalizacion de funciones
entre otros, se necesita una alta interdependencia entre proveedor y

usuario final.
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¢
<>

Esto

Tendencia a minimizar la inspeccion de la recepcion de materiales.
Tendencia a considerar que las decisiones de aprovisionamiento no
sélo se basan en el precio de compra mas bajo, sino en el coste

total de operacion del producto o servicio que se adquiere.

hace que cambie el papel del departamento de Compras

abandonando su papel tradicional de gestor del rendimiento de las

transacciones:

<>

La seleccion de proveedores no es una prerrogativa Unica del
departamento de Compras.

Se requiere cooperacion, colaboracion y resolucion conjunta de los
problemas entre clientes internos, compradores y proveedores.

El personal de Compras se orienta al proceso abandonando su
antiguo enfoque hacia la transaccion.

En el seno de la empresa usuaria del producto que se compra la
funcidbn compras eleva su rango hasta el nivel estratégico y se
minimizan o eliminan sus actividades y responsabilidades

transaccionales.

El departamento de Compras debe mantener y desarrollar un proceso de

relaciones con los proveedores a un nivel 6ptimo. Este proceso variara en

funcién de la empresa, pero fundamentalmente pasa por entender y

aceptar los siguientes principios propuestos por Juran:

<>

¢

Reconocer que la funcibn de Compras tiene rango estratégico,
genera alto valor afladido para la organizacion y debe desarrollarse
con profesionales expertos.

Asignar el liderazgo de la funcibn de Compras a individuos con
vision y orientados al cliente, que cuenten con el soporte pleno de
los directivos y con la credibilidad necesaria a nivel de la planta de
produccion.

Desarrollar estrategias de aprovisionamientos, alineadas con las

estrategias de las unidades de negocio.
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<~ Mantener la responsabilidad de los directivos de la unidad de
negocio durante el proceso de implementacion de la estrategia de
aprovisionamientos.

<~ Mantener la responsabilidad de los directivos de Compras sobre el
rendimiento y la mejora continua de los procesos de
aprovisionamiento.

< Organizar equipos multifuncionales para dirigir la adquisiciéon de
bienes y servicios.

< Mantener la vision del equipo de trabajo multifuncional enfocada
permanentemente hacia el rendimiento global de toda la cadena de
aprovisionamientos, incluyendo el coste total de las operaciones, la
identificacion de oportunidades de incrementar valor y la
identificacion y consecucion de ventajas competitivas.

< Desarrollar, implementar y controlar las estrategias de compra
mediante la consolidacion y segmentacion de las actividades de
aprovisionamiento.

<> Mantener comunicaciones abiertas, honestas y frecuentes con los
usuarios finales.

<~ Basar el desarrollo y la implementacion de las estrategias de
aprovisionamiento en la colaboracién y la cooperacion entre las
unidades de negocio, en un proceso de toma de decisiones basado
en hechos y en un sistema de medicion y control, con los cuales la
mejora continua del proceso de aprovisionamientos se pueda
construir en el marco actual de relaciones entre proveedores y

usuarios finales.

2.7.1.1 Proveedores con calidad concertada.

La calidad concertada se puede definir como “La calidad de los productos
asegurada como consecuencia de un convenio o acuerdo entre los

suministradores o subcontratistas y los clientes”.

Este nuevo concepto en las relaciones con los proveedores surge de la

repeticion de inspecciones que se produce durante el proceso productivo
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del proveedor y luego en la recepcion del producto por parte del cliente. El
proveedor realiza una serie de inspecciones y/o ensayos durante el

proceso productivo:

< Inspecciones y ensayos de materiales recibidos de exterior.

< Inspecciones y ensayos a lo largo del proceso de fabricacién.

< Inspecciones y ensayos finales del producto.

< Ensayos periodicos, como ensayos de funcionalidad y duracién.

Cuando el cliente recibe el producto en sus instalaciones vuelve a repetir
algunas de estos ensayos, produciéndose una pérdida de tiempo y de
dinero. Esto se debe a la falta de confianza del cliente hacia el proveedor.
Si esta falta de confianza no existiese, el cliente eliminaria de su proceso
de recepcidn estos ensayos repetitivos transmitiendo la responsabilidad del

producto al suministrador.

La calidad concertada impone una relacion con los proveedores basada

en:

< La responsabilidad del proveedor o subcontratista.

< La cooperacion entre cliente y suministrador mediante el intercambio
de informacion. La informacion debe ser continua y transparente,
aportando cada uno sus conocimientos y experiencias con el fin de
mejorar.

< Beneficios compartidos.

< Establecimiento de acuerdos a largo plazo, mediante la redaccion de

métodos, procedimientos y pautas a cumplir. Los requisitos a definir
deben ser claros y de facil comprension.

Mediante estos acuerdos de calidad concertada el cliente se asegura la
conformidad de los productos respecto de las especificaciones, obteniendo
productos con calidad garantizada sin necesidad de inspecciones de
entrada, modificaciones o retoques. Al reducir estos pasos en el proceso

productivo, se reducen los costes generales de calidad.

Silvia Corona Pavén 23



Sistema de aprovisionamiento para un programa aeronautico

De esta forma aseguramos y mejoramos:

<>

R

La gestion de los stocks.

El flujo de produccion.

El nivel de calidad de los productos finales.

El grado de disponibilidad del producto terminado.

El compromiso cliente-proveedor de cooperacién mutua.

De la definicibn dada anteriormente se deduce que la base de la calidad

concertada es un acuerdo entre cliente y proveedor, este acuerdo se

establece mediante un contrato de calidad concertada. En el

aparecer como minimo los siguientes puntos:

SRS

R T RS

2.7.2.

Cuestiones econdmicas de todo tipo.

deben

Ayudas y aporte de tecnologia y experiencia en el desarrollo de

nuevos productos.

Mantenimiento y continuidad de los contratos.

Sistemas de verificacién y ensayo.

Condiciones de suministro de los productos.

Procedimiento de produccion.

Resolucién de conflictos y acciones a tomar frente a rechazos.

Plan de auditorias.

Identificacion, evaluacion previa y seleccion

proveedores.

La identificacién de proveedores permite:

¢
<>
<>
¢

Disponer de una informacion clara y concisa del proveedor
Obtener una imagen mucho mas detallada.
Conocer mejor la situacion del mercado.

Sistematizar la informacion a obtener del proveedor.

de
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El objetivo de la identificacion de proveedores es la recogida de
informacion relativa al proveedor para luego evaluarlo de cara a la

confeccion de la lista de proveedores y pedir oferta a los mismos.

La evaluacion del proveedor consiste en un proceso inicial de valorar los
procedimientos y estructuras de gestion de un suministrador demostrando
asi su capacidad para establecer y mantener los niveles de calidad en
articulos o servicios producidos segun lo requerido por las condiciones
especificadas del cliente. Esta evaluacion se llevard a cabo mediante
personal de calidad del departamento de Direccion de Materiales y

Logistica.

Los aspectos generales a tener en cuenta para evaluar a un proveedor

son.

< Cultura empresarial: se trata de valorar temas como el JIT, la mejora
continua, reduccion de tiempos, la orientacion hacia el servicio al
cliente y la aceptacion de la innovacion y el cambio.

<~ Situacion general de la empresa: cartera de clientes, carga de
trabajo, proyectos de expansion y situacion laboral.

< Personal y cultura de compras: formacion, nivel, experiencia del
personal, politica de subcontratacion.

<> Gestion de proveedores: parque de proveedores, conexiones con
los proveedores.

< Cultura y equipo vendedor: formacion, nivel y experiencia de los
vendedores, conocimientos sobre sus productos, orientacion y
politica de relacion con el cliente, seguimiento de los pedidos
recibidos.

<>

Clientes: conexiones con los clientes, clientes mas importantes.

<>

Productos y disefio: productos actuales, nuevos proyectos, nivel
tecnoldgico, potencial humano y técnico de I+D.

< Produccion: capacidad teédrica y real de produccién, valor y edad de
maquinaria e instalaciones, métodos de fabricacion, ritmo de trabajo,

filosofia de calidad total.
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< Planificacién general: planificacién estratégica, plan de necesidades
de compra a largo plazo, integracién con la planificacion de clientes
y de proveedores.

<> Control de produccion y de materiales: planificacion MRP, entregas
y recepciones JIT, fabricacion flexible, tamafio de los lotes a
fabricar, control de “cuellos de botella”, niveles y rotaciones de
stocks.

< Control general: costes basados en las actividades, costes de los
productos, costes directos y gastos generales.

< Finanzas: balances financieros, beneficios, plazos de cobro y de
pago, importe de las ventas y del beneficio por empleado, costes

financieros, rotaciones de los activos y de los capitales propios.

El objetivo final de la identificacion y evaluacion de los proveedores es
elegir al proveedor con el fin de reducir el riesgo de la compra y maximizar

el valor de lo adquirido.

2.8. PLANIFICACION DE NECESIDADES.

2.8.1. Plan Estratégico de la empresa.

El Plan Estratégico de la empresa es un informe general de actividad de la
empresa para los proximos afos que define los planes a largo plazo de la
empresa en lo referente a desarrollo de mercados, productos, recursos de
fabricacion y personal y recursos financieros. Se elabora en el nivel
ejecutivo mas alto y esta basado en prondsticos sobre la economia, el
sector industrial y sobre caracteristicas competitivas: este Plan Estratégico
define la estrategia de la empresa para competir durante los proximos

anos.

Los objetivos de este plan son:
<~ Establecer volimenes de ventas, inventarios, beneficios...
< Guiar la politica de produccion.

< Establecer criterios de efectividad a largo plazo para la empresa.
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En este nivel no se tienen en cuenta detalles especificos para la ejecucion
del plan, es una guia para las decisiones que se habran de tomar en el
resto de departamentos: partiendo del Plan Estratégico, el Departamento
Comercial establece el Plan de Ventas y el Departamento de Produccién
define el Plan General de Produccién, donde se recogen los tipos y familias
de productos con caracteristicas similares en relacién con el uso de
recursos de fabricacion, se determinan las unidades de medida de los
mismos, planifica las nuevas inversiones y se establece el Plan de
Produccion fijando niveles de empleo e inventario de productos

terminados, entre otros.

En este nivel no se tienen en cuenta detalles especificos para la ejecucion
del plan, es una guia para las decisiones que se habran de tomar en el

resto de departamentos.

2.8.2. Necesidad de la planificacién en compras.

Compras realiza acciones de planificacion bajo tres niveles:

< Gestion de compras.
< Necesidades de materiales.

<~ Prevision financiera.

La planificacion para la gestibn de compras es util en cuanto que permite
gue compras establezca objetivos, que evalle oportunidades de mejora o
ahorro, que se definan las bases para el proceso de toma de decisiones.

De esta forma se controla sobre la propia ejecucion de la actividad.

En cuanto a las necesidades de materiales, el departamento de compras
debe saber las necesidades de materiales y servicios con la antelacién
suficiente para poder realizar la compra bajo las mejores condiciones
econdmicas, ya que en el coste de los materiales se incluyen los costes de
inmovilizacibn o permanencia y los costes de la carencia de estos

materiales durante el proceso productivo o de los productos acabados ante
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pedidos del cliente. Este nivel de planificacién pretende por tanto disminuir
los costes totales de materiales que comprenden los costes de compra, los
costes de tenencia de stocks y los costes de carencia de materiales o

productos.

Una correcta prevision de los materiales es imprescindible para la
planificacion financiera de la empresa, ya que una parte muy importante de
los activos de la empresa esta representada por materias primas,
elementos, materiales auxiliares y productos tanto semielaborados como
terminados. Para este nivel de planificacion también se necesitara conocer
las necesidades de tesoreria para poder hacer frente al pago de los
proveedores durante el ejercicio contable.

Como conclusién, podemos decir que la planificacibn de compras

comprende:

< Planificaciéon estratégica a largo plazo.

<> Presupuesto y plan de compras y de stocks para el proximo ejercicio
contable.

<~ Programa concreto de necesidades a corto plazo de cada material y

servicio incluido su plan de entregas inmediatas.

2.8.3. Planificacién estratégica a largo plazo de Compras.

Esta planificacion esta enfocada a los materiales y servicios que requieren
una estrategia de compras a medio y largo plazo por su importancia
econdmica o por su dificultad de acopio. Este plan se establece a partir del

Plan General de Ventas y del Plan General de Produccion.

La planificacion a medio y largo plazo depende en gran medida de la
estabilidad del mercado y en funcion de dicha estabilidad sera mas dificil o
no su confeccion. Esta previsibn de materiales depende de muchas
variables, como el ciclo de vida de nuestros productos, las variaciones de
gustos de los clientes, la competencia, la situacion del mercado y la
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prospeccidon de la empresa hacia mercados mundiales. Los factores
comentados pueden llevarnos a rehacer la planificacion y tomar medidas

correctoras de las estrategias establecidas.

Es en este punto donde se decide si fabricar o comprar los materiales o

subcontratar determinados servicios.

Para esta planificacion el departamento de Compras utilizard el Plan de
Necesidades a Largo Plazo para buscar fuentes mas adecuadas de
suministro y definir contratos a medio o largo plazo si procede y también
para decidir la estrategia de compras para asegurar este suministro al

mejor precio.

2.8.3.1 Presupuesto de Compras.

El Presupuesto Total de la Empresa se adelanta a los hechos, establece el
equilibrio entre las distintas areas de la empresa determinando sus
responsabilidades. El presupuesto constituye un plan maestro para la
asignacion de recursos escasos siendo la expresion numérica y armoénica

de un programa.

El presupuesto se elabora a partir de los objetivos marcados por la
empresa, en el se detalla el funcionamiento de la empresa en el proximo
ejercicio econdmico, estableciéndose una comunicacion entre los objetivos
marcados y los distintos niveles de la empresa. Otra caracteristica del
presupuesto es que esta sometido a un estricto control para corregir

desviaciones internas o externas que se puedan producir.

La politica de stocks es un aspecto importante en el presupuesto, ya que
esta relacionado con el Plan de Compras y el Plan de Producciéon. Se debe
establecer un equilibrio entre costes de tenencia de stocks, de carencia de

stocks y los posibles cambios de precios de adquisicion.
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El Presupuesto de Compras para un determinado ejercicio contable es el
conjunto de compras de materiales y servicios necesarios para el

cumplimiento del Programa de Produccion.

Este presupuesto debe cubrir los gastos de materias primas, componentes,

suministros y servicios que van a usarse durante el préximo ejercicio.

Este presupuesto incluye:

<~ Materias primas y elementos y conjuntos incorporables para su

produccion.
< Materiales auxiliares, suministros y servicios para produccion.
<~ Materiales y servicios para mantenimiento y repuesto de las

instalaciones de produccion y de la empresa en general.
< Materiales y equipos para inversiones tanto de produccién como del
resto de departamentos.

Mediante el Presupuesto de Compras el Departamento de Compras
concreta las previsiones de necesidades expresadas en el Plan de
necesidades a largo plazo y lanza los pedidos o contratos del resto de
materiales y servicios no tenidos en cuenta (por su poca importancia o por
su facil acopio) en el Plan de necesidades a largo plazo. También se
confirman las cantidades y plazos de entrega de aquellos contratos de

suministro ya realizados.

2.8.4. Planificacion cuantitativa de necesidades.

Un proceso de célculo de las necesidades de compra manual puede
complicarse mucho si se trata de cientos de productos a fabricar y cada
uno de ellos compuesto por centenares de piezas. Sin embargo, con un
ordenador esto se convierte en una tarea muy sencilla siempre que se le

introduzcan correctamente los datos necesarios.
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Para poder hablar de la planificacion cuantitativa de necesidades debemos
tener claro varios conceptos, como la diferencia entre demanda
independiente y dependiente y distinguir entre necesidades brutas y

necesidades netas.

La demanda de un producto puede ser de dos tipos: demanda
dependiente, cuando su cantidad necesaria depende de la produccién de
otros articulos de los que son componentes, es decir, su demanda esta
condicionada a la demanda de otro producto del cual forma parte; o
demanda independiente, cuando la evolucion del articulo viene dada sélo
por las condiciones del mercado. A estos Ultimos también se les llama
“articulos finales” o “productos finales”.

La demanda dependiente se genera a partir de decisiones tomadas por la
propia empresa. Por ejemplo, si una empresa pronostica la demanda de
100 coches para el préximo mes (demanda independiente) la Direccion
puede determinar fabricar 120 coches en el mes y para ello se necesitaran
120 carburadores, 120 volantes, 600 ruedas...estos son articulos de

demanda dependiente.

Esta distincion es importante, ya que dependiendo del tipo de demanda de
un producto asi sera su gestion de stocks. Por ejemplo, consideremos el
producto P formado por los componentes A y B. Basandonos en una
gestiéon de stocks de punto de pedido, si suponemos que la demanda de P
es homogénea en el tiempo, cada vez que las existencias del mismo
alcancen el valor del punto de pedido se emite la orden de fabricacion
correspondiente a un lote predeterminado (lote econémico) de P. En el
caso del componente A, su demanda no es homogénea, sino que se
concentra en instantes que se corresponden con la fabricacion de un lote
de P con lo que si suponemos un sistema de punto de pedido
conseguiremos un stock de A en una cantidad importante durante una
mayor parte del tiempo, ya que cuando se alcance el punto de pedido se
fabricard A independientemente de la cantidad de P requerida y del

momento donde P es necesario. En cambio, mediante los sistemas MRP
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gue veremos mas adelante se lanzard la fabricacion de A cuando se
prevea la fabricacion de P y el stock de A serd importante soélo
inmediatamente antes de dicha fabricacién de P.

Llamamos necesidades brutas a las cantidades de todos los materiales a
fabricar o comprar que resultan de multiplicar el nimero de articulos finales
a producir por la cantidad en que cada uno esta como componente de
ellos. Como un componente puede formar parte de otro componente, a
este Ultimo se le llama subconjunto y para distinguirlos dentro de la
descomposicion de materiales o articulos de un producto final se estructura
en niveles, diciendo que estdn como componentes de segundo nivel, por

ejemplo.

Se definen las necesidades netas como las que resultan de restar a las
necesidades brutas los stocks disponibles mas las cantidades ya
solicitadas mediante 6rdenes de fabricacién lanzadas u érdenes de entrega

pendientes de finalizar o recibir.

2.8.4.1 Plan Maestro de Produccién.

El Plan Maestro de Produccion o MPS (Master Production Schedule)
realiza la planificacién de la demanda independiente, es decir, planifica las
necesidades de los productos finales en funcion del plan de ventas, de la
prevision de la demanda de pedidos de clientes, de la situacion de carga
de recursos y capacidades de produccion y de los plazos de acopio y

fabricacion.

El MPS indica las cantidades de cada producto que van a fabricarse en

cada intervalo donde se ha dividido el horizonte de planificacién.

En toda empresa existen restricciones de capacidad tanto en las
instalaciones como en las maquinas que forman parte del sistema
productivo a las que pueden sumarse las restricciones de capacidad de los

proveedores, por lo que el MPS debe comprobarse para que se pueda
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garantizar dentro de unos limites razonables que es factible. Ademas, este
plan esta en continua actualizacién ya que la situacion puede variar en el

tiempo.

Una vez aprobado el MPS se establece un compromiso entre los
departamentos que forman la empresa, sobre todo entre el departamento

de compras, comerciales y produccion.

Para la realizacion del MPS, ademas de tener en cuenta las capacidades
reales de la produccion, se consideraran también las exigencias del cliente,
con lo que se ajusta un equilibrio entre varios pedidos, periodos de

vacaciones u horas extras, por ejemplo.

Como conclusién de todo esto podemos decir que la caracteristica principal

del MPS es que debe ser absolutamente realizable.

2.8.4.2 Lista de Materiales.

La lista de materiales o BOM (Bill Of Materials) contiene la descomposicion
de un producto en todos sus componentes, indicandose la denominacion y
cbdigo de cada uno de ellos y la cantidad contenida en los elementos de
rango superior. El BOM contiene todos los componentes que se van a
gestionar, usandose dos ficheros:

<~ Fichero maestro de articulos, donde se describen todos los articulos
de la planta definiéndose para cada uno su cédigo, el plazo de
aprovisionamiento y el nivel mas bajo del articulo. El proceso de
racionalizacion por niveles asigna a cada elemento un nivel en la
estructura de fabricacion en sentido descendente, de forma que el
producto final tiene nivel cero y los componentes que intervienen en
la Gltima operacion de montaje tienen nivel uno.

< Fichero de estructuras, esto es la lista precisa y completa de todos
los materiales y componentes que se requieren para la fabricacién o

montaje del producto final, donde se recogen las composiciones de
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todos los articulos asignandole a cada uno su codigo (el mismo que
en el fichero maestro de articulos), denominacion, cantidad usada y
factor de desperdicio.

Hay que comentar que igualmente existen Listas Inversas de Materiales,
gue proporcionan la informacién necesaria para modificar el programa de
fabricacion cuando por cualquier motivo no se pueda disponer de los
componentes en las fechas previstas o0 cuando se introduzcan
modificaciones en el disefio de los productos o en su proceso de
fabricacion. Estas listas indican a que productos de nivel superior afectan

estas modificaciones.

Con el BOM se determinan las necesidades brutas, cantidades y fechas de
todos los componentes y ademas se aprecia la interconexion de todos los

articulos de la empresa.

2.8.4.3 Gestion de stocks.

El estado de inventario recoge las cantidades de cada una de las
referencias de la planta que estan disponibles o en curso de fabricacion
(para esto ultimo hay que conocer la fecha de recepcidn de las mismas).

Las necesidades brutas generadas por el BOM se comparan con las
existencias de los elementos en stock y de esta manera se obtienen las

necesidades netas de cada elemento en cuestion.

Para que el sistema de programacion y control de la produccion sea fiable
es imprescindible una descripcidbn muy precisa de las existencias en cada
instante de tiempo lo cual requiere que el sistema de informacion del
estado del stock sea lo mas completo posible: deben coincidir existencias
tedricas con reales, se conoceran el estado de los pedidos en curso para
vigilar el cumplimiento de plazos de aprovisionamiento y también deben
sefalarse aquellas existencias que se dedicaran para otros fines y no

deben ser contempladas en el sistema de produccion.
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En resumen, la informacion, en constante actualizacion, que debe

ofrecernos cada referencia perteneciente a la Lista de Materiales es:

< Existencias al principio de cada periodo determinado por el MPS.

< Cantidades adecuadas de cada referencia en funcion de los
conjuntos a los que pertenezca. Esto viene determinado en el BOM.

< Cantidades y fechas de recepcion de érdenes en curso. En el
calendario de fabricacion se programa cuando se inicia, la
maduracion y proceso y cuando estara disponible el resultado de

cada orden.

<>

Stock de seguridad de los productos sujetos a demanda externa.

<>

Tamaino del lote.

<>

Plazos de aprovisionamiento y tiempos totales de fabricacion: para
establecer el calendario de fabricacibn necesitamos saber el
intervalo de tiempo desde el inicio de una orden hasta que el
material esta disponible para su uso.

Todo esto exige un estricto control y una gran fiabilidad de los datos
proporcionados, ya que los elementos que forman los conjuntos no se
gestionan por un sistema de punto de pedido, sino que el MRP hace que
estén disponibles en los instantes programados para no incurrir en costes

de inventario ni en costes debidos a retrasos en la fabricacion.

2.9. MRP.

Los sistemas MRP tienen como objetivo principal controlar el proceso de
produccion en empresas cuya actividad se desarrolla en un entorno de
fabricacion. Esto comprende ajustar los inventarios, la capacidad, la mano
de obra, los costes de produccion, los plazos de fabricacion y las cargas de
trabajo en las distintas secciones a las necesidades de la produccion. Este
tipo de técnicas pretenden dar solucion al problema clasico de produccion
de controlar y coordinar los materiales para que se hallen a punto cuando

son precisos sin necesidad de tener un excesivo inventario.
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La gran cantidad de datos a manejar y lo complicado de las interrelaciones
entre ellos hacen que antes de los afios 60 las empresas usaran métodos
cladsicos de stocks de seguridad y métodos informales para evitar en lo
posible problemas en el cumplimiento de la programacion por falta de

stocks. Esto hacia que incurrieran en elevados costos de posesion.

En los afios 60 el ordenador abre las puertas al MRP, técnica sencilla que
proviene de la practica, dejando obsoletas las técnicas usadas

anteriormente en el tratamiento de articulos de demanda dependiente.

Inicialmente se usaba el MRP | (Materials Requirements Planning) para la
programacion de inventarios y produccién. De su evolucion nace el MRP 1l
(Manufacture Resource Planning) o Planificacion de los Recursos de
Fabricacion que coordina las funciones de compra, fabricacion vy

distribucion de productos con el menor volumen de inventarios.

El sistema MRP se basa en que la demanda de materiales actia de forma
discreta y por saltos, ya que lo normal es que se retire del almacén todos

los componentes para fabricar un lote de produccién a la vez.

El MRP | (también llamado MRP) permite planificar la fabricaciéon de los
productos de demanda dependiente a partir de las necesidades de los
productos de demanda independiente, determinando a lo largo del tiempo
la demanda de los componentes de un producto final minimizando y
eliminando en la medida de lo posible los inventarios. Un ejemplo de esto
se puso de manifiesto en la distincion entre demanda dependiente e

independiente y su relacion con la gestion de stocks.

Entonces podemos decir que el MRP | se basa en:

< La demanda de la mayoria de los articulos es dependiente, siendo
independiente la demanda de los productos acabados.
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< Las necesidades de cada articulo y el momento en que deben ser
satisfechas se calculan a partir de las demandas independientes de

un nivel superior y de la estructura del producto.

El MRP | se sirve del MPS, del BOM y del estado de inventario de la

manera gue a continuacion se expone:

Primero se lleva a cabo un MPS donde se determinan en que cantidades y

fechas se pretenden fabricar los productos finales.

Con el BOM se determinan las necesidades brutas, cantidades y fechas de
todos los componentes. En este apartado se considera el plazo de
fabricacion de cada articulo. El calculo se realiza por niveles, con el fin de

evitar la informacién redundante.

El control de inventario determina las necesidades netas. Es en este punto
donde se mantienen actualizados el estado de los stocks y las normas para
la gestion de cada articulo, definiéndose para cada uno su codigo y
denominacion, las normas de inventario (dimensionado de lotes, stock de
seguridad y ubicaciéon en almacén) y el estado de inventario. Este nivel
requiere una estricta disciplina sobre las transacciones de entrada o salida

gue se lleven a cabo.

Con toda esta informacion, el sistema determina a lo largo del tiempo lo

siguiente:

< El plan de produccién, cudndo deben lanzarse las o6rdenes de
compra o fabricacién y en que cantidades, dando la oportunidad al
personal de compras o fabricacion de abrir estas Ordenes
cumpliéndose dicho plan.

< El plan de aprovisionamiento, detallando las fechas y tamafos de
los pedidos a proveedores para las referencias que se adquieren del

exterior.
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< El informe de excepciones, que proporciona informacion sobre qué
ordenes de fabricaciébn van retrasadas y cémo afecta al plan de
produccion y a las fechas de entrega de los pedidos a los clientes.
Esto es importante puesto que permite renegociar el lanzamiento de
ordenes de fabricacién o la adquisicién del exterior, la contratacion

de horas extras y otras medidas que se crean oportunas.

Todo esto se resume en el siguiente esquema:
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demanda de clientes

Plan agregado de
Froductos
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conacidos
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w r
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Producto
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Situacion o estado de
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X
Qrdenes de
Manufactura

Qrdenes de
Aprovisionamiento

Para el buen funcionamiento de un sistema MRP se requiere de un soporte
informatico para el procesamiento de la gran cantidad de informacion y de

datos que se deben controlar.
Las caracteristicas de este sistema se podrian resumir en:
<~ Esta orientado a los productos, dado que a partir de las necesidades

de estos se planifican los requerimientos de los componentes

necesarios.

Silvia Corona Pavén 38



Sistema de aprovisionamiento para un programa aeronautico

< Es prospectivo, ya que la planificacion se basa en las necesidades
futuras de los productos.

< Distribuye el tiempo de las necesidades de items en funcion de los
tiempos de suministro, determinando las fechas de emision y
entrega de los pedidos.

< No se tienen en cuenta las restricciones de capacidad, no se
asegura que el plan de pedidos sea viable.

< Es una base de datos integrada que deben usar todas las areas de

la empresa.

La informacién que nos ofrece el MRP hace que estos sistemas sean mas
gue una simple técnica de gestion de inventarios, sino que se presenta
como un método de programacion de la produccién, ya que nos indica
cuando deben realizarse los pedidos a los proveedores y en que cantidad y
el momento donde se debe comenzar la fabricacién o el montaje de los

lotes que se produzcan en la empresa.

2.9.1. MRP 1.

El MRP 1l es un sistema integrado que planifica y controla todos los
recursos de fabricacion y suministra datos a otras areas de la empresa,
como finanzas o comercial. A diferencia del MRP | planifica las
necesidades de capacidad de maquinaria y mano de obra en los centros
de trabajo, de forma que se tienen en cuenta en las érdenes de produccion
las limitaciones reales que existen en cualquier sistema productivo.

Se produce una evolucién desde la planificacion de necesidades de

materiales hacia la planificacion de recursos de fabricacion.
Para tener en cuenta estas limitaciones en la fabricacion es necesario:
< Definir centros de trabajo mediante un codigo, denominacion,

periodo de referencia para la capacidad, capacidad estandar

disponible, turnos y tiempos de cola.
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< Definir las limitaciones en cada centro de trabajo en funcién de los

productos a fabricar.

Estos puntos constituyen las rutas, donde se definen los centros de trabajo

gue se utilizaran y en qué medida para la fabricacion de un componente.

De esta manera se compara la carga prevista para un centro de trabajo
con la capacidad disponible, anticipdndonos a futuras sobrecargas,
identificando los cuellos de botella y el exceso de capacidad no utilizada

para tomar acciones correctoras antes de que esto ocurra.

El MRP Il establece procedimientos para garantizar el éxito del sistema:
preparacion y elaboracion del Plan Maestro Detallado de Produccion,
donde se realizan los controles necesarios par asegurar la factibilidad del
MPS. El MPS se conecta a los aspectos financieros de forma que se
extiende el MRP a toda la empresa, proporcionandole un caracter global.

El MRP Il ofrece la posibilidad de simulacion para ver la evolucion del
sistema productivo frente a distintos cambios ya sean internos de la

empresa o externos.

Otra caracteristica del MRP 1l es el control de bucle cerrado, de forma que
el sistema se alimenta con los datos que vayan sucediendo en el sistema

productivo para replanificarlo de forma que se ajuste a la realidad.

El MRP Il esta constituido por cinco niveles, cuatro de planificaciéon y uno
de ejecucion. Estos niveles determinan cuando y cuanto se va a producir
teniendo en cuenta las capacidades de la empresa y Sus recursos

disponibles.

En el esquema adjunto observamos los cinco niveles de los que hablamos:
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Para el funcionamiento del MRP II, este se sirve de:
< Plan de Necesidades de Recursos o Plan de Capacidad Agregada.
< Plan de Volumen Aproximado de Carga.

< Plan de Necesidades de Capacidad.

El MRP 1l es una filosofia que coordinard nuestras operaciones de gestion
a través de la conexion entre planificacion y actividades de administracion.
El objetivo es igualar de forma efectiva suministro y demanda y ofrecer el
mejor servicio a los clientes y satisfacer sus necesidades. Alcanzar estas
metas depende en gran medida de las personas que respaldan el proceso
del MRP II. Para planificar y controlar las operaciones debemos realizar un
analisis de los procesos para hacerlos mas eficientes y las operaciones se
deben llevar a cabo “right first time”, correctas a la primera vez, sino los

procesos seran dificilmente planificables.
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2.9.1.1 Plan de Necesidades de Recursos.

El Plan de Necesidades de Recursos establece las modificaciones de
capacidad instalada en el sistema productivo. Normalmente se requiere
para su realizacién un tiempo apreciable y esto hace que sean definidas
para un Plan de Produccién muy agregado y sobre un horizonte de uno a
tres afios minimo. Es por estas razones que tampoco se exigen valores
muy aproximados utilizandose métodos simples para su determinacion
como los “factores de planificacion de capacidad’, es decir, unos
coeficientes basados principalmente en las estadisticas que ligan las
unidades producidas con las necesidades de carga en unos pocos puntos

del sistema productivo.

2.9.1.2 Plan de Volumen Aproximado de Carga.

El Plan de Volumen Aproximado de Carga determina la factibilidad del
MPS. Para ello se establece un MPS tentativo y a partir de este se
determina el plan de carga que representa. Este plan de carga se compara
con las disponibilidades de capacidad existentes y si existen desajustes se
modifica el Plan Maestro o la capacidad disponible prevista. Este
procedimiento termina cuando se considera que las cargas y las

capacidades son suficientemente coherentes.

Los desajustes que no se pueden permitir son aquellos donde la carga

supere a la capacidad.

Para pasar del MPS al Plan de Carga se usa la Lista de Capacidad, donde
aparecen relacionados el consumo de recursos en distintas unidades

productivas con una unidad de cada producto terminado que lo precisan.

2.9.1.3 Plan de Necesidades de Capacidad, PNC.

Una técnica mas refinada para la planificacion de la carga es basarse en

las ordenes de produccion previstas, ya que la mayoria de los centros de
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trabajo sobre los que se estiman las necesidades de carga no actian sobre

el producto terminado, sino sobre subconjuntos y componentes.

Para la distribucion en el tiempo de la carga se suele usar la técnica de
programacion hacia atrds que toma la fecha en que cada operacion que
forma la orden debe comenzar, estimando el tiempo que se consume en el
transporte, pasando de un centro de trabajo al siguiente y esperando en
cola a ser procesados.

Una vez determinadas estas planificaciones, se pone en funcionamiento el

MRP Il de acuerdo al siguiente esquema:
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2.9.1.4 Plan agregado de Produccion.

Una vez definido el Plan Estratégico, Produccién muestra los resultados

gue se deben alcanzar expresados en numero de unidades de sus lineas

de productos o familias.

Cada planta tendra su propio Plan de Produccién que abarca los siguientes

6 0 18 meses y se expresa en términos de semanas o meses. Se tiene en
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cuenta la capacidad fija de la planta y los sistemas generales de la

empresa, asi como las politicas de empleo y subcontratacion.

En este nivel no se tienen en cuenta detalles como el volumen de

produccion para cada producto, estilo, opcion de color y modelo.

El Plan Agregado de Produccion tiene la finalidad de probar si es factible la
produccién planeada con la capacidad existente, ya que debe existir un

equilibrio entre capacidad y produccion.

2.9.1.5 Plan de Requerimientos de Materiales.

El programa maestro mueve el MRP y procesa la informacion
conjuntamente con la lista de materiales y los stocks mostrando los
requerimientos sefialados en el tiempo para la salida y recepcién del
material que permiten que sea implantado el MPS. La planeacion de la
capacidad detallada es un proceso paralelo que acompafia al MRP para
identificar en detalle la capacidad que se requiere para la ejecucion de

materiales.

Es en este nivel donde se realizan comparaciones mas precisas entre la
capacidad disponible y la necesaria para las cargas de trabajo
programadas.

2.9.1.6 Programacién en Planta.

En este nivel se destaca la coordinacion de las actividades semanales y
diarias para que los trabajos se lleven a cabo: se determina la secuencia
del proceso para cada etapa del mismo, se realiza el seguimiento de
materiales y de los flujos de trabajo en cada estacion de trabajo y se llevan

a cabo los ajustes necesarios.

La coordinacion de todas estas actividades en flujos uniformes,

especialmente cuando existen retrasos no planeados y nuevas prioridades,

Silvia Corona Pavén 45



Sistema de aprovisionamiento para un programa aeronautico

requieren ajustes de Ultimo minuto tanto en produccibn como en

capacidad. Esto es el control de las capacidades a corto plazo.

De esta forma, con el sistema MRP Il se mejora el servicio al cliente,
asegurandose la empresa un lugar en el mercado y la continuidad de los
negocios y se aumenta la productividad, ya que este sistema nos ayuda a

planificar mejor nuestros recursos disponibles.

2.9.2. Diferencias entre MRP | y MRP II.

La principal diferencia entre MRP |y MRP Il esta en que el MRP Il tiene en
cuenta las limitaciones de fabricacion existentes haciendo que las érdenes

planificadas estén en consonancia con el PNC.

El MRP Il ofrece caracteristicas adicionales frente al MRP I:

<>

Planificacién de capacidad.

<>

Niveles de planificacion definidas.

<>

Politica del Plan Maestro estructurada y documentada incluyendo

aspectos financieros.

<>

Posibilidades de simulacion.
< Realimentacion en bucle cerrado.

2.9.3. Beneficios del sistema MRP.

La implantacion de un sistema MRP producira unos beneficios para la
empresa que dependeran de cada empresa y de la calidad del anterior

sistema.

Las ventajas de forma general que ofrecen este tipo de sistemas para la

empresa son.

<~ Disminucion de los stocks hasta un maximo del 50%.

< Mejora del servicio al cliente.
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Reduccion de horas extras, tiempos ociosos y contratacion temporal.
Disminucion de la subcontratacion.

Reduccién del tiempo de obtencion del producto final.

Incremento de la productividad.

Menores costos y consecuentemente aumento de los beneficios.
Mayor rapidez en la entrega y en general mejora en la respuesta a la
demanda del mercado.

Posibilidad de modificar el MPS ante cambios imprevistos de la
demanda.
Mayor coordinacién en la programacion de produccién e inventarios.

Mayor rapidez de reprogramacion en funcién a posibles cambios y
de las prioridades establecidas y actualizadas previamente.

Guia en la planificacion de la capacidad de los diferentes recursos.
Rapidez en la deteccion de dificultades en el cumplimiento de la
programacion.

Posibilidad de conocer rapidamente las consecuencias financieras

de nuestra planificacion.

2.9.4. Problematica de laimplementacién de los sistemas MRP II.

Existen empresas que fracasan en la implementacion de este tipo de

sistemas. A la hora de poner en marcha un sistema MRP hay que sefalar

una serie de factores que seran determinantes en el éxito o fracaso de la

implantacion de este tipo de sistemas:

<>

R

Exactitud de los datos de entrada: MPS, BOM y gestién de
inventarios.

El MPS debe ser realista.

Apoyo real de la gerencia.

Formacién adecuada.

Elaboracion de un Plan de Puesta en Marcha.

Formacion de un equipo responsable de la puesta en marcha.
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Uno de los requisitos fundamentales en el desarrollo de estos sistemas es
la educacién que deben recibir las personas que forman parte de la
empresa para que se utilice un lenguaje comun, favorecer el cambio de
procedimientos y eliminar las malas costumbres adquiridas con el tiempo,
teniendo en cuanta que a partir de ahora sus decisiones afectaran al resto
de areas de la empresa. También es importante acabar con el miedo que
se puede presentar a la pérdida del puesto de trabajo y sustituirlo por un

sentimiento de apoyo y pertenencia al nuevo sistema.

Otro factor que puede perjudicar a la implantacion del sistema es la falta de
exactitud de los datos, ya que si partimos de datos incorrectos la respuesta

del sistema sera también incorrecta.

Un factor a destacar también es la importancia del apoyo de la alta
direccion en la implementacion del MRP: se necesita un compromiso claro
y continuado que se haga notar en la empresa y no delegar la totalidad de
la responsabilidad en un director de proyecto, lo que resultara ser un apoyo

insuficiente que hara que nuestro sistema fracase.
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3. LA EMPRESA: SK10 ANDALUCIA.

3.1. SK10 ANDALUCIA.

3.1.1. Politica de calidad de SK10 Andalucia.
3.1.2. Gestion por procesos.

3.1.2.1 Introduccion ala Gestion por Procesos.
3.1.2.2 La Gestion por Procesos en la empresa.
3.1.3. Estructura del Sistema de Calidad.

3.1.4. Estructura organizativa de SK10 Andalucia.
3.1.4.1 Departamento de Calidad.

3.1.4.2 Departamento de Ingenieria.

3.1.4.3 Aprovisionamiento en la empresa: Departamento PC&L.

3.1.4.4 Aprovisionamiento asistido por ordenador.

4. PROGRAMA: EMPENAJE DE COLA DEL C295.
4.1. INTRODUCCION.

4.2. EMPENAJE DE COLA DEL C295.

4.3. PROCESO DE FABRICACION Y MONTAJE EN
EMPRESA.

4.3.1. Proceso de montaje del fuselaje posterior.
4.3.2. Proceso de montaje del empenaje de cola.

5. COSTES DE REALIZACION DEL MANUAL.

6. ANEXOS: MANUAL DE APROVISIONAMIENTO.
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3. LA EMPRESA: SK10 ANDALUCIA.

SK10 Andalucia forma parte del grupo de empresa ALCOR. El Grupo
ALCOR es un grupo industrial cuyo objetivo es la creacion y el desarrollo
de empresas tecnologicas. Su intencién es la de crear empresas de
primera linea en su sector, con la idea de desarrollar y producir productos
innovadores conjuntamente con sus clientes. ALCOR tiene su sede

principal en Vitoria-Gasteiz.

Las areas de negocio actuales son dos:

< Area de Automocion: Hay tres empresas localizadas en Vitoria-
Gasteiz, Alsasua y Pamplona.
<~ Area de Aeronautica: Son siete empresas localizadas en Vitoria-

Gasteiz, Cadiz y Seuvilla.

Este grupo se funda en 1994 con la adquisicion de la empresa de

automocion SALJOAR vy la creacion de SK10, empresa aeronautica.

En el afio 1996, se crea la Ingenieria IDEC para proporcionar un soporte
de ingenieria a las empresas y para desarrollar tecnologias de composites.

En el afio 1999 se crea POLUX, en Pamplona, ya que en esta zona existe
un nucleo importante de empresas de automocion y serd mas facil

conseguir una mayor cuota de mercado en el sector de automocion.

En el afio 2003 se crea la sociedad SK10 Andalucia con el objetivo de dar
servicio a las dos grandes empresas aeronauticas espafiolas, en gran
parte situadas en Andalucia, CASA y AIRBUS.

En el afio 2004 se producen grandes cambios en el grupo: se compra la
antigua sociedad TGA, hoy en dia SK3000, en Sevilla. De esta manera se

complementa la presencia de ALCOR en el sector aeronautico andaluz.
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La sociedad SK380, en Vitoria, surge con el lanzamiento del programa
Airbus A380. Esta sociedad participara en todos los programas de trabajo
relacionados con Airbus A380 en Vitoria.

En este mismo afio se crea la sociedad LEGAIRE con el objetivo de que
participe en los nuevos proyectos tecnoldgicos que puedan surgir fuera de

la automocién y la aeronautica.

También en 2004 el grupo entra en el accionariado de MUNOZ para tener
un mayor control sobre la actividad de disefio de maquinas especiales para
fabricacion de componentes de automocion, clave en la estrategia de
SALJOAR.

Pero lo mas destacable del afio 2004 es el proceso de escision que sufre
SK10 para separar en empresas independientes sus diferentes
actividades. Estas empresas son:

< SK 2024.
< SK épsilon.
< SK10 Desarrollo y Tecnologia.

Las empresas dedicadas al sector aeronautico se centran en la fabricacion
y montaje de componentes para dicho sector, utilizando como materiales
principales aleaciones de Aluminio y Titanio y composites, como la fibra de

carbono. Las empresas que forman este sector son:

SK2024 Aerondutica, S.L. (SK2024)

SK épsilon Aeronautica, S.L. (SK épsilon)

SK10 Desarrollo y Tecnologia, S.L. (SK10 D&T)
SK380, S.L. (SK380)

SK10 Andalucia, S.A. (SK10 Andalucia)
SK3000 Aerondutica, S.A. (SK3000)

Idec Ingenieria de Composites, S.L. (Idec)

R T R S
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Los clientes mas importantes que posee el Grupo ALCOR en este sector
son Eads AIRBUS, Eads CASA, Gamesa Aerondutica, Fuasa, Fibertecnic

e ITP, entre otros.

Finalmente, comentaremos que Grupo ALCOR es una empresa que no
tiene actividad industrial: cada empresa tiene gestion propia en todos sus
campos de actuacién. El Grupo gestiona y controla todos los datos
econOmicos y estratégicos de las Empresas, con el objetivo de cumplir sus
Planes Estratégicos y sus Objetivos. Asi mismo, el Grupo, investiga y
evalla la adquisicion de participaciones en empresas que considera de

interés.

3.1. SK10 ANDALUCIA.

SK10 Andalucia se crea en Febrero del 2003 como una extension de SK10
S.L. en Puerto Real (Cadiz). El rapido crecimiento y la adjudicacion de un
mayor numero de trabajos propicia que se cree una nueva planta en el
Parque Tecnoldgico Bahia de Cadiz en El Puerto de Santa Maria,
preparada para la realizacion de trabajos de pintura y montaje de
elementos metalicos y no metalicos. Se busca tener un emplazamiento
estratégico junto a potenciales clientes y ampliar las posibilidades de
mercado de la empresa y el desarrollo de nuevos campos.

La estrategia a seguir por la
empresa es la de convertirse en
una empresa subcontratista de
primer nivel en el sector

aeronautico.

En Diciembre del 2003 esta
empresa pasa a ser independiente de SK10 S.L., formando una unidad de

negocio mas dentro del grupo Alcor.
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Los objetivos estratégicos de SK10 Andalucia S.A. son:
< Colaborador de primer nivel con los grandes constructores
internacionales de aeronaves.
<~ Empresa lider en el sector de la subcontratacién en Espafa.
< Aportacién de soluciones integrales a nuestros clientes.
<~ Diversificacion de clientes.

< Innovacion: busqueda de nuevos métodos de produccion.

Para conseguir estos objetivos la empresa cuenta con:
<~ Experiencia y personal cualificado.
Experiencia en la gestion de la produccion y calidad.
Capacidad de ingenieria.
Capacidad de gestion.

Mezcla adecuada de experiencia y juventud.

R

Proyecto ilusionante.

Las lineas de negocio donde la empresa pretende desarrollarse son:
<> Montaje de aeroestructuras con gestion integral.
< Gestion logistica de almacenaje y distribucion.
< Pintura de estructuras aeronduticas.

< Soluciones de ingenieria de producto y desarrollo.

Actualmente la empresa SK10 Andalucia tiene su sede en el Parque
Industrial “Bahia de Cadiz”, situado en la carretera de El Puerto de Santa
Maria-Sanlucar. La forman dos plantas de fabricacion, la Planta de Puerto
de Santa Maria (Parque Bahia de Cadiz) con 4.400 m2 destinados a
produccion y 600 m2 a oficinas y la Planta de Puerto Real con 1.500 m2
para produccién y 300 m2 de oficinas.
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La planta de montaje
aeronautico de Puerto Real se
dedica a la gestion integral de
proyectos pertenecientes a los
programas C295 y CN235,
donde los procesos mas

comunes son el posicionamiento,
taladrado y remachado, ya que la fabricacion de las piezas elementales es
subcontratada. Las técnicas de montaje son similares entre los distintos
programas variando las especificaciones de referencia y la documentacién

de fabricacion. Los proyectos de los que hablamos son:

< Fabricacion y montaje del Fuselaje Posterior de los programas C295
y CN235.

< Fabricacién y montaje del Empenaje de Cola del programa C295.

La planta de El Puerto de Santa Maria se dedica a pintura, la cual se
realiza mediante pistolas aerogréficas, y al montaje de los programas
A310, A320, A340.

Al igual que en la planta de Puerto Real, las técnicas de cada programa de
montaje son similares, diferenciandose Unicamente en las especificaciones
de referencia y en la documentacion de fabricacion. Las operaciones
principales de montaje son el posicionado, el taladrado y el remachado.

Los proyectos a los que se dedica son:
<> Montaje del Fan Cowls del programa A340.
Montaje de la Belly Feiring del programa A380.
Montaje de los formeros de la seccion 18 del programa A320.
Montaje y pintura de Trampas del programa A310.

Montaje de Timones del programa A310.

R

Equipado de las puertas de pasajeros delantera de los programas
A310 y A330/340.
<> Montaje de Dinteles y Umbrales del programa A320.
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La planta de pintura en El Puerto de Santa Maria se basa en la aplicaciéon
de protecciones organicas sobre distintas superficies con el fin protegerlas
contra la corrosion o de acabado estético. Este proceso se realiza tanto
sobre pieza metadlica 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 y

estufas de curado de alta y baja temperatura.

En cuanto a la instalacion disponible, SK10 Andalucia cuenta con una
cabina de pintura con flujo de aire laminar de impulsién descendente, la
cual posee un sistema de eliminacibn 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 antes
del proceso de pintura y con una sala para la preparacion de mezclas. La

aplicacion de pintura se realiza mediante pistolas aerograficas.

Sk10 Andalucia se sirve de otras empresas subcontratadas para dar un
servicio total al cliente en todas las areas necesarias. Estas empresas son
LTK Andalucia y MAVE Aeronautica.

LTK Andalucia proporciona apoyo logistico. Las instalaciones constan de

un almacén con una superficie cubierta de 1000 m2.

MAVE Aeronautica se dedica a la Inspeccién de Calidad. Cada area de
trabajo cuenta con un area de Inspeccién de Calidad propia, donde 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 es una empresa de alto prestigio en el sector de

verificacion aeronautico.

Silvia Corona Pavén 54



Sistema de aprovisionamiento para un programa aeronautico

El transporte de productos también es una operacion subcontratada a
distintas empresas especializadas en este sector que se realiza en el

momento en que es necesaria.

Para finalizar, la fabricacion de las piezas elementales para los programas
de Puerto Real, donde se lleva a cabo la gestion integral de los mismos, es
subcontratada a distintos fabricantes repartidos por toda la geografia
espafiola, donde destacan Intec-Air, en Cadiz, y SK2024, en el Pais Vasco,

entre otros.

3.1.1. Politica de Calidad de SK10 Andalucia.

El mercado en el que se mueve esta empresa tiene una alta exigencia en
materia de Gestién de la Calidad. Por esto, la empresa enfoca su Sistema
de Calidad como una herramienta para organizar su vida empresarial con

el maximo objetivo de la satisfaccion total del cliente.

Los Principios de Gestion que guian el Sistema de SK10 Andalucia son:

Enfoque al cliente.

Liderazgo.

Participacion del personal.
Consecucion de objetivos.

Enfoque basado en procesos.
Enfoque del Sistema para la Gestion.
Mejora continua.

Enfoque basado en hechos para la toma de decision.

R T R S S S

Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor.
Pero para llevar a cabo estos principios se necesitan fundamentos:
< La calidad y su mejora es responsabilidad de todos los integrantes

de la empresa, comenzando por la Direccién, y requiere de la

participacion y colaboracion de todos, por o que se debe tener en
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cuenta la motivacion, formacion y comunicacién. La Calidad
necesita de la formacién de cada empleado para llegar a este nivel
de responsabilidad en el cumplimiento de los objetivos de calidad.

< La calidad es un aspecto que hara que nos mantengamos en una
posicidbn competitiva dentro del mercado, con la orientacion hacia la
satisfaccion del cliente.

< La calidad se apoya en la mejora continua tanto de los procesos
productivos como de la eficacia del Sistema de Gestibn de la
Calidad. Esto nos dirige a prestar la maxima atencion a la evolucion
tecnolégica y a las posibles mejoras que las nuevas tecnologias
presenten a nuestro alcance.

< La calidad es el medio ideal para la disminucién a corto y medio

plazo de los costes de no calidad.

Esto se consigue si el Departamento de Calidad, apoyado
incondicionalmente por la Direccion, promueve esta enmienda en todas las
areas de la empresa, proporcionando mayor estabilidad para la empresa y

en consecuencia para todos sus integrantes.

3.1.2. Gestion por procesos.

3.1.2.1 Introduccion ala Gestion por procesos.

En la actualidad, las organizaciones se mueven en un entorno cada vez
mas competitivo donde sélo los mejores seran los que permanezcan en el
mercado. La gestion tradicional de la empresa estaba orientada hacia el
beneficio: la demanda superaba a la oferta, el mercado era predecible y
todo lo que se producia se vendia, por lo que el cliente no se tomaba en
consideracion. Cada persona se dedicaba a realizar la tarea que tenia
asignada conforme a las especificaciones, pero no tenia informacion sobre
el resultado final de su trabajo. Ahora no solo basta producir para vender:
la competencia es cada vez mayor y el mercado se caracteriza por ser
cambiante y exigente, convirtiendo al cliente en el centro de cualquier

negocio.
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Tradicionalmente, las compafias se han estructurado sobre la base de
departamentos funcionales que dificultan la orientacién hacia el cliente. La
estructura de la empresa se basaba en la divisién del trabajo generandose
los departamentos. No existia la figura de un responsable Unico de un
proceso, ya que la responsabilidad se reparte por areas y en un proceso
intervienen varias. Esto nos lleva a que es la Direccién General la que
debe intervenir en la mayoria de los procesos para coordinar las distintas
areas que forman parte de la consecucion del mismo. Igualmente supone
un problema la adaptacion a los requerimientos del cliente en cuanto que
es un proceso lento y costoso, lo cual repercute negativamente en la
competitividad. De esta forma nace la gestién por procesos con el Gnico
objetivo de la satisfaccion total de cliente externo, haciendo llegar al interior
de la organizacion sus necesidades y sus expectativas con la finalidad de
generar valor agregado al producto o servicio gracias al cumplimiento de

las premisas requeridas por el cliente.

Vamos hacia una sociedad donde el conocimiento va a jugar un papel de
competitividad de primer orden y donde desarrollar la destreza del
"aprender a aprender" y la Administracion del conocimiento, a través de la
formacion y sobre todo de las experiencias vividas, es una de las variables

del éxito empresarial.

La administracion del conocimiento se define como un conjunto de
procesos por los cuales una empresa u organizacion recoge, analiza,
didactiza y comparte su conocimiento entre todos sus miembros con el
objetivo de movilizar los recursos intelectuales del colectivo en beneficio de

la organizacion, del individuo y de la sociedad.

Cualquier actividad, o conjunto de actividades ligadas entre si, que utiliza
recursos y controles para transformar elementos de entrada
(especificaciones, recursos, informacién, servicios,...) en resultados (otras

informaciones, servicios,...) puede considerarse como un proceso.
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Los resultados de un proceso han de tener un valor afiadido respecto a las
entradas y pueden constituir directamente elementos de entrada del

siguiente proceso.

Un proceso cualquiera cumple las siguientes caracteristicas:

< Posee una o varias entradas y salidas.

< El proceso cruza uno o varios limites organizativos funcionales.

< Cruza vertical y horizontalmente la organizacion.

<> Se requiere hablar de metas y fines en vez de acciones y medios.
Un proceso responde a la pregunta "QUE", no al "COMO".

< El proceso tiene que ser facilmente comprendido por cualquier

persona de la organizacion.

< ElI nombre asignado a cada proceso debe ser sugerente de los
conceptos y actividades incluidos en el mismo.

<~ Todos los procesos tienen que tener un responsable designado que
asegure su cumplimiento y eficacia continuados.

<> Todos los procesos deben disponer de indicadores que permitan
visualizar de forma gréfica la evolucion de los mismos.

< Todos los procesos tienen que ser auditados para verificar el grado
de cumplimiento y eficacia de los mismos. Para esto es necesario
documentarlos mediante procedimientos.

< Es recomendable planificar y realizar periédicamente
(aproximadamente 3 afios) una reingenieria de los procesos de
gestion para alcanzar mejoras en determinados parametros como

costes, calidad, servicio y rapidez de respuesta.

Ademas de estas caracteristicas, los procesos deben satisfacer el ciclo

PDCA (Planificar, Hacer, Controlar y Actuar):

Plan: Programar y Planificar las actividades que se van a realizar.
Do: Implantar, ejecutar las actividades propuestas.
Check: Comprobar si las actividades se han resuelto bien y si los

resultados obtenidos se corresponden con los objetivos marcados.
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Act: Aplicar los resultados para continuar estudiando nuevas mejoras y

para reajustar los objetivos.

El ciclo al que nos referimos se muestra en la siguiente figura:

Aseguramiento
{Auditorias)

La Gestidbn por procesos percibe la organizacibn como un sistema
interrelacionado de procesos que contribuyen conjuntamente a incrementar
la satisfaccion del cliente. Las actividades de cualquier organizacion se
conciben como integrantes de un proceso determinado. De esta manera,
cuando un cliente entra en un comercio para efectuar una compra o
cuando se solicita un servicio determinado, se estan activando procesos

cuyos resultados deberan ir encaminados a satisfacer una demanda.

La identificacién y gestidn sistematica de los procesos que se realizan en la
organizacion y en particular las interacciones entre tales procesos se

conoce como enfoque basado en procesos.

La Gestion de procesos no va dirigida a la deteccion de errores en el

servicio, sino que la forma de concebir cada proceso ha de permitir evaluar
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las desviaciones del mismo, con el fin de corregir sus tendencias antes de

gue se produzca un resultado defectuoso.

Al contrario que en el enfoque tradicional, en el enfoque por procesos cada
persona que interviene en el proceso debe pensar por qué y para quién
hace su trabajo; puesto que la satisfaccion del cliente interno o externo
viene determinada por el coherente desarrollo del proceso en su conjunto

mas que por el correcto desempefio de cada funcion individual o actividad.

En la Gestion por procesos se concentra la atencion en el resultado de los
procesos no en las tareas o actividades. Gracias a los indicadores hay
informacion sobre el resultado final y cada quien sabe como contribuye el
trabajo individual al proceso global; lo cual se traduce en una

responsabilidad con el proceso total y no con su tarea personal.

Para entender la Gestion por procesos podemos considerarla como un

sistema cuyos elementos principales son:
< Los procesos relevantes.
< La coordinacion y el control de su funcionamiento.

< La gestion de su mejora.

Los objetivos de la Gestidn por procesos se pueden resumir en:

<>

Incrementar la eficacia.

<>

Reducir costes, sobre todo identificando y eliminado aquellas

actividades que no generan valor.

< Mejorar la calidad e incorporar actividades que generen poco coste
pero que tengan un valor de facil percepcion por el cliente. De esta
forma afiadimos valor al producto o servicio.

< Acortar los tiempos y reducir, asi, los plazos de produccién y entrega

del servicio.
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Para alcanzar estos objetivos primero debemos analizar la organizacion
vertical en la empresa, y descubrir sus limitaciones para mejorar la
competitividad en la empresa. La organizacion vertical se basa en una
organizacion por funciones donde se hace muy dificil la comunicacion entre
los distintos departamentos y no se tiene vision global del proceso, ya que
cada proceso fluye a través de distintas areas interrelacionadas unas con
otras y esta relacion entre areas no se percibe en este tipo de
organizaciones. En este punto se identificaran los procesos relevantes, que
son aquellos procesos internos de la empresa que son criticos para su
éxito o que proporcionan ventaja competitiva. Una vez identificados se
medird su actuacion en temas de calidad, costo y plazo y se pondra en
relacion con el valor percibido por el cliente. Debemos identificar los
distintos procesos que se llevan a cabo en la empresa y englobarlos dentro
de:

Procesos estratégicos: permiten desplegar las estrategias y objetivos de
la organizacion. Los procesos que permiten definir la estrategia son
genéricos y comunes a la mayor parte de negocios como los estudios de
mercado o la evaluacion de la satisfaccion de los clientes. Sin embargo, los
procesos que permiten desplegar la estrategia son muy diversos,
dependiendo precisamente de la estrategia adoptada. Por ejemplo, en una
empresa de logistica que pretenda abrir mercado en un pais extranjero, la
imparticiobn de cursos de idiomas y el estudio de las costumbres de ese
pais sera un proceso estratégico. En cambio, para una empresa del mismo
sector pero que pretenda ser un referente en entregas, la mejora de los
plazos de entrega es un proceso estratégico. Los procesos estratégicos

intervienen en la vision de una organizacion.

Procesos clave: Los procesos clave son aquellos que afiaden valor al
cliente o inciden directamente en su satisfaccion o insatisfaccion.
Componen la cadena del valor de la organizacion. También pueden
considerarse procesos clave aquellos que, aunque no afadan valor al
cliente, consuman muchos recursos. Por ejemplo, en una empresa de

transporte de pasajeros por avion, el mantenimiento de las aeronaves e
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instalaciones es clave por sus implicaciones en la seguridad, el confort
para los pasajeros la productividad y la rentabilidad para la empresa. El
mismo proceso de mantenimiento puede ser considerado como proceso de
apoyo en otros sectores en los que no tiene tanta relevancia, como por
ejemplo una empresa de servicios de formacion. Los procesos clave
intervienen en la mision, pero no necesariamente en la vision de la

organizacion.

Procesos de apoyo: En este tipo se encuadran los procesos necesarios
para el control y la mejora del sistema de gestion, que no puedan
considerarse estratégicos ni clave. Normalmente estos procesos estan muy
relacionados con requisitos de las normas que establecen modelos de
gestion. Son procesos que proveen de los recursos necesarios para
generar el valor afadido deseado por los clientes .Como ejemplo, un

proceso de apoyo suele ser el control de la documentacion.

Estos procesos no intervienen en la visibn ni en la mision de la

organizacion.

Esta clasificacién de todos los procesos y su relacion entre ellos, clientes,
proveedores y otros grupos de interés constituye el mapa de procesos. El
siguiente gréafico nos puede ayudar a clasificar los distintos procesos que

intervienen en la empresa:
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Una vez identificados nuestros procesos relevantes, tenemos que
identificar las necesidades del cliente externo para orientar nuestros
procesos hacia estas necesidades. La empresa definira sus objetivos en
base a estas necesidades y esto se vera reflejado directamente en los
procesos facilitando su orientacion hacia la Calidad y por tanto hacia el
cumplimiento de las expectativas del cliente.

En la orientacién a los procesos prevalece la productividad del conjunto
frente a la productividad individual, aumentandose la eficacia global de la
empresa. Hay que entender que cada departamento es un eslabon de la
cadena que afade valor al producto final. Para llevar a la practica esta
premisa, se deben eliminar aquellas actividades de la empresa que no
generen valor, éstas son las que no afiaden valor al producto final. De esta
forma también se reducen costes y los plazos de produccién. Una
excepcion a estas actividades son las actividades de control y evaluacion,
gue se estableceran sélo las necesarias para no aumentar el coste total de
produccion, o aquellas actividades que son requeridas por la normativa
vigente. Pero al igual que se deben eliminar estas actividades se
introduciran otras que si generen valor al producto desde el punto de vista

del cliente, éstas surgiran de la iniciativa de satisfaccion total del mismo y
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afiadiran valor al producto generando un coste pequefio en relacién con

otras actividades del proceso.

Implantada la filosofia de la gestidn por procesos, es el turno de organizar
la empresa alrededor de resultados y no de tareas. Para ello es necesaria
la asignacion de responsables de cada proceso, que lo controlara desde el
principio hasta el final. Con este tipo de organizacibn se ponen de
manifiesto las interrelaciones existentes entre los distintos departamentos
de la empresa, ya que el responsable del proceso las engloba y las

encauza hacia un resultado satisfactorio del mismo.

Para controlar el proceso y descubrir oportunidades de mejora se requieren
indicadores de funcionamiento del proceso. Asi se reduce la variabilidad

del proceso y se mejora de forma continua su comportamiento global.

Sin duda una empresa de éste tipo con equipos de procesos altamente
auténomos es mas agil, eficiente, flexible y emprendedora que las clasicas
organizaciones funcionales burocratizadas. Ademas esta mas proxima y

mejor apuntada hacia el cliente.

Concluyendo, la finalidad dltima de La Gestion por procesos es hacer
compatible la mejora de la satisfaccién del cliente con mejores resultados

empresariales.

3.1.2.2 La Gestién por procesos en la empresa.

SK10A establece como uno de sus principios bésicos la Gestidon por
procesos de sus actividades relacionadas, con el objeto de permitir que los
elementos de entrada se transformen en resultados satisfactorios para el
cliente. Se sabe que las empresas son tan eficientes como lo son sus
procesos. Potenciando el concepto del proceso, con un foco comun y
trabajando con una vision de objetivo en el cliente, Sk10 Andalucia

pretende ser un competidor de primer orden en el sector de la aeronautica
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y un referente en la administracién del conocimiento como una de las

armas para obtener el éxito empresarial.

La gestién por procesos no es mas que gestionar toda la organizacion
basandose en los procesos, entendiendo estos como una secuencia de
actividades orientadas a generar un valor afadido sobre una ENTRADA
para conseguir un resultado, y una SALIDA que a su vez satisfaga los

requerimientos del cliente.

A continuacion se muestra un esquema de los procesos mas importantes

gue se dan en la empresa:
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En esta forma de Gestion por procesos se han definido los Procesos
Relevantes como aquellos que generan un valor afadido sobre una
entrada, para conseguir un resultado que satisfaga plenamente los
objetivos, las estrategias de una organizacién y los requerimientos del
cliente. Estos procesos son los que constituyen el ciclo de vida del
producto y son los siguientes:
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<~ Gestion Comercial.
<> Recepcion de Materiales.
< Proceso Productivo.

<~ Embalaje y Entrega.

Dentro de los Procesos Estratégicos se encuentran los Procesos Clave,
que inciden de manera significativa en los objetivos estratégicos y son
criticos para el éxito del negocio. Como Procesos Clave distinguimos

entre:

Responsabilidad de la Direccion.
Gestion de Recursos.

Requisitos de Clientes y Autoridades.

R

Satisfaccion de Clientes y Autoridades.

Y por ultimo se definen los Procesos de Apoyo, necesarios para que se

alcancen los objetivos propuestos. Estos se resumen en:

< Gestion Documental.

< Evaluacién de proveedores.
<~ Compras.

< Almaceén.

<> Medicion, analisis y mejoras.
El proceso productivo de SK10 Andalucia se reduce a montaje y pintura.
De forma general se puede establecer un mapa general de procesos para

cada uno:

El proceso de montaje pasa por las siguientes fases:
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Y el proceso de pintura se puede desglosar en:

E— MATIZADO
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LIMPIEZA
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Todos los procesos tienen un Responsable designado que asegure su

cumplimiento y eficacia continuados.

Se establece como denominador comun de la gestion por procesos en
SK10 Andalucia una politica de mejora continua la cual se basa en los
resultados de los indicadores de procesos, que visualizan de forma gréfica
la evolucion de los mismos. Todos los procesos satisfacen los ciclos P, D,
C, A: Planificar, Implantar, Revisar y Mejorar. Tienen que ser planificados
en la fase P, tienen que asegurarse su cumplimiento en la fase D, tienen
gue servir para realizar el seguimiento en la fase C y tiene que utilizarse en

la fase A para ajustar y/o establecer objetivos.

Dentro de esta mejora continua se engloban los resultados de auditorias y
las revisiones periddicas realizadas por la direccién. Todos los procesos
tienen que ser auditados para verificar el grado de cumplimiento y eficacia
de los mismos. Para esto es necesario documentarlos mediante

procedimientos.

A continuacién se detalla la estructura documental seguida por el Sistema
de Gestion de Calidad de Sk10 Andalucia para desarrollar cada uno de los

procesos que hemos identificado anteriormente.

3.1.3. Estructura del Sistema de Calidad.

La estructura del Sistema de Calidad de SK10 Andalucia consta de un
Manual de Calidad que cubre los requisitos basicos de las normas ISO
9000:2000 y EN 9100. Este manual hace referencia a unos procedimientos
o formas de actuar en la empresa los cuales generan unos registros o

documentacion que se archivaran adecuada y ordenadamente.

El Sistema de Calidad de SK10 Andalucia se divide en tres niveles:
< Manual de Calidad.
< Procedimientos.
< Registros de Calidad.
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El MANUAL DE CALIDAD define la politica general de calidad a seguir por
la empresa y su objetivo primordial es facilitar una descripcién adecuada
del Sistema de Gestion de la Calidad para que sirva como referencia
permanente durante la implantacion, aplicacion y revision del mismo. En
este Manual ademas se detalla la documentacion de referencia empleada

en el Sistema de Calidad.

En los PROCEDIMIENTOS se describen detalladamente cada una de las
actividades que se desarrollan en la empresa, relacionados tanto con el
Sistema de Calidad como con los procesos de fabricacion. Cualquier
actividad queda totalmente definida en ellos, determinando la forma de
operar en cada caso para implantar correctamente el Sistema de Gestion
de Calidad.

El objetivo que se persigue con la preparacion de los procedimientos, es
gue quede bien claro cual es la forma de proceder en cada una de las

actividades y que cualquier persona pueda entenderlas con facilidad.

En los procedimientos se detalla:

La complejidad del trabajo.

Los métodos empleados.

Los conocimientos necesarios.

Los medios de control e inspeccion.

La documentacién aplicable a cada actividad.

R T SRS

La formacién y el adiestramiento a cumplir para la ejecucion de cada

actividad.

<>

Los Procesos, equipos, instalaciones, recursos y conocimientos

necesarios.

Todos ellos en concordancia para la mejor consecucién de cada proceso.
SK10 considera cuatro tipos de procedimientos en funcion de su alcance y

objetivos:
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< Especificaciones de proceso.
< Planes de calidad.
< Instrucciones de trabajo.

< Procedimientos de sistema.

Las especificaciones son procedimientos “técnicos” que recogen
claramente las fases, secuencias y parametros de un proceso de
fabricacion. La finalidad de las especificaciones es facilitar la comprension
y realizacion de un proceso al personal que lo va a llevar a cabo,

proporcionandole la base necesaria para su desarrollo.

Las especificaciones recogen fundamentalmente: tiempos, temperaturas,
concentraciones, equipos, instalaciones, personal, seguridad e higiene,

secuencias de actividades, diagrama de proceso, etc...

Las instrucciones de trabajo son especificaciones de proceso mucho mas
concretas, editadas Unica y exclusivamente para un tipo de pieza o

referencia en concreto.

Sélo se editaran cuando la complejidad del proceso asi lo requiera o por

exigencia de los clientes.

Los planes de calidad son procedimientos cuyo objetivo es recoger las
formas de operar, los recursos y la secuencia de actividades ligadas al
proyecto. Si por requerimiento de un cliente o la importancia de un contrato
0 proyecto se estimara necesario, se definiran y documentaran planes de

calidad para dicho proyecto. Los planes de calidad definiran al menos:

< Los objetivos de la calidad que deben alcanzarse.

<> La designacion especifica de autoridad y responsabilidad en las
diferentes fases del proyecto.

< Los métodos, procedimientos especificos e instrucciones de trabajo
gue deben aplicarse.

< Otras medidas necesarias para alcanzar los objetivos previstos.
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< La forma de relacionar los Sistemas de Calidad de dos o mas

empresas (cliente-proveedor), para desarrollar un proyecto.

En los REGISTROS DE CALIDAD encontramos informacion que refleja
datos o resultados relativos a la calidad y obtenidos en areas de
fabricacion, inspeccion, ensayo, supervision, auditoria y revision. Todos los
impresos de registro de recogen en los procedimientos correspondientes o
en su defecto en el capitulo del Manual de Calidad correspondiente.

Son la informacién base para cualquier mejora, estudio, comprobacion o
simplemente exposicion de la situacion actual en la que se encuentra una
actividad. Por esto son documentos importantes que se archivan ordenada
y cuidadosamente, ya que en un futuro proximo pueden ser de gran ayuda

para la realizacion de alguna de las tareas anteriormente mencionadas.

3.1.4. Estructura organizativa de SK10 Andalucia.

En el organigrama de la empresa se observan las distintas areas que la
constituyen y proporciona una idea general sobre la empresa, visualizando
su organizacion y la dependencia y canales de comunicacion entre los
distintos departamentos que la componen. El organigrama general de la

empresa se representa como sigue:
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Para nuestro sistema de aprovisionamiento los departamentos mas
importantes son el Departamento PC&L, Planificacion Compras y Logistica,
como pieza clave en el aprovisionamiento en la empresa, el departamento
de Ingenieria, ya que es el que establece las piezas a fabricar y envia la
documentacion que necesita el proveedor para fabricar, y el Departamento
de Calidad, que es el encargado de redactar la documentacion referente a
los sistemas de calidad, como los procedimientos o0 manuales, ademas de

asegurar el cumplimiento de los Sistemas de Calidad ISO EN 9100.

3.1.4.1 Departamento de Calidad.

El Departamento de Calidad se observa en el diagrama dividido en dos
subniveles: Ingenieria de Calidad, que es la encargada de elaborar los
Manuales de Calidad y los procedimientos entre otras funciones y en
Inspeccién de Calidad, que se dedica a Inspeccion de Recepcién, entre
otros. [Estas funciones ponen de manifiesto la importancia de este
departamento en la redaccién de nuestro Manual de Aprovisionamiento.
Para coordinar a este personal, evaluar su cumplimiento, actitud y aptitud y
determinar objetivos comunes existe la figura del Responsable de Calidad.
La funcion principal del Responsable de Calidad es desarrollar Politicas de
Calidad y la Planificacion de la Calidad en SK10 Andalucia en funcién de
sus objetivos estratégicos y crear e implantar el Sistema de Calidad de
acuerdo con la ISO EN 9100. Para ello, promovera el desarrollo de nuevas
certificaciones con el fin de garantizar la homogabilidad de los productos
de SK10A ante los clientes actuales o potenciales, realizara auditorias
internas y establecera y analizara los indices de calidad de la empresa.
Establecera las necesidades humanas, materiales y formativas para

cumplir con los requisitos de calidad establecidos.

Negocia y define con los clientes los estdndares de calidad de cada uno de
los programas y los criterios de interpretacion de los mismos con el fin de
asegurar el cumplimiento de las especificaciones de los productos,
armonizandolos con los procesos de fabricacion y montaje existentes, en

las mejores condiciones para la empresa. Para asegurar el cumplimiento
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de estos estandares, el Responsable de Calidad define los criterios de
calidad en las Politicas de Subcontratacién y firma la documentacion de
salida de los elementos fabricados en SK10 Andalucia.

El Departamento de Calidad juega un importante papel en la imagen de la
empresa, siendo su responsable el que la represente en los ambitos y

foros para los que sea requerido.

Asesorara a la gerencia sobre temas de su competencia, participando en
las reuniones del Comité de Direccion. Actuara como representante de la
Direccion con plena libertad organizativa para resolver asuntos relativos a

la calidad.

3.1.4.1.1 Ingenieria de Calidad.

La funcién mas importante para la realizacion de este proyecto que realiza
Ingenieria de Calidad es la elaboracion de la documentacion de los
Sistemas de Calidad implantados en el grupo, como procedimientos y
planes de calidad, con el fin de asegurar su actualizacion permanente y su

adecuacion a la normativa y sistemas de calidad implantados en el grupo.

En cuanto a la documentacién, ademas de redactar la referente a los
Sistemas de Calidad, prepara la documentacidbn necesaria para la
certificacibn de procesos y personas ante los clientes, hasta la
confirmacion de su certificacion final y es responsable del archivo y
conservacion de los registros de calidad de procesos.

Una funcion muy importante de Ingenieria de calidad es la que desarrolla
junto con otros departamentos. Asesora al Departamento PC&L en la
realizacion de ofertas a clientes y revision de propuestas comerciales de
proveedores y estudia la aptitud de los distintos proveedores y
subcontratistas, llevando a cabo las homologaciones o certificaciones

correspondientes; asi como su actitud en las distintas entregas.
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También ofrece soporte al Departamento de Ingenieria de Produccion en la
elaboraciéon de los procesos en cuanto a la definicion de los puntos de

inspeccion necesarios.

Este departamento realiza un importante papel en la mejora continua de la
empresa, colaborando con la Direccion de Calidad en la ejecucién de
auditorias internas y a subcontratistas, mediante el Plan Anual de
Auditorias. Colabora en el desarrollo, implementacién, mantenimiento y
mejora continua del Sistema de Gestion de Calidad. Para ello se generan
indicadores de Gestidn de Calidad que proporcionen informacién sobre el
desarrollo del sistema y poder controlar e identificar facilmente los puntos a
mejorar en el mismo. Estos indicadores también ayudan al control del nivel
de calidad requerido en cada proyecto, tanto por el cliente como por la

propia empresa.

En las auditorias externas desarrolla su funciobn cara al cliente,

atendiéndolo durante su realizacion.

En su faceta de analisis, este departamento analiza no conformidades,
acciones correctivas y preventivas. De esta manera puede identificar
oportunidades de mejora en los sistemas que incrementen el desarrollo de

la organizacion.

Dado que el personal es un elemento muy importante en Calidad, este
departamento es el encargado de instruir y formar al personal ubicado en
las distintas areas de fabricacion, proporcionandoles conocimientos
técnicos e informandoles en los temas de calidad relacionados

directamente con la actividad que desempefien.

Ingenieria de Calidad tiene como principal prioridad al cliente, informando
puntualmente a los subcontratistas y proveedores de las necesidades y
requisitos de los mismos con respecto a un producto. Proporciona la base

técnica necesaria correspondiente a los procesos que desarrollan los

Silvia Corona Pavén 75



Sistema de aprovisionamiento para un programa aeronautico

subcontratistas y proveedores y los temas de calidad relacionados
directamente con la actividad que desempefien.

Finalmente, Ingenieria de calidad se relaciona con Inspeccion de Calidad
coordinando y supervisando las tareas realizadas por los inspectores de

calidad de la planta.

En ausencia del Responsable de Calidad, Ingenieria de Calidad firmara la
documentacién de salida de los elementos fabricados en SK10 Andalucia.

3.1.4.1.2 Inspeccidon de Calidad.

La Inspeccion de Calidad esta formada por inspectores de calidad, que son
las personas encargadas principalmente de la aplicacion de los
procedimientos, normas y de toda la documentacion aplicable que generen

los procesos. Las funciones mas importantes que desarrollan son:

< Inspeccién de recepcidbn de materiales: abren Informes de
Discreancia en Suministros (I1.D.S.) y realizan su seguimiento hasta
su cierre. En caso de que sea necesario, prestan soporte en la
recepcion de materiales o productos semielaborados.

< Inspeccién de calidad en proceso, verificando la aplicaciéon de
normas y planos en los distintos procesos.

< Inspeccion final, coordinando la realizacion de los Certificados de
Conformidad y verificando la aplicacion de normas y planos en los

diferentes procesos una vez finalizados.

<>

Generan informes de inspeccion.

<>

Realizan la apertura de Hojas de No Conformidad (H.N.C.) y su

seguimiento hasta su cierre.

<~ Abren informes de acciones correctivas y realizan su seguimiento
verificando luego su implantacion.

<~ Higiene en el trabajo: mantienen el orden y la limpieza en las

instalaciones en su area.

Silvia Corona Pavén 76



Sistema de aprovisionamiento para un programa aeronautico

< Personal: se dedican a la acogida, formacion e integracién del nuevo
personal en su equipo, distribuyendo equitativamente las tareas a
realizar y colaborando con ellos.

<~ Mejorar de forma continua los procesos de verificacion existentes,
sugiriendo las medidas que permitan mejorar la productividad y las
condiciones de trabajo de su equipo.

< Informar al Responsable de Calidad de las incidencias producidas

en su seccion.

3.1.4.2 Departamento de Ingenieria.

Al igual que en el Departamento de Calidad, en el Departamento de
Ingenieria existe la figura del Responsable de Ingenieria, encargado
fundamentalmente de la planificacién, coordinacién y supervision de las

distintas tareas del departamento. Estas funciones son:

Revision de Materiales y acciones correctoras, de las cuales se encarga el
propio Responsable del departamento. En la Revision de Materiales se da
disposicion del material no conforme (material que no supera los
requerimientos de la empresa para pasar al sistema productivo) y de
gestiona su documentacion. Las acciones correctoras son las acciones que
se establecen frente a defectos repetitivos en el proceso, primero se
determina la fuente del problema y luego se establece la solucién.. Esta

documentacion generada se archiva en este mismo departamento.

Procesos, que consta basicamente de la elaboracién y revision de rutas,
tanto de fabricacibn como de montaje, del establecimiento de la
documentacion interna para fabricacion en los programas con gestion

integral y de la gestion de la puesta a punto y mejora del proceso.

Configuracion, donde se determina la configuracion del producto y se dan
de alta los articulos que lo forman creandose la estructura del producto en
el sistema informatico SAP. También se procura el mantenimiento de dicha

estructura, mediante la inclusibn de nuevos articulos y retirada de los
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obsoletos en la estructura y con la gestidon de las Acciones Debidas a
Modificacion (ADM), que son las acciones que se toman junto con el cliente
para la mejora del producto donde se modifica la estructura del producto
ademas de otras caracteristicas, como pueden ser el proceso o la

documentacion.

Documentacion, es aqui donde se recepciona y valida toda Ila
documentacion técnica del producto, se archiva adecuadamente y se
distribuye a los distintos departamentos y proveedores que la requieran,

controlando las copias cedidas a cada uno de ellos.

3.1.4.3 Aprovisionamiento en la empresa: Departamento PC&L

En la empresa se cuenta con el Departamento de PC&L, Planificacion,
Compras y Logistica. Es en este departamento donde se centralizan todas
las compras de la empresa, tanto de material auxiliar, material de oficina

por ejemplo, como del material avionable, pinturas del avion por ejemplo.

Como su nombre indica, el Departamento de PC&L se divide en tres ramas
gue nos ayudan a comprender su definicibn como parte importante y

fundamental de la empresa:

< Planificacién, que establece las necesidades en cada momento, es
decir, comprobar qué hace falta, realiza las coberturas y lleva un
control informatico de todo el proceso de compra.

< Compras, que se dedica fundamentalmente a hacer pedidos, elegir
proveedores y negociar con estos el precio de compra tanto del
material avionable como del auxiliar.

< Seguimiento, que realiza un control periddico de los proveedores
mediante visitas programadas y persigue la produccion, esto ultimo
es el seguimiento del pedido de compras conformado en el punto

anterior.
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La funcion principal de PC&L es poner a disposicion de la empresa los

suministros necesarios para su actividad en precio, plazo y cantidad.

Veremos los puntos que trata PC&L para dar respuesta a estas cuestiones:

PC&L realiza el presupuesto anual de compras y subcontrataciones,
conforme al Presupuesto General de SK10 Andalucia, con el fin de
establecer un marco de referencia que permita realizar un seguimiento
sobre el grado de cumplimiento de los objetivos establecidos en cuanto a la
rentabilidad y el coste de los productos y servicios externalizados y la toma

de acciones correctoras frente a desviaciones.

Analiza y coordina la prevision de las necesidades de aprovisionamiento de
la planta para que éstas se encuentren cubiertas en la cantidad, calidad y
plazos necesarios al mejor coste posible. En este punto se debe tener en
cuenta que se pueden producir desviaciones en las previsiones de
consumo de materiales para detectarlas, analizarlas y solucionarlas si es

posible.

Para cubrir estas necesidades de aprovisionamiento PC&L define, en
coordinacion con las areas de Ingenieria, Calidad y los Jefes de Planta
correspondientes, las condiciones y requerimientos de los proveedores,
productos y servicios. Luego busca y selecciona los proveedores de bienes
y servicios para su homologacién interna y negocia con éstos para obtener
las mejores condiciones de precio, calidad y plazos de acuerdo con las

necesidades de produccién.

Una vez seleccionados los proveedores, realiza los pedidos y coordina y
supervisa su seguimiento, analizando los costes derivados de los mismos y
proponiendo modificaciones técnicas para la reduccion de costes y para
garantizar el aprovisionamiento del material necesario en los términos
pactados. También debe mantener al dia los proveedores homologados de

acuerdo al Sistema de Calidad establecido por la empresa o el cliente. En
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cuanto a las relaciones con los proveedores, este departamento cumplira y

hard cumplir las normas “éticas” en dichas relaciones.

En el caso de que surja alguna incidencia con los proveedores, PC&L
coordina, supervisa y propone las acciones necesarias para solucionar
dicha incidencia con los proveedores con la finalidad de garantizar el
aprovisionamiento de material necesario con los estandares de calidad

requeridos.

Una vez realizada la compra, se elaboran los informes que se soliciten
sobre los resultados de la gestiébn de compras e informacion adicional de
forma que recojan la situacion real de sus actuaciones y puedan ser

utilizados en los procesos de toma de decisiones.

Este departamento debe mantenerse permanentemente informado de las
tendencias del mercado en cuanto a precios y fuentes de suministro para
los productos susceptibles de ser comprados o subcontratados por SK10

Andalucia.

En su relaciébn con el resto de departamentos, PC&L asesorard a la
Direccion y a los responsables de los departamentos sobre todas las dudas

gue puedan surgir sobre temas de su competencia.

Por ultimo, PC&L representard a la empresa en los ambitos y foros para los

gue sea requerido.

El Departamento de PC&L también se encarga de controlar y gestionar el
operador logistico. En el almacén se realiza la recepcién cuantitativa de
materiales y productos en funcion de las 6rdenes de compra emitidas. Es
aqui donde se almacenan, ubican y conservan los materiales en las
condiciones idéneas hasta su utilizacién, controlando su caducidad y
evitando asi su deterioro, segun los procedimientos establecidos por

calidad.
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Almacén también se dedica a las labores de embalaje de los productos a
ser expedidos. Dichas expediciones se llevardn a cabo segun los
procedimientos acordados con los distintos departamentos implicados,
como PC&L y Calidad, coordinando de forma efectiva y al menor coste las

expediciones realizadas.

PC&L coordina los transportes a ser utilizados para la realizacion de
expediciones y controla y realiza el seguimiento de los inventarios de
materiales y productos existentes en los almacenes, optimizando el nivel

de existencias y evitando el derroche.

El almacén debe cumplir con los requisitos de informacion al cliente,
tratamiento, identificacion y segregacion de los productos suministrados

por los clientes segun procedimientos establecidos por calidad.

Como resumen, podemos decir que en este departamento se responden a
las siguientes preguntas:

¢ Qué?, scuanto?, ¢para cuando?

. Doénde?, ¢ cuando?

¢ Falta algo?

Las respuestas a ¢,qué?, ¢cuanto? y ¢ para cuando? vienen dadas por:

Transportes de entrada y de salida.

Control del operador logistico, recepcion y almacenamiento.
Planificacién, que siempre ira en funcién de los pedidos del cliente.
Programa de necesidades de materiales para Produccion.

Control de materiales y aprovisionamiento.

R T RS S

Gestion de stocks, tanto de materiales para produccion como del

producto terminado.

<>

Gestion de obsoletos.

<>

Envios.
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¢,Donde? y ¢cuando? se responden mediante:

Recepcion de peticiones de compra.
Peticion de ofertas.

Eleccién 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.

R T SR S S R T T R S SRS

Control del archivo de compras.

Por ultimo, la pregunta ¢ falta algo? queda resuelta por:

< Control de la produccién.

< Seguimiento de la produccion.

< Resolucion de urgencias.

<~ Despachos de material a Produccion.

< Despachos de material a los proveedores.

El ciclo de Compras en la empresa sigue una estructura estandar, y sera
nuestro esquema de partida a desarrollar a lo largo de todo este proceso

de aprovisionamiento de materia prima. Este ciclo se divide en seis puntos:

<~ determinacion de necesidades.
<~ seleccion de fuentes de suministros.

< seguimiento y activacion del pedido.
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< recepcién e inspeccion del pedido.

<> aprobacion y pago de las facturas.

<~ control de resultados.

En el esquema se observa como influye cada punto en el ciclo general de

compras de la empresa:

1 Determinacion de necesidades

Célculo de necesidades
Gestion de materiales

P—

Produce la solicitud de
compra con las
especificaciones y el
célculo de necesidades

2 Seleccion fuentes de suministros | Departamento de Compras I—b

{—

Identifica & los proveedores
potenciales y enviala
peticion de oferta.

Produce la comparacién
comercial y negocia las
condiciones.

Decide el proveedor

3 Seguimiento y activacién del Pedido |

Aprovisionamientos

—>

=i

Emite el pedido y lo
distribuye. Seguimiento y
aceleracion de los pedidos

Proveedor

{—

Acepta el pedido.
Entrega el pedido.

Envia la factura.

Envia albaran con el pedido.

4 Recepcion e inspeccitn del pedido |

Recepcion

P—

Inspeccion cuantitativa.
Inspeccion cualitativa.
Envio de materiales al
almacénfusuario.

$ Aprobaciony pago de las facturas |

Administracion

{—

Conformacion de las
facturas.
Autorizacion del pago.

Tesoreria

| —»

{—

Pago al proveedor.
Informa a administracién
para contabilizacion.

6 Control de resultados |

Direccién

Control de funcionamiento.
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Este esquema se comprende mejor si lo complementamos con los dos
siguientes, donde se especifican las distintas operaciones a seguir en el
ciclo de Compras y el flujo de documentos que conlleva. También se
aprecia la relacion existente entre los distintos departamentos de la
empresa, como entre Calidad y Compras, ya que sin la aprobacion del
departamento de Calidad en la recepcion de la compra no se puede
realizar el parte de entrada ni disponer de esa compra. También se
observa la necesidad de la aprobacion de pedidos por parte de la gerencia:
esto es un dato importante, porque se tiene un control sobre los pedidos
para evitar despilfarro en pedidos que realmente no son necesarios. Estos
esquemas nos ayudaran a establecer los pasos a seguir en nuestro
Sistema de Aprovisionamiento, que se irdn desglosando a lo largo del

proyecto.

Diagrama de operaciones de compras:
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Estos esquemas nos servirdn de base para nuestro sistema de
aprovisionamiento, donde aparecen las distintas fases a desarrollar. Dado
gue se trata de un sistema de aprovisionamiento, no se tendran en cuenta
las actividades de caja, como el proceso de aprobacion de facturas ni los
pasos de solicitud de inversién, por tratarse de temas que realiza el
departamento de compras que no entran dentro de un sistema de
aprovisionamiento. Recordemos que este sistema se encarga de la
programacién de materiales, gestion de entregas y de stocks de los
mismos y de la conformacion de las facturas pertinentes, que son pasos

gue vienen determinados por Compras.

A continuacion veremos la herramienta que usa la empresa para el
aprovisionamiento, el sistema SAP, que como veremos mas adelante
proporciona la planificacion de necesidades de recursos de forma

automética ahorrando tiempo y esfuerzo por parte del personal.

3.1.4.4 Aprovisionamiento asistido por ordenador.

El aprovisionamiento digital o e-Procurement es la integracion a través de
internet de los procesos de compras y aprovisionamiento de materiales,
productos y servicios, permitiendo una negociacion mas agil entre la

empresa y sus proveedores.

Este sistema es la solucion para la automatizacion de los procesos de
compras Yy aprovisionamientos y se dirige a reducir los costes de

adquisiciéon y de las transacciones.

Integra todos los procesos de compra de productos, materiales y servicios
mejorando, gestionando, supervisando y simplificando el proceso de

compras de productos y servicios.
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De forma general, estos sistemas permiten realizar:

<>

Gestion de ofertas de proveedores.

< Gestion de pedidos, haciéndolos mas simplificados. Permite la
realizacion de los mismos, su envio y seguimiento de su estado.

< Gestion de la recepcién de la entrega, mediante el control de datos
de entrada y chequeo de la situacion.

< Gestion de facturas: ofrece la facturacion automatica, controla y
agiliza el proceso y favorece su integracion con otros sistemas de
gestion.

< Gestion de catalogos, mediante el mantenimiento de la informacion

y sincronizacién con el catdlogo del proveedor, la identificacién de

productos y servicios por busquedas y navegacion jerarquica, la

presentacion de los datos de forma estructurada y la actualizacion

del catalogo, todo esto complementado por un soporte de cédigos

de barras.

Gracias a estos sistemas podemos obtener informacion especifica sobre la
actividad de compras y contrastarla con las politicas establecidas.
Proporciona un acceso seguro a las entidades implicadas en el proceso de

compras, asi como utilizar sistemas de cifrado y certificados digitales.

En definitiva, el e-Procurement armoniza los procesos de compras y
aprovisionamientos y ofrece ventajas estratégicas tanto al comprador como

al vendedor.

3.1.4.4.1 Sistema informatico: SAP.

Fundada en 1972 y con sede central en Walldorf (Alemania) SAP es una
de las mayores empresas de software internacional del mundo. Con mas
de 29600 trabajadores y con presencia en mas de 50 paises proporciona
soluciones e-business que permiten que empleados, clientes y socios
trabajen juntos en cualquier lugar y momento a 10 millones de usuarios de

13500 empresas en 120 paises de todo el mundo.
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La plataforma que SAP ofrece de e-business, mySAP.com, es una
plataforma abierta y flexible que combina bases de datos, aplicaciones,
sistemas operativos y hardware para la mejora de la eficacia de la cadena

de suministros y para construir relaciones solidas con los clientes.

SAP cotiza en bolsa desde 1988 en varios mercados de valores incluyendo
la Bolsa de Francfort y la de Nueva York bajo el simbolo SAP.

SAP ofrece distintos software dependiendo de las necesidades especificas
de cada negocio. En el caso que nos ocupa, SK10 Andalucia elige el
softwvare SAP R/3 por ser la alternativa que mas se adapta a sus
necesidades empresariales y de informacion. Ademas, SAP R/3 viene
avalado por ser el software de mayor divulgacion en el mundo con mas de

18000 instalaciones en mas de 100 paises.

SAP R/3 se caracteriza por ser un sistema on-line y en tiempo real que
cubre las necesidades de gestion e informacion de la empresa. Esta
formado por un conjunto de médulos que cubren todas las areas

funcionales de la empresa.
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SAP R/3 tiene unas caracteristicas que han propiciado su éxito como

software empresarial diferenciandolo de otros:

<>

<>

Es un sistema muy flexible, agiliza las tareas diarias que se
presentan en la empresa.

Es altamente integrado, se asegura la interconexion entre los
distintos departamentos de la empresa ya que al integrarse todo en
un mismo software cada empleado puede acceder a la informacién
en tiempo real, y s6lo es necesario introducir los datos una vez en el
sistema porque es el propio sistema el que actualiza o incluye estos
datos en el resto de modulos que lo forman.

Es abierto, ya que se puede instalar s6lo una parte del software e ir
afadiendo el resto de las partes segln nuestras necesidades.
Ademas, permite la comunicacion con terceros como con los
proveedores, por ejemplo.

Es moderno e universal, esta conectado directamente a internet y

preparado para el comercio electronico. Ademas, tiene versiones en
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24 lenguas distintas y 39 versiones para distintos paises segun su
moneda e impuestos, por ejemplo.

< Ofrece sistemas de alerta temprana que detectan y corrigen las
operaciones antes de que afecten a las mismas.

< Es infinitamente ampliable, es posible disefiar software especifico en
varios lenguajes de programacion.

<> Requiere un periodo de implantacibn pequefio, el 90% de las
instalaciones se llevan a cabo en menos de un afio, aunque esto
depende de la cantidad de médulos que se vayan a instalar y de la

complejidad de la empresa.

A lo largo del presente proyecto se observaran las distintas aplicaciones de
este nuevo software, como se interrelacionan los distintos modulos y los

beneficios que ha aportado a la empresa.

3.1.4.4.2 Planificacion de necesidades en SAP.

SAP se divide en distintos médulos, cada uno se dedica a una funcion
especifica. Para la planificacion de necesidades, SAP sigue el esquema

general que se muestra a continuacion:

P E’C DUCCISN

MATERIALES

GEMERACIGN
SOLICITUDES DE
PECIDO

TRATAMIENTD
ORDEMES
PREVISOMALES

GEMERACIGN LIBERACION
FEDIDO ORDEM |
COMPRAS FABRICACION

FROVEEDOR FABRICACION
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El Plan Maestro ofrece informacion sobre:

Datos bésicos.

Datos de clasificacion.
Datos de planificacion.
Datos de ventas.

Datos de compras.

Datos de almacenamiento.

Datos de contabilidad.

R T S SRS

Datos de calculo de coste.

En los datos de planificacion es donde se indica si el material esta sujeto a
planificacion estandar, por numero de serie o incluso si no esta sujeto a
planificacion. Aqui se indica el lote de aprovisionamiento, en el caso que
sea necesario, podemos elegir entre lote fijo o lote variable si indicamos los
valores maximos y minimos del lote. Para todos los materiales se crea
automaticamente un grupo de aprovisionamiento, que en el caso de
materiales de compra es el grupo F y en el caso de materiales de
fabricacion es E. Aqui también es donde se informa al sistema el Lead time
de cada material, dato importante para el célculo de la holgura para la
programacion y lanzamiento de una orden de produccion o pedido.

Para el lanzamiento del MRP se informara al sistema si se crean
solicitudes de pedido u 6rdenes provisionales, en funcién del grupo de
aprovisionamiento. El MRP leer& los datos proporcionados por el Plan de
Produccion y los unira a la lista de materiales y las hojas de ruta para
lanzar todos los materiales sujetos a aprovisionamiento, creandose
automaticamente las solicitudes de pedido y las 6rdenes de produccion
provisionales, que luego habréa que dar de alta para generar el pedido o la
orden de fabricacion segun sea el caso. Estos documentos generados se
enviardn al proveedor o fabricante para comenzar el proceso de

aprovisionamiento.
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4. PROGRAMA: EMPENAJE DE COLA DEL C295.

4.1. INTRODUCCION.

Antes de comenzar el desarrollo de este punto es conveniente dar unos

pequefios apuntes sobre qué es un avion y las partes que lo componen.

Un avién es una aeronave mas pesada que el aire, provisto de alas y un
cuerpo de carga capaz de volar, propulsado por uno o mas motores. Si no
tuviera motor seria un planeador y en el caso de que superara la velocidad

del sonido se llamaria avion supersonico.

Los aviones normalmente se clasifican en aviones civiles, dedicados a
transporte de pasajeros o aviones contra incendios; y en aviones militares,

para transporte de tropas o para reconocimientos, por ejemplo.

Cuando el avion se mueve en el aire existen distintas fuerzas que influyen
sobre él de forma positiva y negativa. Cuando cada fuerza positiva supere
a su fuerza opuesta negativa el avibn se mantendra en el aire. Estas

fuerzas son las que se representan en el siguiente esquema:

SUSTENTACION

g

f
ol
A— e ; _L,-r_u_
o p—t e T
TRACCION o RESISTENCIA
PESO

PESO: nos referimos a la fuerza de la gravedad que atrae al avién hacia la

Tierra.
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RESISTENCIA: es la resistencia al avance, tiende a frenar al avion.

TRACCION: favorece el avance del avion y viene dada por el impulso del

motor o la velocidad del avidon en el aire.

SUSTENTACION: esta es la fuerza principal, ya que impulsa al avién hacia
arriba. Cuando un cuerpo se mueve por un fluido se altera la disposicién de
las moléculas de dicho fluido, y esto es lo que ocurre cuando el avion
circula por el aire: las moléculas de aire que circulan por la parte superior e
inferior de las alas del avion lo hacen a una velocidad tal que al final de las
alas se encuentran. Si el perfil de las alas no es simétrico (la zona superior
tiene mayor curvatura que la inferior del ala), para que las moléculas se
encuentren en el final del ala las que circulan por la parte mas larga del ala,
es decir, la zona superior, lo haran a una velocidad mayor que las que
circulan por la parte mas corta (la zona inferior del ala). Es esta mayor
velocidad la que produce una zona de baja presion que empuja al ala hacia
arriba y por tanto, en la zona inferior al ala se produce una subida de
presion. La fuerza que eleva al ala es la fuerza de sustentacion y es la que

principalmente explica por qué vuela un avion.

Una vez que comprendemos como vuela el avion, veremos las partes que
lo componen y la funcién de cada una de ellas. Las partes principales de

un avion se muestran en la figura que sigue:
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SUPERFICIES DE f

MANDO Y CONTROL | FUSELAJE

-=> ALAS

|
)

ESTABILIZADORES T_'

e

FUSELAJE: es el cuerpo principal de la estructura del avion ya que sirve
de soporte del resto de sus componentes y su funcion principal es la de

acoger a la tripulacion, pasajeros y carga.

ALAS: son los elementos principales del avion, ya que hacen posible el

vuelo del avién.

SISTEMA ESTABILIZADOR: esta formado por el estabilizador vertical y
dos estabilizadores horizontales, uno a cada lado del avion. Como su

nombre indica, su mision es la de contribuir a la estabilidad del avion.

SUPERFICIES DE MANDO Y CONTROL: son las superficies movibles
situadas tanto en las alas como en el sistema estabilizador y mediante los

movimientos de los mandos de la cabina provocan el movimiento del avién.

GRUPO MOTOPROPULSOR: es el que proporciona la potencia para
contrarrestar la resistencia del avion tanto en tierra como en el aire,

impulsar las alas para que estas produzcan sustentacion y ademas aporta
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la aceleracion necesaria en cualquier momento. Este grupo esta formado

por uno o mas motores y por las hélices.

SISTEMAS AUXILIARES: son el resto de sistemas que ayudan al
funcionamiento de los elementos anteriores o proporcionan mas confort o

un mejor manejo del avién, como el sistema eléctrico o la presurizacion.

4.2. EMPENAJE DE COLA DEL C295.

El C-295 es un avion disefiado para operaciones militares que mejora las
deficiencias del CN-235 aumentando la capacidad y alcance y ademas
admite un 50% mas de carga para un mismo alcance. Sus dimensiones
también son mayores, siendo la longitud total de la cabina de carga de
12,70 metros y la longitud total del avién de 24,50 metros. Puede
transportar hasta 71 soldados y 24 camillas para evacuacion de heridos,
por ejemplo. Su carga de pago (mercancias y pasajeros) maxima es de

mas de 9 toneladas y la velocidad maxima de crucero es de 480 km/h.

El C-295 tiene excelentes caracteristicas de vuelo a baja cota para
penetraciones tacticas y es capaz de realizar gran variedad de misiones
con la mayor efectividad: transporte tactico y logistico, transporte y
lanzamiento de tropas y cargas, evacuacion 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 presentacion de datos en cuatro

pantallas LCD.
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4.3. PROCESO DE FABRICACION Y MONTAJE EN LA EMPRESA.

SK10 Andalucia lleva a cabo la gestion integral de varios programas
aeronauticos, como el fuselaje posterior y empenaje de cola del C295.
Pero la empresa se dedica al montaje de estructuras aeronauticas, por lo

gue la fabricacion de las piezas es subcontratada a empresas dedicadas a

este.

En la planta de SK10 Andalucia en Puerto Real se montan dos partes de

este avion:

< Fuselaje posterior.

<~ Empenaje de cola.
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EMPENAJE
DE COLA

FUSELAJE
POSTERIOR

El fuselaje es la zona central del avion. Es la estructura que mantiene y
porta en posicion las alas, el empenaje y el motor. Entonces, el fuselaje
posterior es la zona del avion que comprende la parte final del fuselaje
hasta la cola del avién, portando el empenaje. Para mas claridad se

muestra una imagen:

El fuselaje posterior esta formado por varias partes:

< Barquilla.
< Puertas.
< Conicos.
< Techos.
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Cada subconjunto se monta por separado en las distintas gradas y luego
se realizan operaciones de integracion donde se unen todos los
subconjuntos para formar el fuselaje posterior completo tal y como se

observa en la imagen.

El empenaje de cola es la zona de la cola del avién y esta formado por
varios subniveles, el vertical, formado por el timén y la deriva, y el
horizontal, constituido por el estabilizador y el elevador, del lado izquierdo y

del derecho.

La empresa s6lo monta las partes fijas del empenaje de cola:

<~ Estabilizadores.

<~ Deriva.

La mision del empenaje es controlar el vuelo del avién y estabilizarlo. La

deriva es la parte componente fija del empenaje vertical. Los
estabilizadores son dos, el derecho y el izquierdo, y junto con la deriva se
unen al fuselaje por medio del colon. A continuacion se muestra una

imagen de la deriva:
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El proceso de montaje comienza con la recepcion de las piezas. Estos
elementos provenientes de los fabricantes subcontratados quedaran en un
principio ubicados en un area de recepcion reservada hasta que se
proceda a su verificacion y control. Una vez comprobado el albaran y el
pedido se verificara que la pieza viene con la documentacion requerida en
el pedido y finalmente se verifica la pieza. Si no existe ninguna anomalia
en ninguna de estas comprobaciones, la pieza pasa a ser ubicada en

almacén.

Desde la planta de montaje se solicitan las piezas necesarias, y una vez
servidas al taller el montador verifica visualmente que las piezas son las
necesarias y que se encuentran en las condiciones requeridas. Luego

comienza el proceso de montaje propiamente dicho.

La planta se divide en varias gradas de montaje. En cada grada se monta
un conjunto por separado que luego se uniran para formar el fuselaje
posterior completo o el empenaje de cola. En el siguiente esquema se
observan las distintas gradas que forman luego el producto y su

distribucion en la Planta de SK10 Andalucia de Puerto Real:
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Para el montaje del empenaje de cola s6lo nos interesan las zonas de

largueros, de bordes de ataque y la zona de cajon de torsion.
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4.3.1. Proceso de montaje del fuselaje posterior.

El montaje del fuselaje posterior del C295 comienza en la zona de
cuadernas. Las cuadernas forman el esqueleto del fuselaje y de forma

general se dividen en tres partes:

<~ Formero inferior. es la zona de la cuaderna que corresponde al
suelo del avion.

<~ Formeros laterales: son dos, el derecho y el izquierdo, y
proporcionan la forma de las paredes del avion.

< Formero superior: corresponde al techo del avion.

Para mayor claridad se muestra una imagen:

FORMEROS LATERALES

FORMERO INFERIOR

Una vez completado el montaje de las cuadernas, se dividen en formeros
inferior, laterales y superior para formar parte de cada subconjunto que

constituye el fuselaje posterior:

< Los formeros inferiores se dirigen a la zona de barquilla.
< Los formeros laterales se conducen a la zona de puertas o cénicos,
segun su localizacion en la estructura global del avion.

< Los formeros superiores pasan a la zona de techos.
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En la zona de barquilla los formeros inferiores se unen entre si mediante
los larguerillos. Sobre la estructura que se forma se coloca el
revestimiento, que cubre todo, asi se puede observar la forma exterior de
la zona inferior del fuselaje posterior. Pero en el interior del avién la
barquilla también forma el suelo del avion, y para esto se unen las costillas

por medio de tabiques. Sobre estos ira el suelo del avion.

— FORMEROS INFERIORES

— TABIQUES

En la zona de puertas se montan la puerta del avion, tanto la derecha
como la izquierda, y tres ventanas del mismo. En esta grada se unen los
formeros laterales mediante larguerillos y se cubren con el revestimiento.
Para saber la localizacion exacta de las puertas y de las ventanas se usan
atiles que simulan dichos elementos realizandose el montaje siguiendo la

posicion que indican.
UTIL DE PUERTAS

REVESTIMIENTO

LARGUERILLO

FORMERG LATERAL
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La zona de conicos comprende la zona de la puerta trasera del avién por
donde se introduce la carga del avion (camiones o alimentos, entre otros).
Las cuadernas localizadas en esta zona carecen de formero inferior, ya
gue la zona inferior es la puerta del avion. El montaje es similar al de las
puertas con la diferencia de que aqui no se necesita de ningun util, son los
largueros de rampa los encargados de delimitar la puerta, ya que
constituyen el cierre de la misma y proporcionan la hermeticidad deseada

una vez cerrada la puerta.

FORMERO LATERAL
LARGUERILLO

LARGUERO DE RAMPA

REVESTIMIENTO

Finalmente pasamos a la zona de techos, donde se realiza el montaje de
los tres techos que forman el avion: techo |, techo Il y techo lll. Los tres son
similares y su montaje se realiza de igual manera, uniendo los formeros

superiores con los larguerillos y colocando sobre estos el revestimiento.

Una vez montadas todas estas estructuras, llega el momento de pasar a la
zona de integracion donde se uniran todas: los techos | y Il se unen a los
conicos y posteriormente se unen la barquilla y las puertas finalizando el

montaje del fuselaje posterior.
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TECHOS

CONICOS
PUERTAS

BARQUILLA

4.3.2. Proceso de montaje del empenaje de cola.

El empenaje de cola esta formado por:

<~ Deriva

<~ Estabilizadores: izquierdo y derecho.

Dado el gran parecido de las dos estructuras que lo forman, de forma
general podemos decir que el montaje de la deriva y de los estabilizadores
es muy similar, comenzando en la zona de largueros de empenaje. Los
largueros definen la longitud de la deriva y los estabilizadores y el posterior
posicionado de los distintos elementos que formaran la estructura completa
de deriva y estabilizadores en la grada de montaje. Para cada una de estas
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Una vez completado el montaje de los largueros, estos pasan a las gradas
de cajon de torsion: el cajon de torsion constituye el cuerpo de la deriva y
de los estabilizadores. En estas gradas el montaje comienza posicionando
en la grada el larguero posterior y el anterior. Segun la posiciébn que
marcan estos largueros y con la ayuda de la grada de montaje se sitian las
costillas, que son los elementos que le dan la forma transversal a
estabilizadores y deriva. Una vez realizado el montaje de las costillas, para
unirlas entre si se procede a la colocacioén de los larguerillos:

LARGUERO ANTERIOR

COSTILLA

= LARGUERILLO

LARGUERO POSTERIOR

Para completar la estructura, esta se cubre con el revestimiento,
obteniéndose la forma final de cada elemento. Finalmente, mediante el
puente gria se traslada la estructura fuera de la grada donde se le
realizaran operaciones finales. De estas operaciones, la mas importante es

el montaje sobre cada estructura del borde de ataque.
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LARGUERO POSTERIOR

REVESTIMIENTO
COSTILLA

LARGUERO ANTERIOR

El borde de ataque es la parte anterior de la deriva y de los estabilizadores
gue primero toma contacto con el aire. Fundamentalmente esta constituido
por las costillas, que le dan su forma curva, y por el revestimiento, que
cubre la estructura de las costillas. EI montaje de los bordes de ataque de
cada elemento se realiza en la zona de bordes de ataque, existiendo un (util
para el borde de ataque de la deriva y otros dos para los bordes de ataque
de los estabilizadores izquierdo y derecho respectivamente. El util

posiciona las costillas que forman la estructura del borde de ataque.

COSTILLAS

Cuando el borde de ataque esta listo, se retira del Gtil y se conduce hacia
el cajon de torsion terminado para proceder a su montaje. Finalizadas
todas las operaciones de fuera de grada, el elemento esta preparado para

su envio al cliente.
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5. COSTES DE REALIZACION DEL MANUAL.

TAREA COSTE MANO DE OBRA (€/h) COSTE TOTAL (€)
Realizacion del Manual
(excepto parte relativa 36 12960

al sistema informatico)

Realizacion de parte del
Manual relativa al 40 9600
sistema informéatico

COSTE TOTAL DE REALIZACION DEL MANUAL: 22560 €
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6. ANEXO: MANUAL DE APROVISIONAMIENTO.
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1. OBJETO Y JUSTIFICACION DEL MANUAL.

El desarrollo de este Manual de Aprovisionamiento es una decision
estratégica tomada desde la alta direccion de SK10 Andalucia con el
objetivo de convertirse en una empresa lider en el sector de la aeronautica.
Se observa la redaccion del manual como una oportunidad de mejora del
servicio ofrecido al cliente y como una fuente de beneficios por las

siguientes razones:

<> La materia prima supone un alto porcentaje del coste del producto
final.

< La calidad de los materiales y componentes suministrados por los
proveedores influyen sobre la calidad del producto obtenido a
partir de ellos. La mala calidad de los aprovisionamientos es un
factor que incide negativamente en el proceso productivo haciendo
aumentar su variabilidad e incrementando los riesgos de obtener
un producto fuera de especificaciones, lo cual deriva en costes
afadidos disminuyendo el beneficio obtenido por la empresa,
ademas de la mala imagen que se le ofrece al cliente perdiendo
competitividad frente a otras empresas del sector.

Con el presente Manual se permitird el aprovisionamiento del material
necesario para el proceso productivo bajo las mejores condiciones
econdmicas y nos aportard la confianza suficiente para realizar una compra
segura y obtener nuestro material en tiempo y con las condiciones

especificadas.

Este Manual de Aprovisionamiento es propiedad de SK10 Andalucia vy, en
consecuencia, la informacién contenida en €l no podra reproducirse ni

parcial ni totalmente sin la correspondiente autorizacion por escrito.
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2. APLICABILIDAD.

El presente Manual de Aprovisionamiento es aplicable a cualquier actividad
de adquisicién de material que forme parte del sistema productivo.

3. PRESENTACION DE LA EMPRESA.

SK10 Andalucia se crea en Febrero del 2003 como una extension de SK10
S.L. en Puerto Real (Cadiz). Actualmente la empresa tiene su sede en el
Parque Industrial “Bahia de Cadiz”, situado en la carretera de El Puerto de
Santa Maria-Sanldcar. La forman dos plantas de fabricacion, la Planta de
Puerto de Santa Marfa (Parque Bahia de Céadiz) con 5.000 m? y la Planta
de Puerto Real con 1.800 m?.

La estrategia a seguir por la empresa es la de convertirse en una empresa

subcontratista de primer nivel en el sector aeronautico.

Las lineas de negocio que desarrolla actualmente la empresa son:
<> Montaje de aeroestructuras con gestion integral.
< Pintura de estructuras aeronauticas.

<> Soluciones de ingenieria de producto y desarrollo.

El contenido del presente Manual es de obligado cumplimiento para todo el

personal de SK10 Andalucia.

4. DOCUMENTACION APLICABLE.

UNE-EN ISO 9000:2000: “Fundamentos y vocabulario”.
UNE-EN ISO 9001:2000:"Sistema de Gestién de Calidad. Requisitos”



MANUAL DE APROVISIONAMIENTO
SK1D Fecha de emision: 22/11/05 PAgina 6 de 37
ANDALUCIA Revision 0 9

5. REQUISITOS DEL MANUAL DE APROVISIONAMIENTO.

5.1. Requisitos generales.

SK10 Andalucia desarrolla, documenta e implanta este Sistema de
Aprovisionamiento como ndcleo para asegurar que sus productos y
servicios adquiridos del exterior cumplen los requisitos especificados,
documentalmente establecidos, tanto propios como los requeridos por el

cliente.

El Sistema de Aprovisionamiento de SK10 Andalucia contempla su
organigrama, responsabilidades, procedimientos y recursos, y prevé una
planificacion para crear las condiciones con las que poder asegurar que
todos y cada uno de sus productos y servicios adquiridos tendran las
caracteristicas de calidad especificadas, seran adquiridos al mejor precio y
suministrados a tiempo. Ademas, la direccion de SK10 Andalucia realiza
un seguimiento cercano del movimiento hacia la mejora continua, cuyas
actividades y procesos quedan descritos y definidos en los documentos del

sistema.

5.2. Requisitos de la documentacion.

La norma UNE-EN-ISO 9000 exige la redaccion de una serie de
documentos como el método mas eficaz de mantenimiento y transmision
de conocimientos. La necesidad de los documentos queda justificada si
pensamos en la construccién de un edificio: para esto es indispensable el
uso de planos, o si pensamos en un abogado sera fundamental el uso de
las leyes. Mediante los documentos se consigue un producto con la calidad

deseada.

Al igual que los documentos establecen la calidad deseada, también son
un soporte para la mejora continua de la calidad, ya que por medio de

estos se recoge el funcionamiento de los distintos procesos, permitiendo el
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control y la prediccién de resultados, ofreciendo pistas sobre posibles
mejoras y comprobando que las mejoras llevadas a cabo son realmente

efectivas.

Los documentos forman una parte esencial en el aseguramiento de la
calidad, ya que esta exige realizar evidencias objetivas sobre las
actividades empresariales y estas se obtienen de los documentos,
convirtiétndose estos en una herramienta que proporciona confianza al

cliente, tanto interno como externo.

La norma ISO 9000 requiere dos tipos de documentacion:

Documentos: son la explicitacion por escrito de funciones, actividades y/o
procesos que deben realizarse en las organizaciones. Pueden presentarse
en soporte papel o en soporte informatico. Como ejemplo de documentos

citamos los procedimientos o los planos.

Registros: son resefias escritas que evidencian que una actividad, tarea o
proceso se ha ejecutado, proporcionan las pruebas evidentes de que un
producto cumple con las especificaciones establecidas. Pueden
presentarse en papel, microfiim o medios informaticos. Como ejemplo
tenemos los registros de inspeccién finales o los registros de entrada de

materia prima.

La documentaciéon del Manual se distribuye segun la siguiente piramide:
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Manual
de
Aprov.

Procedimientos

Métodos de inspeccidn.
Instrucciones de trabajo.
Especificaciones. Planos.

Métodos de calibracién. Impresos.

Etc.

Registros.

Esta forma de estructurar los documentos que se generan en una empresa
asegura que cada puesto de trabajo disponga de los documentos que le
son necesarios para realizar su funcion y que las tareas de actualizacion,

aprobacion, uso y la trazabilidad sean sencillas.

Todos estos documentos deben cumplir la condicion de reflejar
exactamente la realidad operativa de la organizacion y deben evidenciar
con la mayor objetividad posible la estructura organizativa y técnica de la

organizacion.

Manual de Aprovisionamiento.

Es el documento que define la Politica de Aprovisionamiento de la
organizacion, presenta su estructura organizativa, describe el sistema de
responsabilidades, los procedimientos por los que se rige, su

documentacion y las normas de régimen interior que se consideren
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oportunas para asegurar los servicios o productos a adquirir por la

empresa.

El Manual de Aprovisionamiento es el primer y principal documento para
establecer e implantar un Sistema de Aprovisionamiento ya que describe el
Sistema de Gestidon del Aprovisionamiento y servira de referencia en la
implantacion y la aplicacion de dicho sistema. Por ello una caracteristica
importante del manual es que refleje la realidad de la organizacion, ya que

de no ser asi no servira de referencia para la implantacién del sistema.

Procedimientos.

Son documentos que recogen la informacion especifica e instrucciones
necesarias para el desarrollo y ejecucion de las actividades de la
organizacion. En ellos se describe quién, como, donde, cuando y con qué
se realiza una determinada actividad, todo esto siguiendo las directrices
marcadas por el Manual de Aprovisionamiento.

Los procedimientos sirven para preservar los conocimientos de la empresa
sistematizando las tareas, asegurandose de este modo que los resultados
sean homogéneos sea quien sea la persona que realiza el trabajo o la
actividad en cuestion. De esta forma los procedimientos sirven de
herramienta para favorecer la intercambiabilidad del personal de la

organizacion.

Documentos diversos.

Son documentos que completan a los anteriores para el total
aseguramiento de la calidad. A continuacion se da una breve descripcion

de los més importantes:
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Instrucciones de trabajo: Describen los modos de realizar las distintas

tareas que forman los procesos. Pormenorizan y detallan las distintas
tareas que constituyen la elaboracion de un producto o la realizacion de un
servicio determinado para que cumpla con las especificaciones

establecidas.

Especificaciones: En estos documentos quedan reflejados y explicitados

los requisitos que deben cumplir los productos o servicios.

Registros.

En ellos se recogen datos sobre el sistema, aportando informacién sobre:

<~ Grado de consecucion de objetivos de calidad del producto o
servicio.
< Grado de satisfaccibn del cliente segin sus quejas o0

reclamaciones.

<>

Resultados del Sistema de Aprovisionamiento.

<>

Acciones correctoras y preventivas implantadas y su eficacia.

<>

Adecuacion de las prestaciones de los subcontratistas.

5.3. Control de la documentacion.

Es en este apartado donde se establece la sistematica a seguir en cuanto
a la correcta distribucion, interpretacién, utilizacién y archivo por todo el

personal de la empresa de la documentacién generada en este Manual.

Aunque la correcta utilizacion de la documentaciéon es responsabilidad de
todo el personal de la empresa, hay un departamento principalmente
implicado ya que por sus manos pasa la mayor parte de la documentacion
referida en este Manual, Ingenieria de Calidad.
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Ademas de las obligaciones internas que se describen mas adelante, este
departamento también sera responsable de contactar con el cliente con
objeto de resolver cualquier duda que pueda surgir sobre la validez de la

documentacion.

El personal del Departamento de Ingenieria de Calidad dispondra de
listados o bases de datos que seran actualizadas periodicamente donde se
recogera toda la documentacion referente a este Manual y su ubicacion.

La documentacion se guardara ordenada, para su facil acceso y

actualizacion.

Una vez editados los procedimientos de este Manual se enviaran al
Departamento de Informatica, que los dard de alta en el sistema

informatico y los guardara en el Archivo Central.

Para enviar un documento de manera controlada a una seccion de la
empresa se sacara una fotocopia del mismo y se sellara con el sello que
indiqgue que es una copia controlada. Cuando se reciba el documento, el
responsable de la seccion firmara y fechard en la caratula de la copia
como evidencia de haber sido informado.

En el caso de modificaciones, las hojas antiguas quedaran archivadas en
el archivo de modificaciones del Archivo Central. Se sustituiran estas hojas
antiguas por las nuevas y se anotar4 en el indice de revisiones del
documento las paginas afectadas y el origen de la revision se indicara en el

apartado de observaciones de forma escueta.

Deberan actualizarse todos los listados donde aparezca la documentacion
modificada y distribuir la modificacion por las secciones afectadas. Para su
implantacion se explicara al personal afectado la naturaleza del cambio, el
contenido de la modificacién y los puntos afectados en el desempefio de su

labor en la empresa.
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En el caso de anular algin documento, se sefialara en desuso con la fecha
y se archivard junto con la documentacion modificada. La documentacion
anulada se retirara de todo listado donde aparezca. Sera archivada durante
10 afios o durante la vida total del avion y antes de su eliminacion los

clientes seran consultados para evitar pérdidas de informacion.

6. RESPONSABILIDADES DE LA DIRECCION

6.1. Compromiso de la direccion.

La direccion de SK10 Andalucia asume la responsabilidad total sobre el
Sistema de Aprovisionamiento y demuestra su compromiso con el
mantenimiento del Sistema asi como su mejora continua llevando a cabo

los siguientes puntos:

<~ Comunicando a la Organizacion la importancia de satisfacer los
requisitos del Cliente, legales y Reglamentarios.

<> Procurando los medios materiales y humanos necesarios para la
implantacion del sistema y conseguir los objetivos y metas
marcados.

< Estableciendo y comunicando la Politica integrada de
Aprovisionamiento, marcando las directrices para conseguirla.

< Revisando a intervalos planificados, el Sistema de
Aprovisionamiento de la organizacion para asegurar su continua

consistencia, adecuacion y eficacia.

Para llevar a cabo estos objetivos, el personal citado en el presente
Manual, o bajo su jerarquia, esta implicado en la realizacion de actividades
sometidas al Sistema de Aprovisionamiento, siendo responsable de la
implantacion, en su campo de actividad especifico, del sistema establecido

en este Manual.
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Se exige que todo el personal actie de forma responsable y sin
negligencia para no mermar la calidad especificada de los productos y
servicios que se adquieren mediante este Sistema y que influyen de
manera directa en la calidad del producto final, asi como se reconocera el
mérito de las personas que realicen propuestas de mejora que una vez

estudiadas y aprobadas creen mejoras en el sistema.

6.2. Enfoque al cliente.

Es en este apartado donde se recoge la organizacion de ofertas a clientes,
pedidos realizados por el cliente y la gestion de los contratos y acuerdos a

los que se llega con el cliente.

Es la Gerencia la encargada de decidir la elaboracion o no de una oferta
estableciendo las prioridades de respuesta ante varias solicitudes. La
Gerencia puede delegar esta responsabilidad siempre que se comunique

por escrito.

El Departamento de Ingenieria de Produccién es Responsable del analisis
técnico de las peticiones de oferta y de la preparacion técnica (valoracion
en tiempos o unidades) de las ofertas. Una vez comprobado que la oferta
refleja los requisitos técnicos y comerciales aplicables, la envia y la archiva
hasta su aprobacion. Cuando se aprueben pasaran al Departamento de

Administracion.

El Departamento de Calidad es responsable de garantizar que las ofertas

reflejen los requisitos de calidad aplicables en cada caso.

El Departamento de Administracion comprueba que los pedidos coincidan

con la oferta realizada y los aprueba si no hay discrepancias entre estos.
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La Gerencia y el Departamento de Ingenieria de Produccion son los que
tienen un contacto continuado con el cliente, por lo que son estos los que
deben detectar las demandas del mercado proponiendo y ejecutando las
acciones que respondan a dichas necesidades. Primero se recogera toda
la informacién posible sobre el producto a realizar y sus caracteristicas.
Una vez determinados los requerimientos del suministro la empresa
estudiara la viabilidad del proyecto y se resolveran con sucesivos contactos
con el cliente las dudas que puedan surgir. En el primer contacto se

definira:

Cantidades.

Plan de entregas.

Documentacion.

Subcontratacion.

Alcance de suministros. Material suministrado por el cliente.
Proceso o servicio.

Normativa aplicable.

T T TR RS

Requisitos legales y reglamentarios. Requisitos adicionales.

Cuando se reciba la peticion de oferta via escrita o verbal, y realizadas las
aclaraciones anteriores, la Gerencia o la Direccidon de Ingenieria de
Produccion decidiran la viabilidad de la oferta. En caso negativo, se
declinard la oferta.

En caso positivo, Ingenieria de Produccion realizara una evaluacion técnica

de costes y Calidad evaluara las especificaciones técnicas del producto.

Las ofertas se realizan por escrito y con un codigo que se describe a

continuacion:
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+ <

RS

Dos digitos para el afio. Por ejemplo: 2005 es 05.

Dos digitos para la factoria que oferta: Puerto Real, PR, o Puerto

Santa Maria, PS.

Tres digitos para el orden correlativo de la oferta: 001, 002...

Cuatro o cinco digitos para la revisién de la oferta si es el caso:

Revl, Rev2...

Una vez escrita, la oferta se enviara por medios que permitan solicitar un

acuse de recibo, como el fax o por mensajeria.

La oferta debe contener, como minimo:

T T R SRR SR PR TR IR P S S

Logotipo de la empresa.
N° de oferta.

Nombre del emisor y receptor de la oferta.

Alcance del suministro.

Cantidades.

Precios recurrentes y no recurrentes.
Forma de pago.

Condiciones de entrega (incoterms).
Validez de la oferta.

Clausulas de Calidad aplicables.
Plazo de entrega.

Materiales suministrados por el cliente.
Subcontratacion.

Necesidad de planes de calidad.
Necesidad de realizacion de I.P.A.

Las ofertas serdn archivadas y en ellas se distinguiran tres estados para

facilitar su busqueda:

Estado 1: oferta aceptada.

Estado 2: oferta rechazada.
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Estado 3: ofertas pendientes, ya sea por contestacion del cliente o por la
peticion de re-andlisis por parte del mismo.

Las ofertas aceptadas se conservaran durante el periodo de vigencia del
pedido mas cinco afios. Las ofertas rechazadas se conservaran durante un

ano.

6.3. Politica de Aprovisionamiento.

SK10 Andalucia estd inmerso en un mercado aeronautico con una alta
exigencia en materia de Calidad. Por ello, el éxito de nuestra empresa esta
basado en la consecucion del trabajo, el esfuerzo, la organizacion y el
logro de objetivos de su equipo humano.

La Direccién de SK10 Andalucia enfoca el Sistema de Aprovisionamiento
como una herramienta para organizar la adquisicién del material necesario
para la produccién, fundamentandolo en unos pilares basicos como son la
calidad de sus suministros y productos finales, sus procesos y la mejora
continua de la eficacia del Sistema de Aprovisionamiento, todo ello

enfocado a la plena satisfaccion del cliente.

Para asegurar el éxito de SK10 Andalucia partimos de un compromiso de
profesionalidad en nuestro trabajo, aplicando la normativa aeronautica en
nuestros procesos, creando equipos de mejora, buscando solucion a los
problemas que puedan presentarse, formandonos constantemente y
enriqueciéndonos técnicamente, sin olvidarnos de la atencién de servicio al

cliente, aspecto fundamental para la permanencia en el mercado.

Los Principios de Aprovisionamiento que deben guiar nuestro Sistema son

los siguientes:
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O T SRS

Enfoque al cliente.

Calidad del producto final.

Participacion del personal.

Mejora Continua.

Seleccién y evaluacion de proveedores.

Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor.

Para llevar a cabo estos principios se establecen los siguientes

fundamentos:

<>

La calidad del aprovisionamiento en la empresa y su mejora es
responsabilidad de todos los integrantes de la empresa,
empezando por la propia direccion.

La calidad en los suministros se orienta hacia la satisfaccion de
todos nuestros clientes mediante el compromiso de toda la
organizacion en cumplir con las necesidades y los requisitos
marcados por éstos, asi como con los requisitos legales y
reglamentarios relacionados con el producto.

La correcta seleccién y evaluacién de proveedores asegurard la
calidad del aprovisionamiento y su adecuacion a las
especificaciones requeridas.

El seguimiento de los pedidos por parte del personal permitira que
los suministros lleguen a tiempo y bajo las condiciones adecuadas
de transporte y embalaje.

Una correcta recepcion de materiales impide que un suministro de

mala calidad afecte a la calidad del producto final.

Para conseguir todo esto, el Departamento PC&L y su responsable con la

autoridad que se le atribuye para desarrollar sus funciones seran los

promotores de esta enmienda para generalizarla en todas las areas de la

empresa.
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Si todo el personal de SK10 Andalucia empuja hacia una direccion siendo
sensible a nuestros procedimientos aportando criterios de mejora,
aplicando nuestro Sistema de Aprovisionamiento buscando como objetivo
hacer nuestro trabajo sencillo y sin defectos, SK10 Andalucia sera el
ejemplo de una empresa joven, dindmica, limpia, segura y de calidad tanto

humana como profesional.

Estas seran las bases para que nuestras acciones comerciales se

materialicen en una mayor estabilidad para todos.

6.3. Planificacion.

Con el fin de planificar y mejorar el Aprovisionamiento en la empresa, se
establecen objetivos y metas planificados, que se replanifican como
consecuencia de la iniciacion de nuevos productos, cambio o modificacion
de procesos, cambio o modificacion de instalaciones o equipos a adquirir,
nuevas especificaciones 0 requisitos legales y otros requisitos,
reclamaciones, informes de no conformidad, acciones correctoras,
modificacion de objetivos, incidencias producidas, resultado de controles,
comunicaciones internas, o auditorias que pueden modificar en alguna
medida el Sistema de Aprovisionamiento actual. Para ello, se mantiene, al
menos una vez al afo, una reunién dentro del Comité General,
registrandose en el acta o actas correspondientes las actividades y
personas responsables de llevarlas a cabo, con el fin de dar cumplimiento

a los requisitos especificados.

6.4. Revision por la direccion.

El examen del Sistema de Aprovisionamiento es uno de los puntos mas
importantes para asegurarse de que se mantiene la eficacia de los criterios
y procedimientos que forman parte del mismo. Es igualmente uno de los

pilares para la mejora continua de procesos, producto y sistema.
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Se realizara la revision del Sistema de Aprovisionamiento para comprobar
su eficacia y adecuacion anualmente. La Gerencia debera informar de los
fundamentos en que se basan las citadas revisiones y de qué forma se
asegura que todo el personal conozca y entienda la importancia de esta

actividad.

Esta revision quedara documentada en el correspondiente informe de
revision por la Gerencia, que constituird un registro del sistema. Este
informe se codifica en funcién del afio de revision, y sera archivado por el

Responsable de Calidad.

Se examinaran y evaluaran los siguientes puntos a destacar entre otros

gue se consideren convenientes:

<~ Examinar los resultados de las auditorias internas y externas de la
calidad que sean referentes al Sistema de Aprovisionamiento con

el propdsito de indicar las mejoras oportunas.

<>

Evaluacion sobre los datos de Satisfaccion de los Clientes.

<>

Evaluar el nivel real de calidad de los productos y servicios en

funcidn de la calidad de los suministros adquiridos.

<>

Estado de las acciones correctivas y preventivas.

<>

Acciones de seguimiento de revisiones anteriores.

<>

Evaluar las circunstancias externas que pudieran justificar la

puesta al dia del Sistema de Aprovisionamiento; exigencias de

Calidad o estrategias de mercado, entre otros.

< Examinar los informes sobre deficiencias y niveles de la Calidad,
con el proposito de realizar recomendaciones para la mejora.

<~ Comprobar que los objetivos y medidas politicas son
suficientemente conocidos y se cumplen eficientemente.

<~ Evaluar la organizacion establecida para asegurar que funciona

de acuerdo con las previsiones y es eficaz en todos los niveles.
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7. RESPONSABILIDAD, AUTORIDAD Y COMUNICACION

7.1. Responsabilidad y autoridad.

SK10 Andalucia establece como uno de sus principios basicos la gestion
por procesos de sus actividades relacionadas, con el objeto de permitir que
los elementos de entrada se transformen en resultados satisfactorios para

el cliente.

Siguiendo estas premisas se presenta a continuaciéon un mapa del proceso

general de aprovisionamiento:

- "

RECEPCION DE
MECESIDADES l
PETICION Y
| RECEPCION
- \ DE OFERTAS
ELECCIONDE | I
PROVEEDOR [0
. A

W

[ GENERACION ]

DEL PEDIDO J 1
ENVIO DE
| PEDIDO AL
PROVEEDOR
SEGUIMIENTO ] I
DEL PEDIDO J

RECEPCION

DE
MATERIALES

Para llevar a cabo este proceso es necesaria la colaboracion de varios

departamentos de la Empresa, entre los que destacamos dos: el
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Departamento de PC&L y el Departamento de Calidad. En los
procedimientos que se adjuntan a este manual se especifica claramente

las responsabilidades de cada uno.

Departamento PC&L.

En este departamento es donde se centralizan todas las compras de la
empresa, tanto de material auxiliar, material de oficina por ejemplo, como

del material avionable, pinturas del avion por ejemplo.

Como su nombre indica, el departamento de PC&L se divide en tres ramas
qgue nos ayudan a comprender su definicibn como parte importante y

fundamental de la empresa:

< Planificacion, que establece las necesidades en cada momento,
es decir, comprobar qué hace falta, realiza las coberturas y lleva
un control informéatico de todo el proceso de compra.

< Compras, que se dedica fundamentalmente a hacer pedidos,
elegir proveedores y negociar con estos el precio de compra tanto
del material avionable como del auxiliar.

<~ Seguimiento, que realiza un control periédico de los proveedores
mediante visitas programadas y persigue la produccion, esto
altimo es el seguimiento del pedido de compras conformado en el

punto anterior.

La funcion principal de PC&L es poner a disposicion de la empresa los

suministros necesarios para su actividad en precio, plazo y cantidad.

Departamento de Calidad.

El Departamento de Calidad se divide en Ingenieria de Calidad, que es la

encargada de elaborar los Manuales de Calidad y los Procedimientos entre
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otras funciones, y en Inspeccién de Calidad, que se dedica a inspeccién de
recepcion, entre otros. Estas funciones ponen de manifiesto la importancia
de este departamento en la redaccion de nuestro Manual de

Aprovisionamiento.

Una funcion muy importante de Ingenieria de Calidad es la que desarrolla
junto con otros departamentos. Asesora al Departamento PC&L en la
realizacion de ofertas a clientes y revision de propuestas comerciales de
proveedores y estudia la aptitud de los distintos proveedores vy
subcontratistas, llevando a cabo las homologaciones o certificaciones

correspondientes; asi como su actitud en las distintas entregas.

Este departamento realiza un importante papel en la mejora continua de la
empresa, colaborando con la Direccién de Calidad en la ejecucion de
auditorias internas y a subcontratistas, mediante el Plan Anual de

Auditorias.

Ingenieria de Calidad tiene como principal prioridad al cliente, informando
puntualmente a los subcontratistas y proveedores de las necesidades y

requisitos de los mismos con respecto a un producto.

La Inspeccion de Calidad esta formada por inspectores de calidad, que son
las personas encargadas principalmente de la aplicacion de los
procedimientos, normas y de toda la documentacion aplicable que generen
los procesos. La funcién mas importante que realiza dentro del Sistema de
Aprovisionamiento es la inspeccion de recepcion de materiales: abren
Informes de Discrepancia en Suministros (1.D.S.) y realizan su seguimiento
hasta su cierre. En caso de que sea necesario, prestan soporte en la

recepcion de materiales o productos semielaborados.
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7.2. Representante de la Direccion.

El personal que dirige, realiza y verifica cualquier trabajo que afecta a la
calidad de nuestros productos y servicios tiene la libertad necesaria para
identificar, registrar y resolver aquellos problemas que supongan el
incumplimiento del Sistema de Aprovisionamiento, de las especificaciones
establecidas y de las normas en que se basa el Sistema, o cuando el
personal no cumpla con las tareas que le han sido asignadas.

La Direccidn con responsabilidad ejecutiva delega a un miembro de su
propio equipo directivo quien, con independencia de otras

responsabilidades tiene autoridad definida para:

<~ Asegurar que el Sistema de Aprovisionamiento cumple con la
norma UNE-EN-ISO 9001:2000 y EN9100, que esta establecido,
implantado y mantenido.

< Informar del funcionamiento del Sistema de Aprovisionamiento a la
Direccion para su revision y mejora.

<~ Resolver cualquier cuestion que se presente referente al sistema.

7.3. Comunicacion interna.

Se encuentran establecidos los siguientes procesos de comunicacién

dentro de la organizacion:

< Sistema informatico SAP: Sistema informéatico comun para todos
los departamentos y éareas de SK10 Andalucia. Toda la
informacion de fabricacion, compras, proveedores, ordenes de
fabricacion, stocks, almacenes, etc... se recoge en este sistema de
forma comun. Asi se consigue que la informacion fluya de igual
forma en todas las areas y sea exactamente la misma en los

distintos puntos de la empresa.
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< Red informética de comunicacion interna a través de internet: a
través de internet y una red local interna, se mantiene la
comunicacion diaria entre las distintas personas que componen la
organizacioén; siendo el medio mas utilizado debido a su rapidez y
facilidad de utilizacion.

< Gestion visual en planta: informacion a pie de planta sobre los
temas actuales que necesitan una mayor motivacion y difusion
entre el personal de la empresa, como Politica de Calidad,
Objetivos de Calidad, indicadores de area, acciones de mejora

continua o planificaciones, entre otros.

8. GESTION DE LOS RECURSOS

La Gerencia proporciona los recursos necesarios y adecuados para el
desarrollo y mejora continua del Sistema de Aprovisionamiento. Para ello
se asignara personal adiestrado para la direccion, ejecucién del trabajo y
actividades de verificacion y ademas se incorporaran los medios

necesarios, ya sean materiales o de formacion del personal.

La identificacion de los recursos necesarios puede provenir de:

<~ El Responsable de departamento de la empresa.
< Requerimientos por normativa o por el cliente.
< Disposicion de una No Conformidad.

< Revisiones periddicas por parte de la direccion.

8.1. Recursos humanos.

SK10 Andalucia establece una sistematica para lograr que el personal que
realice trabajos que afecten a la calidad del producto sea competente en

base a una educacién, formacion, habilidades y experiencia adecuada. Se
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incluye ademas el desarrollo de los programas de formacion para todo el
personal de SK10 Andalucia, adecuados a cada persona o seccion de la
empresa. Ademas se consideran otros aspectos como el ambiente de
trabajo, necesarios para el correcto desarrollo personal y de los procesos

de fabricacion, que influyen ambos en la calidad del producto.

La formacion del personal es la herramienta principal para su desarrollo
humano y cultural, asi como la base para la mejora diaria de su puesto de

trabajo y con él, el de toda la empresa.

Sera responsabilidad del Departamento de Recursos Humanos el
seguimiento de todas las actividades incluidas en este procedimiento, tanto
para actividades de gestion de recursos humanos, como de desarrollo y
promocion de actividades de formacion.

Descripcion general de puestos.

A continuacion se muestra una tabla donde se determina la competencia
minima requerida para el personal de los departamentos mas implicados

en la realizacidn del Sistema de Aprovisionamiento.
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DEPARTAMENTO PC&L
PUESTO DE , FORMACION
FUNCION . COMPETENCIAS
TRABAJO MINIMA
Liderar el Departamento PC&L. Capacidad de analisis y sintesis.
Establecer estrategia general de compras. Conocimiento de una segunda lengua.
Responsable | Gestionar el presupuesto anual de compras. Ingeniero Toma de decisiones.
de Compras | Coordinar la previsién de necesidades de aprovisionamiento. Licenciado Habilidad para trabajar en un contexto internacional.
Definir condiciones y requerimientos de proveedores, productos y Liderazgo.
servicios. Planificar y dirigir.
Establecer y analizar la prevision de necesidades de . Capac!dad de anallslls y smtes!s..
. ) Ingeniero Capacidad de organizar y planificar.
o aprovisionamiento. . g
Planificador ; o - Técnico Resolucién de problemas.
Detectar y analizar las desviaciones en las previsiones de . . :
: Diplomado Trabajo en equipo.
consumo de materiales. ) . . .
Capacidad de adaptacion a nuevas situaciones.
Realizar las expediciones de productos.
Coordinar los transportes en la expediciéon de productos. .
. : . . Ingeniero . .
- Controlar y seguir los niveles de inventario. A Capacidad de organizar.
Logistica o ; . . Técnico ; .
Optimizar el nivel de existencias. . Trabajo en equipo.
. Diplomado
Evitar el derroche.
Atencidn a clientes ante dudas sobre los productos suminstrados.
Realizar los pedidos. . Conocimiento de una segunda lengua.
. - Ingeniero ; .
Busqueda y seleccién de proveedores. A Trabajo en equipo.
Comprador . Técnico S
Relacion con proveedores. . Compromiso ético.
Diplomado

Seguimiento de los pedidos.

Habilidades en las relaciones interpersonales.
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DEPARTAMENTO DE CALIDAD
PUESTO DE . FORMACION
TRABAJO FUNCION MINIMA COMPETENCIAS
Liderar el Departamento de Calidad.
Desarrollar Politicas de Calidad y su Planificacion. Capacidad de analisis v sintesis
Crear e implantar el Sistema de Calidad de acuerdo a ISO-EN 9001. pacida y ‘
e Conocimiento de wuna segunda
Desarrollo de nuevas certificaciones. .
Responsable . . . . . Ingeniero lengua.
; Negociar y definir con el cliente los estandares de calidad. . . -
de Calidad Y- NP Licenciado Toma de decisiones.
Realizacion de auditorias internas. Liderazao
Coordinar el Sistema de Gestion de Calidad. Planificgr ) diriir
Definir criterios de Calidad en subcontrataciones. y dingfr.
Establecer y analizar los indices de calidad.
Elaborar la documentacién generada por el Sistema de Calidad. Capac!da}d de analisis y sintesis.
p L ) . Conocimiento de wuna segunda
Asesoria en la realizacién de ofertas a clientes y en la revision de propuestas de
lengua.
proveedores. Ingeniero Capacidad critica
Ingeniero de | Archivo de los registros de calidad. gent pac S
. . o o Técnico Trabajo en equipo.
Calidad Atender al cliente en la realizacién de auditorias externas. . . .
) . . . . Diplomado Inquietud por la calidad.
Analizar no conformidades, acciones preventivas y correctivas. -
o . 7 Habilidades para recuperar y
Asesorar en la definicién de los puntos de inspeccién en el proceso. . . L
- analizar informacion desde
Evaluacion de proveedores. .
diferentes fuentes.
Inspegcmn ,de recepcion: e}prlr [D ysu seguimiento. Capacidad critica.
Coordinacion de la recepcion técnica. . X )
" L L . Ingeniero Trabajo en equipo.
Inspector de | Verificar la correcta aplicacion de normas, planos y la documentacion aplicable. A ) . .
. . S r o . Técnico Capacidad para aplicar la teoria a la
Calidad Coordinar la realizacion de Certificados de Conformidad. . S
Diplomado practica.

Apertura y seguimiento de HNC hasta su cierre.
Abrir, seguimiento y verificacion de implantacién de acciones correctivas.

Inquietud por la calidad.
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Plan de formacioén.

Los responsables de los diferentes departamentos y areas de SK10
Andalucia seran quienes detecten las necesidades de formacion del

personal de la empresa.

Para ello y bajo las directrices del Departamento de Recursos Humanos se
utilizaran para la deteccion de las necesidades de formacion cuestionarios
como método de sondeo y entrevistas para acotar y definir fuentes de

necesidad concretas segun colectivos de la empresa.

Con los datos recogidos y en funcién del perfil de formacion del personal
realizado, el Departamento de Recursos Humanos elaborard el Plan de
Formacion definitivo que deberd quedar plasmado en un documento
escrito. Este Plan podra ser modificado durante el afio a que haga
referencia por la inclusion de nuevos cursos que se hayan estimado

necesarios y no hubieran sido previstos.

Sera Direccion quien finalmente dé el visto bueno al Plan de Formacién
realizado, variando el mismo en los puntos que lo considere mas necesario

para amoldarlo a las posibilidades y necesidades de la empresa.

El seguimiento del Plan de Formacién sera responsabilidad del
Departamento de Recursos Humanos quien ira completando el Plan de
Formacion anotando las fechas de realizacién, los datos y observaciones
necesarios de los diferentes cursos realizados por cada persona. Para la
evaluacion y seguimiento del personal, tanto su formacion como
experiencia, evolucién de sus capacidades y eficacia de la formacién se
utilizard un Informe de Evaluaciébn que serd cumplimentado por el
responsable de cada departamento a requerimiento del Departamento de

Recursos Humanos una vez al afo.



SK1D MANUAL DE APROVISIONAMIENTO
Fecha de emision: 22/11/05 , .
ANGALUGTA Revision 0 Pagina 29 de 37

8.2. Ambiente de trabajo.

La empresa SK10 Andalucia determina y gestiona el ambiente de trabajo
necesario para lograr la conformidad de los requisitos del producto y el
bienestar del personal que trabaja en la empresa. Convirtiendo el lugar de
trabajo en un entorno mas atractivo se consigue motivar al personal que
forma parte de la empresa, favoreciéndose un mayor rendimiento en el

desempeiio de sus actividades.

Desde la Gerencia existe un compromiso de satisfacer las necesidades del
personal de cara a la eliminacién de los factores que son desmotivantes.

Para ello se siguen una serie de premisas:

< Ofrecer una buena iluminacién tanto natural como artificial.

<~ Las paredes se pintaran de distintos colores que transmitan
tranquilidad y calidez y no de blanco, que resulta un color mas frio.

< Se incluiran plantas naturales y cuadros en la decoracién de las
oficinas.

<~ Se permite tener objetos personales a la vista, siempre que no

ataque la sensibilidad del resto de empleados.

Otro aspecto fundamental en la motivacion de los empleados es la
ergonomia, que ademas afecta a la seguridad y la comodidad del lugar de
trabajo. Proporcionar un lugar de trabajo que sea cémodo y seguro
aumenta la productividad y disminuye el absentismo y las reclamaciones
de indemnizacién de los trabajadores. Desde la Gerencia se adquiere el
compromiso de instalar equipamientos para que las personas se sientan
mas cdmodas, como por ejemplo reposapiés o un cojin lumbar, dada la
cantidad de horas que se deben dedicar a estar sentado frente a un

ordenador.
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El ordenador es otro punto que requiere mejora, y se propiciara la
instalacién de teclados ergondmicos y pantallas que reduzcan los brillos
para disminuir la fatiga visual que supone mirar la mayor parte del dia la

pantalla del ordenador.

Con la mejora de las condiciones de trabajo y con una adecuada formacion
del personal se favorece la implicacion y la participacion de los empleados
en la consecucion del trabajo, y esto serd un factor de éxito en la

consecucién del Sistema de Aprovisionamiento.

9. REALIZACION DEL PRODUCTO

9.1. Planificacién de la realizacion del producto.

SK10 Andalucia planifica y desarrolla los procesos necesarios para la
realizacion del Sistema de Aprovisionamiento con el objetivo de adquirir los
suministros con los requisitos establecidos, a tiempo y al mejor precio.

Para ello se determinan:

< Los requisitos de los suministros a adquirir, tanto desde el punto
de vista técnico como de calidad.

<~ Los requisitos que deberan cumplir los proveedores para
asegurarnos un aprovisionamiento de calidad.

< La necesidad de establecer procesos documentados Yy
proporcionar recursos especificos para el sistema.

<~ Las actividades requeridas de verificacion, validacion,
seguimiento, inspeccion y ensayos especificos para el correcto
desarrollo del sistema.

< Los registros que sean necesarios para proporcionar evidencias
de que los procesos de realizacion y el producto resultante

cumplen con los requisitos.
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El Manual de Aprovisionamiento contiene los procedimientos aplicables
para la correcta adquisicién de la materia prima que interviene en nuestro
proceso de fabricacion del empenaje de cola del C295. Esta formado por
tres procedimientos, cada uno de ellos con un codigo distinto para su

correcta identificacion:

< Procedimiento SKA-P101 “Evaluacion de proveedores”.
<> Procedimiento SKA-P103 “Procedimiento de compras”.

<> Procedimiento SKA-P105 “Recepcidén de materiales”.

Los procedimientos llevan asociados unos anexos que se denominan
mediante un codigo para asegurar la identificacion y trazabilidad de los

mismos.

Estos procedimientos tendran una estructura comun siguiendo las

directrices de la ISO 9000 formada por:

< Indice: en el aparecen los distintos apartados que componen el
procedimiento y la firma de los responsables de su elaboracién y
aceptacion junto con la fecha de elaboracion.

< Indice de revisiones: frente a algin cambio producido en el
proceso debido a mejoras en el mismo o por revisiones recogidas
en el plan de revisiones se debe rellenar correctamente este
apartado indicando en el procedimiento el numero de revision, la
fecha de revisidn, las paginas revisadas y algunas observaciones
si es el caso.

< Objeto y alcance: se refiere a especificar qué actividades son las
que describen en el procedimiento.

< Aplicabilidad: se definen los productos o servicios sobre los que va
dirigido el procedimiento.

< Documentacion aplicable: se enumeran las normas relacionadas

con el procedimiento.



SK1D MANUAL DE APROVISIONAMIENTO
Fecha de emision: 22/11/05 , .
ANGALUGTA Revision 0 Pagina 32 de 37

< Definiciones: se explica el significado de los términos mas
importantes que aparecen en el procedimiento.
< Responsabilidades: aparecen los departamentos involucrados en

la consecucion completa del procedimiento.

<>

Desarrollo del procedimiento.

<>

Anexos: son formatos necesarios para la correcta consecucion del

procedimiento. Deben estar claramente identificados.

9.2. Evaluacion y seleccion de proveedores.

Los criterios para la una correcta evaluacion y seleccién de proveedores se
describen en el procedimiento SKA-P101 “Evaluacion de proveedores”. En
el se enumeran los pasos a seguir para asegurarnos un suministro que
cumpla los requerimientos tanto de SK10 Andalucia como del cliente y con

garantias de que se ajuste al Sistema de Calidad establecido.

9.3. Proceso de compras.

SK10 Andalucia describe en el procedimiento SKA-P103 “Procedimiento
de compras” la forma de realizar una compra con garantias de fiabilidad,
servicio a los distintos departamentos y adecuacién al Sistema de Calidad

y a los requerimientos establecidos.

9.4. Recepcion de materiales.

En el procedimiento SKA-P105 “Recepcion de materiales” se establecen
las directrices a seguir cuando un suministro llega a SK10 Andalucia para
asegurarnos de que cumple con los requisitos técnicos y de calidad

requeridos antes de pasar al proceso productivo.
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9.5. Revisiones del Manual y mejora continua.

Dentro de la politica de la empresa de gestibn por procesos y mejora
continua se destaca el seguimiento de ciclo de Deming, PDCA (Planificar,
Hacer, Comprobar y Actuar). El seguimiento de este ciclo frente a
problemas que puedan surgir puede llevar a una revision del Manual y a la
posterior correccion de errores o inclusibn de nuevos apartados. Esto
mismo puede ocurrir mediante el desarrollo de una auditoria, porque al
llevar a cabo Acciones Correctoras derivadas de esta puede que el Manual

deba ser revisado y corregido.

Para llevar a cabo el ciclo PDCA, primero debemos reconocer el problema
de forma general. Para ello se usan herramientas como la tormenta de
ideas. Una vez reconocido el problema, se identifica la primera mejora que
debemos tratar para su solucion mediante un diagrama de Pareto, por

ejemplo.

Una vez realizado esto, se describe el problema especificamente, donde y
cuando sucede y su extension. En este mismo informe se incluird un
resumen de todas las posibles causas originadoras del problema
destacando las principales. Luego se elaborara una solucion vélida y

ejecutable y un plan de actuacion.

Con este informe se da por concluida la primera etapa del ciclo, Planificar.
Para esta primera etapa se usardn herramientas como la tormenta de
ideas, el diagrama de flujo o de Pareto, el diagrama causa-efecto, los cinco

porqués, entre otros.

Luego se pasa a la fase de Realizacion, donde se implantara el acuerdo
adoptado en la fase anterior. En este apartado se utilizaran herramientas
como el diagrama de Gant. Aqui es donde se realizaran los cambios

pertinentes en los procedimientos afectados, si es el caso.
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Una vez realizada la solucién, se procede a su verificacion, esta es la fase
Chequear, donde se realizard& un seguimiento y confirmacion de los
resultados obtenidos con la implantacion de la solucidon. En esta fase las
herramientas son los gréaficos de control, histogramas o el diagrama de

Pareto.

Una vez comprobados los resultados, se debe prevenir la reincidencia que
provocaria la aparicion del mismo problema. Esta es la Ultima fase del
circulo de Deming, Actuar. Es aqui donde se debe hacer un esfuerzo por
modificar los habitos y adaptarse a los nuevos cambios. Puede ocurrir que
los resultados obtenidos en la fase anterior no sean los esperados, con lo
gue habra que retomar el ciclo en la basqueda de una nueva solucion que

elimine el problema en cuestién.

Desarrollo de auditorias.

Definimos una auditoria como “un examen metédico e independiente que
se realiza para determinar si las actividades y los resultados relativos a la
calidad cumplen las disposiciones previamente establecidas y si estas
disposiciones estan implantadas de forma efectiva y son adecuadas para

alcanzar los objetivos previstos.”

Las auditorias pueden ser externas, realizadas por una organizacion a otra
externa a ella, como es el caso de la evaluacion de proveedores o las
realizadas con caracter de acreditacion oficial, e internas, que son las
realizadas por la propia organizacion. Para la realizacion con éxito de las

auditorias, se debe establecer:

< Un plan de auditorias, que formara parte del plan anual de calidad,
donde apareceran los equipos que realizaran las auditorias y las
funciones, tareas y responsabilidades de los auditores, la fecha de

realizacion de las mismas y las areas a auditar.
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< Un manual de auditorias, donde se describa el procedimiento a

seguir en las mismas.

Las auditorias pueden ser del sistema de calidad, de producto, de servicio

o de proceso, en funcién de las actividades afectadas en la misma.

En las auditorias internas del sistema de calidad se verifica (mediante el
examen y evaluacion de evidencias objetivas) que el sistema de calidad
permite alcanzar los objetivos establecidos y ha sido definido,
documentado e implantado conforme a los requisitos especificados. Se
puede realizar sobre la totalidad de los departamentos de la organizacion o

sobre alguna de ellas.

Es en este tipo de auditorias donde se concreta el nivel de observancia del
sistema de calidad en funcion de lo establecido en el Manual de Calidad,

en los procedimientos y en las instrucciones.

El resultado de la auditoria se recoge en el informe de auditoria, y es aqui
donde aparecen las no conformidades con la norma. La toma de acciones
correctoras para la resolucion de estas no conformidades sobre un
departamento causa la revisién de los procedimientos que tengan relacion
con este departamento. Por ejemplo, si en la auditoria se encuentra una no
conformidad relativa a los documentos de compra tendremos que revisar el

procedimiento de compras del Manual de Aprovisionamiento.

A continuacion se muestra una tabla con los elementos segun la norma
ISO que se auditan y el grado de incidencia sobre los departamentos con
mayor incidencia sobre el desarrollo del Sistema de Aprovisionamiento. De
esta forma sabremos que cuando la incidencia de una no conformidad
sobre un departamento sea alta, los procedimientos relacionados con el
mismo deben ser revisados y corregidos lo mas pronto posible.
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ANDALUCIA Revision 0
Elemetos UNE-EN ISO 9002 Gerencia bpto. Dpto.
Compras | Calidad

1. Responsabilidades de la direccion. ALTA MEDIA ALTA
2. Sistema de Calidad. MEDIA MEDIA ALTA
3. Revision del contrato.
4. Control de la documentacion y de los datos. MEDIA ALTA
5. Control del disefio.
6. Compras. ALTA MEDIA
7. Control de los productos suministrados por
el cliente. MEDIA BAJA
8. Identificacion y trazabilidad deproductos. ALTA BAJA
9. Control de procesos. ALTA
10. Inspeccidn y ensayo. MEDIA ALTA
11. Control de los equipos de inspeccion,
medicién y ensayo. ALTA ALTA
12. Estados de inspeccion y ensayo. ALTA BAJA
13. Control de los productos no conformes. ALTA ALTA
14. Acciones correctoras y preventivas. ALTA ALTA ALTA
15. Manipglacién, almacenamiento, embalaje, ALTA
conservacion y entrega.
16. Control de los registros de calidad. ALTA ALTA
17. Auditorias internas de la calidad. ALTA MEDIA ALTA
18. formacion y adiestramiento. MEDIA MEDIA MEDIA
19. Servicio post-venta.
20. Técnicas estadisticas. ALTA




SK10

ANDALUCIA

MANUAL DE APROVISIONAMIENTO

Fecha de emisiéon: 22/11/05
Revision 0

Pagina 37 de 37

10. ANEXOS.

A continuacion se presentan los distintos documentos generados por el

Sistema de Aprovisionamiento. Estos son:

<> Anexo I: procedimiento SKA-P101 “Evaluacién de proveedores”.

<> Anexo II: procedimiento SKA-P103 “Procedimiento de compras”.

<~ Anexo lll: procedimiento SKA-P105 “Recepcidn de materiales”.
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1. OBJETO Y ALCANCE.

El objeto de este procedimiento es establecer una sistematica de
evaluacion de proveedores en la empresa para garantizar que los

materiales adquiridos se ajusten al Sistema de Calidad de SK10 Andalucia.

Asi mismo servira como método de comprobacién y seguimiento de la
calidad de los suministros y conocer si su capacidad y organizacion es la
suficiente para responder a las especificaciones de compra establecidas
por SK10 Andalucia.

2. APLICABILIDAD.

Este procedimiento es aplicable a los proveedores homologados cuyos
materiales intervengan en la fabricacion del producto y sean suministrados
de una forma mas o menos continua a SK10 Andalucia e influyan

directamente en la calidad del producto fabricado en la empresa.

El presente documento también sera de aplicacién en el estudio de un
nuevo proveedor para ser o no homologado por SK10 Andalucia en funcién

de si cumple o no los requisitos establecidos en este procedimiento.

3. DOCUMENTACION APLICABLE.

SKA-P103 "Procedimiento de compras".
SKA-P104 “Procedimiento de recepcion de materiales”.
EN 9100
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4. DEFINICIONES.

Proveedor: organizacion a la que se le compran bienes y servicios.

Evaluacion de proveedores: proceso de valoracion de los procedimientos
y gestidn de la calidad de un suministrador para demostrar que el nivel de

calidad de sus productos es el requerido por SK10 Andalucia.

Evaluacion de la calidad: examen sistematico en el que una entidad

demuestra su capacidad para cumplir los requisitos especificados.

Auditoria: inspeccion “in situ” realizada después de la evaluacién de un
proveedor y a intervalos de tiempo previamente establecidos para asegurar

el cumplimiento de los requerimientos de Garantia de Calidad.

Seguimiento: examen continuo realizado al suministrador donde se
comprueba que no existen cambios importantes en los niveles de calidad,
organizacion y otros aspectos significativos desde la ultima evaluacion o

auditoria.

indices de Calidad: también llamados Indicadores de Calidad, permiten
evaluar de forma permanente, sistematica y numérica el nivel de calidad de
aquellas actividades que influyen en el proceso productivo y como
consecuencia en la obtencibn de un producto conforme a las

especificaciones dadas por la empresa.

Aprobacion: reconocimiento por escrito de la aceptacion de un

suministrador para producir de acuerdo a los requisitos de SK10 Andalucia.

Aptitud: conjunto de caracteristicas que indican la capacidad de un
proveedor para desarrollar su actividad de acuerdo a los requisitos

marcados por SK10 Andalucia.
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Actitud: disposicion manifestada externamente del proveedor para

desarrollar su actividad segun las especificaciones requeridas por SK10

Andalucia.

5. RESPONSABILIDADES.

Departamento de Compras.

Realizar la funcién de interlocutor con el proveedor cuando se detecten
errores durante las recepciones de suministros y realizar las gestiones que
se determinen en los correspondientes Informes de Discrepancia en

suministros.

Detectar e informar al Departamento de Calidad sobre aquellos
proveedores que presenten algun problema en reiteradas ocasiones,
proporcionando la informacién necesaria, de los datos relacionados con
precios, retrasos en las entregas o faltas de documentacion que no hayan

generado Informes de Discrepancia en suministros.

Departamento de Calidad

Cualificar y mantener actualizado el Listado de Proveedores Homologados,
indicando en dicho listado para qué materiales, productos o servicios esta

cualificado.

Elaboracién periddica de los indices de Calidad de proveedores.

Detectar problemas con los suministradores y realizar las acciones

correctoras y preventivas pertinentes para prevenir no conformidades.

Realizar auditorias para comprobar la Gestion de la Calidad del proveedor.
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Realizar el seguimiento de proveedores segun los requerimientos de este

procedimiento en cuanto a su aptitud.

El seguimiento de la actitud de los proveedores sera una tarea compartida
entre el personal de Inspeccién de Calidad y el personal de Recepcion en

Almacén.

6. EVALUACION DE LA APTITUD.

Los diferentes controles que se incluyen en este procedimiento y que se
van a aplicar sobre los distintos proveedores de SK10 Andalucia; son el
medio por el cual se va a poder garantizar, tanto el correcto desarrollo de

los procesos como la calidad de los productos fabricados.

Estos seran la base que aportara la seguridad y confianza que finalmente

se consigue en el producto entregado al cliente.

La evaluacién de la aptitud de la calidad de un proveedor consiste en
evaluar la fiabilidad que ofrece la organizacion y el Sistema de Calidad del
proveedor potencial, asi como el grado de implantacion y desarrollo de los
mismos, en relacion a las exigencias que el comprador considera
necesario imponer para garantizar la calidad de los suministros de unos

productos determinados.

Una empresa puede ser homologada por SK10 Andalucia debido a uno de

los siguientes puntos indicados a continuacion y en orden de prioridad:

< Imposicion por parte del cliente de SK10 Andalucia.

<~ Proveedor homologado por el cliente al que afectara el
servicio subcontratado.

< Certificacion ISO 9000 o similares.
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< Evaluaciéon de aptitud de SK10 Andalucia mediante

cuestionario I-P101B con resultado de evaluacion APTA.

Antes de proceder a la evaluacion propiamente dicha, se debera tener en
cuenta las credenciales de la empresa que queremos evaluar, es decir, si
se trata de una empresa que poseen Certificaciones Oficiales de su
Sistema de Calidad o que han sido reconocidas por algun cliente lider en el
sector, porque de esta forma la empresa quedara automaticamente
homologada por SK10 Andalucia, sin necesidad de cumplimentar el
cuestionario de aptitud correspondiente, I|-P101B, “Cuestionario de
evaluacion de la aptitud de los proveedores”. Esta informacién general
sobre el suministrador se obtiene de la cumplimentaciéon por parte del
proveedor del cuestionario I-P101A, “Informacion general del

suministrador”.

En el caso de ser necesaria la evaluaciéon de la aptitud de SK10 Andalucia
por los proveedores, se enviara el “Cuestionario de evaluacion de aptitud”
con la finalidad de conocer como trabaja la empresa proveedora. Las
encuestas de evaluacion se envian a los respectivos Departamentos de
Calidad de los proveedores. Estas nos sirven para el estudio de los
proveedores actuales y que prestan su servicio, asi como de los que lo
puedan hacer en un futuro, seleccionando los mejores 0 mas aptos para la

empresa.

Una vez recibidas las encuestas cumplimentadas y respondidas, sera el
Departamento de Calidad de SK10 Andalucia el encargado de realizar el
estudio de los resultados, completando el impreso [-P101C de “Evaluacion
de la aptitud de los proveedores” que se adjuntara al cuestionario de
evaluacion, 1-P101B con el mismo numero de informe. La evaluacion de la
aptitud sera positiva siempre que se responda afirmativamente al menos a
la mitad de las preguntas realizadas en la encuesta |I-P101B, estas

preguntas podran variar en funcién del tipo de proveedor. También podra



EVALUACION SK SKA-P101
O SKIO it

aprobarse a un proveedor que no haya respondido afirmativamente a al

menos la mitad de las preguntas, por otras circunstancias o intereses que
deberan quedar reflejados en el “Informe de evaluacion de la aptitud de

proveedores”, impreso |I-P101C.

La interpretacion de resultados sera la siguiente:

La calificacion "positiva" en su aptitud le da derecho a suministrar a SK10
Andalucia. Un seguimiento negativo de su actitud podra anularlo como
proveedor de SK10 Andalucia. La calificaciéon "negativa" en su aptitud le
obliga a presentar un Plan de Mejora de su Sistema de Calidad en un plazo

a establecer entre el proveedor y SK10 Andalucia.

Una calificacion negativa puede ser suficiente para eliminar a un proveedor
como proveedor potencial, pero también pueden aceptarse sus servicios si
se presentaran pruebas del Plan de Mejoras periodicamente y se
consiguieran mejoras. Todos estos puntos se dejaran abiertos a la

negociacion entre Representantes de Calidad o Directivos.

Los proveedores homologados se incluiran en el “Listado de proveedores
homologados”, impreso [-P101D. Dicho listado sera actualizado
periddicamente incluyendo las ultimas modificaciones en cuanto a altas y
bajas de proveedores y subcontratistas homologados. Es por ello que

llevara la fecha de edicion en el mismo para poder verificar su validez.

Ademas de este impreso, en el sistema informatico SAP se puede
consultar este listado mediante la transaccion MKVZ como se muestra en

el apartado 9 de este procedimiento.
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7. EVALUACION DE LA ACTITUD.

Ademas del seguimiento de la aptitud de proveedores, descrita en el punto
anterior, se realizara un seguimiento de la actitud de los mismos una vez
contratados sus servicios.

Evaluar la actitud de un proveedor nos servira para obtener informacion de
la evolucion del proveedor a lo largo del tiempo, en cuanto a calidad del
producto, calidad de servicio, es decir, cumplimiento de plazos y entrega
de las cantidades solicitadas. Para ello se establece la necesidad de llevar
a cabo controles de recepcion y de definir unos indices de Calidad que nos
ayuden a medir el Nivel de Calidad del proveedor en los aspectos antes

mencionados.

El seguimiento de proveedores sera continuado y se realizara a aquellos
proveedores cuyo producto o servicio suministrado influya en la calidad del

producto fabricado por SK10 Andalucia.

Los principales puntos en los que se va a basar el estudio de la actitud son:

<> Valoracién de los posibles fallos encontrados en el proceso
de compra, recepcion de productos o utilizacion de los
anteriores durante el proceso de fabricacibn en SK10
Andalucia.

<> Valoracion del indice de Piezas Rechazadas en recepcion:
Calidad del producto.

<> Valoracién de los plazos de entregas mediante el indice de
Variacién de Entregas.

<> Valoracion de la cantidad de entregas por medio del indice de

Variacion de Cantidad de Entregas.

En la valoracion de los posibles fallos encontrados durante el proceso total

de SK10 Andalucia distinguimos dos grupos de fallos:



EVALUACION SK SKA-P101
O SKIO il

< Fallo inadvertido: aquel en el que no se percibe intencién de

engaio en el proveedor y puede ser producido por
interpretacion erronea de planos, insuficiente definicion,
dificultad en la deteccidn, etc.

<~ Fallo engafoso: responde a una presumible intencién de
engaio como, por ejemplo, las manipulaciones para ocultar
un defecto o el envio de una partida rechazada en lotes
pequenos entre otras partidas. La deteccion de un fallo
engafoso lleva consigo la anulaciéon del proveedor si la
Direccion o Calidad lo considerara oportuno, o si el proveedor

fuera reincidente.

En la valoracién del indice de Piezas Rechazadas en recepcion, se
valorara cada entrega segun la cantidad de piezas rechazadas respecto al

total de la entrega otorgandose las siguientes puntuaciones:

CANTIDAD PIEZAS RECHAZADAS
CANTIDAD TOTAL RECIBIDA

INDICE DE RECHAZO =

INDICE DE RECHAZO | PUNTUACION
0 50

0-0,05 40

0,05-0,2 25

0,2-1 0

En la valoracion de los plazos de entregas se sigue un sistema de
puntuaciones similar al anterior segun el numero de dias de retraso de la
entrega respecto al previamente establecido con el proveedor. Para un
periodo de tiempo determinado, el indice de Entregas de un proveedor se

define como:
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INDICE DE ~ NUMERO DIAS RETRASO
VARIACION ENTREGAS DIAS FIJADOS ENTREGA

INDICE DE VARIACION .
PUNTUACION
DE ENTREGAS
0-0,1 30
0,1-0,25 20
0,25-0,50 15
0,50-1 0

Las entregas por adelantado no se penalizaran porque en principio no

suponen un problema para SK10 Andalucia.

Respecto a la valoracion de la cantidad de entregas, al margen de que se
acuerden con el proveedor posibles desviaciones en las cantidades para
lotes grandes o cantidades exactas para lotes pequefios, con caracter

general se establece el siguiente cuadro de valoracion:

VARIACION DE  (CANTIDAD PEDIDA-CANTIDAD ENTREGADA)
CANTIDAD ENTREGAS CANTIDAD PEDIDA

INDICE DE VARIACION DE .
PUNTUACION
CANTIDAD DE ENTREGAS
0 20
0-0,05 15
0,05-0,2 10
0,2-1 0
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Una vez calculados estos tres indices, se calcula el indice de Fiabilidad (I.

F.). Este indice se obtiene en cada recepcién por la media de las
valoraciones asignadas, atendiendo a los criterios descritos para Calidad,

Cantidad y Plazo.
I.LF.=3(PUNTUACION DE CADA INDICE)

Recepcion de Materiales y Almacén introduciran la informacion en el
sistema con las incidencias ocurridas. Tanto el Departamento de Compras

como Calidad tendran a su disposicion esta informacion.

Segun los resultados obtenidos, los proveedores y subcontratistas se

clasificaran del siguiente modo:

CLASIFICACION I.F.
A, bueno 80-100
B, medio 60-80
C, deficiente 0-60

Un indice C de un proveedor durante 6 meses seguidos supondra la
anulacion como proveedor homologado. En el caso de que SK10
Andalucia quisiera seguir trabajando con un proveedor de clasificacion C,
éste debera presentar a SK10 Andalucia un Plan de Mejora o de Acciones

Correctoras para poder mejorar su calificacion como proveedor.

Para los proveedores impuestos por el cliente, se realizara igualmente el

seguimiento de la actitud en las entregas.

El Departamento de Compras s6lo podra realizar pedidos a proveedores

homologados de productos y materiales que influyan directamente en la
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calidad del producto y a aquellos proveedores en cuya ficha de actitud

conste la clasificacion de Nivel A 6 B.

Es responsabilidad del proveedor el denunciar tras la entrega cualquier
elemento o producto defectuoso detectado posteriormente a la entrega y

recepcion en SK10 Andalucia.

A continuacidn se muestra un diagrama de flujo que resume todo el

proceso de homologacién del proveedor:

—{ NUEVO PROVEEDOR ]
|

v
Solicitud de
certificaciones y
homologaciones

Imposicién
por el
cliente

Sl ¢ Proveedor
certificado u

omoloaado?

NO

No
homologado

Solicitud de
encuesta de
APTITUD

Sl ¢ Calificacion

APTA?

No
homologado

h 4
PLAN de
MEJORA

ZRealizacién
de Mejoras?

HOMOLOGADO

Seguimiento de
la ACTITUD

NO




EVALUACION SK SKA-P101
e (O SKIO sy

8. AUDITORIAS A SUMINISTRADORES.

Ademas del seguimiento de la aptitud y actitud, SK10 Andalucia realizara
auditorias e inspecciones, tanto del Proceso como del Sistema de Calidad,
en las instalaciones de aquellos proveedores homologados influyentes en
la calidad de su producto. Estas auditorias son responsabilidad del
Departamento de Calidad y se utilizaran como complemento al seguimiento

de la actitud del proveedor junto con los indices de Calidad.

Sera el Departamento de Calidad quien forme el Equipo de Auditoria, cuyo
auditor jefe pertenecera a dicho departamento. Este sera el grupo de
personas que lleven a cabo la auditoria y aseguraran que la misma se lleve

a cabo de la mejor forma posible.

Todas las auditorias a realizar se encuentran recogidas en el Plan de
Auditorias que establece el Departamento de Calidad en el impreso I-
P101E. Se podran llevar a cabo auditorias fuera de este plan si surge la
necesidad de su realizacion, ya que una caracteristica del plan es que sea
flexible frente a cambios inesperados en la empresa o en su entorno. En la
realizacion de este plan se tendran en cuenta el resultado de auditorias
anteriores, sobre todo en los puntos débiles detectados, ya que con el

tiempo se espera que mediante Planes de Mejora estos dejen de serlo.

Preparacion de la auditoria.

Antes de la realizacién de la auditoria se ha de preparar el cuestionario
adecuado a la misma en funcién del proceso, producto o Sistema de
Calidad que se vaya a auditar. Este cuestionario estara formado por
preguntas bien dirigidas y de respuesta breve y concisa y seguira las
indicaciones dadas por la norma EN9100. Una vez confeccionado se podra
conservar para la auditoria siguiente y afadir aspectos nuevos si es el

caso.
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También se realizara un contacto previo con la seccidén y las personas
implicadas en la auditoria para discutir sobre los puntos que seran objeto
de la auditoria, las fechas, la duracion o cualquier aspecto referente al

desarrollo de esta.

Realizacion de la auditoria.

La auditoria se llevara a cabo en las fechas previstas y con el Equipo de

Auditoria al completo.

En su realizacibn se tomara como guia fundamental el cuestionario
preparado con anterioridad, aunque el grupo esta abierto al dialogo de
otras cuestiones que se presenten durante el desarrollo de la auditoria.
Sera el representante del Departamento de Calidad la persona
responsable de anotar los distintos puntos de vista y sugerencias del grupo
con el fin de obtener las conclusiones propias de la auditoria. Estas
conclusiones se recogeran finalmente en un Informe de Evaluacién,
impreso I-P101F. En este impreso se recogen los distintos elementos de la
norma EN9100 a evaluar (si el elemento no se ha evaluado se marcara la
casilla N/A) y si su calificacién es satisfactoria (S) o si se requiere alguna
accioén correctora de orden mayor (AM) o de orden menor (am). Mediante
las auditorias es posible calificar el Sistema de Calidad del proveedor por
medio de una tabla de puntuaciones. Este dato es importante en la
calificacion de la actitud del proveedor, ya que la calificacion “inaceptable”
excluye inmediatamente al proveedor del Listado de proveedores

homologados de la empresa.

El Informe de evaluacion se dara a conocer a todo el personal implicado en
la seccion auditada y a la Direccion para la posterior toma de acciones
correctoras si son necesarias. En el impreso |I-P101G se recoge la
necesidad de una accion correctora requerida por la auditoria. En este

documento se distingue si la accion correctora requerida es de orden
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mayor (AM) o de orden menor (am), en funcion de la criticidad del

elemento al que afectan, y es donde aparece el analisis de la accion
correctora y su planificacion para la resolucion de la misma por parte del
proveedor. Posteriormente la empresa, por medio del evaluador,

comprobara que la accién correctora se ha llevado a cabo con éxito.

En el caso de desacuerdo por parte del proveedor del Informe de la

auditoria, se pueden dar dos casos:

<~ Que el proveedor no este de acuerdo con el contenido de la
auditoria. En este caso se estudiara el tema y si fuese
necesario se repetira la auditoria por un auditor distinto.

< Que el proveedor se niege a llevar a cabo las acciones
correctoras. En este caso se eliminara al mismo del Listado

de proveedores homologados.

Para el seguimiento de la auditoria, el Departamento de Calidad sera el
encargado de comprobar que se han cumplido los objetivos propuestos y
que se han llevado a cabo las acciones correctoras oportunas en los
plazos previstos, anotandose la fecha de cierre de estas acciones en el
impreso I-P101G. En el caso de que no se hayan cumplido en los plazos
previstos, Calidad tomara las medidas oportunas sin excluir la posibilidad

de eliminar al proveedor del Listado de proveedores homologados.

La realizacion de las auditorias puede variar en funcion del proveedor y de
los resultados obtenidos en auditorias anteriores, siendo recomendable
realizar una auditoria al menos cada tres afios para los proveedores

homologados por la empresa.
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9. SUMINISTRADORES EN EL SISTEMA SAP.

Inclusion de un nuevo proveedor.

Para la introducir a un nuevo proveedor en el sistema informatico SAP
debemos escribir en la parte superior de la pantalla de inicio del sistema la
transaccion MKO1 o seguir la siguiente ruta de acceso:

Pulsamos enter o el icono y se accede a la siguiente pantalla:

v\< Hea  CHESDLD BRI @

Acreedor Crear: Acceso

Acreedor

Organizacion compras

> fcsD (1) (199) bEl | bar07050 | INS -
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A continuacion se completan los datos. Como informacién relevante a

introducir destacamos:

o Caracter
Campos Descripcion
obligatorio

Acreedor Cddigo que identifica al proveedor para el que X

se desea actualizar los datos de compras.
Organizacion |Clave que identifica la organizacion de X
compras compras a la que pertenece el proveedor
Grupo de Clave que identifica el grupo de cuentas en el
cuentas qgue se encuentra clasificado el proveedor.

Se pulsa enter o el icono y pasamos a la pantalla de Datos de

Compras del proveedor:

g| eliBeee CHE aNsa BE @
Acreedor Crear: Datos de Compras
ereedor (857 |

Orgcompras SO

Caondiciones

Moneda de pedido
Condician de pago =

Incoterms

valor minimo pedido

GrEsguema proveedor Esfuerma estindar Proveedor.
Control fecha precio Sin cantral

Datos de venta
Wendedoria
Telefono

Datos de control
Indicador ABC
Modo transp.frontera
Aduana de entrada

Datos varificacidn factura
[[] werific fact base EM

Walores propuestas material
Grupo de compras
Flazo entrega prev. Diais)

> | C5D (1) (199) M2 | hardTOS0 | INS

En esta pantalla destacamos como informacién relevante a completar:
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Campos Descripcion Caracter Comentarios
obligatorio

Moneda de | Clave que identifica la moneda X

pedido con la que se realizan los
pedidos al proveedor.

Condicion |Clave que identifica las X

de pago condiciones de pago
aplicables, en forma de tipos
de descuento y plazos de
pago.

Incoterms |Clave que identifica el
incoterm aplicable al
proveedor.

Valor Valor minimo previsto para los

minimo pedidos al proveedor.

pedido

Vendedor/a |[Nombre y apellidos del
vendedor encargado en el
proveedor.

Teléfono Numero de teléfono del
proveedor.

Verificacion | Indicador que determina que X

factura para una posicion de pedido o

base EM factura se prevé un control de
facturas basado en la entrada
de mercancias.

Grupo de|Clave que identifica al

compras comprador o0 grupo de

compradores responsables de

las actividades de compra.
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Campos Descripcion Car-écter _ Comentarios
obligatorio
Plazo Numero de dias que se
entrega requieren para adquirir el
previsto material mediante el
aprovisionamiento externo del
proveedor.
Indicador Indica la clasificacion del
ABC proveedor tras su evaluacion.
Modo Identifica la via de expedicion Obligatorio
transporte |utilizada en la importacion o para
frontera exportacion de mercancias al proveedores
cruzar la frontera. extranjeros
Aduana de|Indica el codigo del puesto de Obligatorio
entrada aduanas, a través del que las para
mercancias abandonan o proveedores
entran en el pais. extranjeros

’ ]
Una vez completados los campos deseados, se pulsa el botdn para
grabar la informacion introducida. El sistema informara de la creacion del
nuevo proveedor mediante un mensaje en la parte inferior de la pantalla:

“El proveedor ha sido creado en la organizaciéon de compras”.

Modificacion de datos de un proveedor.

Para modificar datos relativos a un proveedor ya existente escribimos en la
parte superior de la pantalla de inicio de SAP la transaccion MK02 o

seguimos la ruta de acceso:
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Tras pulsar enter o accedemos a la pantalla que se muestra a
continuacion, donde obligatoriamente debemos introducir los datos de los
campos “Acreedor’ y “Organizacion de compras”. Dependiendo de la
informacion que queramos actualizar, se marcaran las opciones dentro de
‘Datos generales” que ofrece el sistema. Para cambiar datos relativos a
compras, seleccionamos “Datos de compras” dentro de “Datos

organizacion compras”.

g  aldd eee SHnE o0 B o

Acreedor Modificar: Acceso

Datos generales
[] Direccidn
[] Contral

[] Pagos

Datos arganizacion compras
[] Datos de compras

[] Func.interlocutar

[> | CSD (1) (199) k|| bard7050 | INS
=




EVALUACION SKA-P101
SK
.. _ ANDA L]g .

Pulsamos & o enter y accedemos, al igual que cuando creamos un

proveedor nuevo, a la pantalla de Datos de Compras del proveedor.

. . ]
Cambiamos los datos que sean necesarios y pulsamos para grabar las
modificaciones realizadas. El sistema informa en la parte inferior de la
pantalla de las modificaciones grabadas: “Se han efectuado

modificaciones”.

Visualizacion de datos de compras de proveedores.

En este caso escribimos en la parte superior de la pantalla la transaccion

MKO3 o seguimos la ruta:

LOGISTICA

L GESTION DE MATERIALES

L COMPRAS

L DATOS MAESTROS

I—V PROVEEDOR

L’ COMPRAS

L VISUAL

Pulsamos enter o & y se muestra a la pantalla:
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g 00 sliBHIeee CHB ovcon NE @B

Acreedor Visualizar: Acceso

Datos generales

[] Direccign
[] cCantral
[] Pagos

Datos organizacidn compras

Datas de compras
[] Func.interlocutor

I [ csD ey 1oy bl paro7oso INs

Completamos los campos obligatorios “Acreedor” y “Organizacion
compras” y marcamos dentro de “Datos generales” los datos a visualizar.
Después de pulsar enter accedemos a la pantalla Datos de Compras
donde, como hemos visto anteriormente, se muestran los datos relativos a

compras del proveedor. Para salir de esta pantalla y de las anteriores

pulsamos el icono E

Visualizacion del listado de proveedores.

En el listado de proveedores encontramos a los datos de los distintos
proveedores que abastecen a SK10 Andalucia de bienes y servicios. Para
visualizar este listado debemos escribir en la parte superior de la pantalla
de inicio del sistema la transaccion MKVZ o seguir la siguiente ruta de

acceso:
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Se muestra la siguiente pantalla:

g  sliBeee 2HE snhoy NE 0N
Lista proveedores compras

Se rellenan los campos de seleccion dependiendo de la busqueda a
realizar. Para cada campo es posible introducir un unico valor o un rango

. = . . . .
pulsando el icono . Ningun campo es de obligado cumplimiento, con lo
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que podemos visualizar la totalidad de los proveedores que abastecen a la

empresa si asi lo deseamos.

Campos

Descripcion

Proveedor

Caodigo que identifica al proveedor para el que desea

lanzarse el informe.

Organizacion de

Clave que identifica la organizacién de compras para

compras la que desea lanzarse el informe.
Concepto de | Denominacion breve que identifica al proveedor cuyo
busqueda registro desea listarse.

Grupo de cuentas

Clave que identifica el grupo de cuentas cuyos

proveedores desean mostrarse en el informe.

Tras introducir los criterios de seleccion, se pulsa sobre @ para ejecutar:

Lista Tratar Pasara Entorno

2 aHeae SHE Hhoan BE @m

yuda

Lista proveedores compras
Sy Compras | éyr Central

Proveedor Nombre Grupo  Concpt.hisg Bloguen Pet
OrgGo Denominaci dn tondP Incoterms
Yalor minimo ped. Moneda ‘Vendedor Teléfono

I«10]

1 ATRERUP
Alameda 2
ES 28000 Madrid

SCO1 Org. Compras SUBCONT aep1  FOB
a,08 EUR Pedro Martin 9993999999

PH& AIRGRUP

2 Wurst Maschine
Munchen 78
DE 80060 Munich

8,08 CHF

SCO1 Org. Compras SUBCONT geo CPT

PCOM  WURST MASC
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EVALUACION SKA-P101
SK
.. _ ANDA L]g .

Seleccionamos el registro de proveedor cuya informacién de compras

St COmpras G Central

desea consultarse, y se pulsa sobre , 0 sobre para

acceder a la informacioén general del proveedor. Se pulsa el icono & para

salir.

10. ANEXOS.

A continuacién se muestran los distintos impresos utilizados para la

evaluacion de proveedores. Estos impresos son:

< Impreso I-P101A, para la recogida de la informacién general
relativa al proveedor: Anexo |.

< Impreso I-P101B, para la evaluacion de la aptitud de los
proveedores: Anexo |l.

< Impreso I|-P101C, donde se recoge el resultado de la
evaluacion anterior: Anexo lll.

< Impreso I-P101D, en el que se muestran los proveedores

homologados: Anexo IV.

< Impreso I-P101E, “Plan de auditorias™: Anexo V.

< Impreso I-P101F, “Informe de evaluacién de auditoria”: Anexo
VI.

< Impreso I-P101G, “Necesidad de accion correctora”. Anexo
VII.

Ademas de estos impresos, el Departamento de Calidad debera recopilar
la informacién sobre certificaciones con las que cuenta el proveedor y

sobre Planes de Mejora establecidas por el mismo.



ANEXO I: Impreso I-P101A “Informacién general del

suministrador”



INFORMACION GENERAL DEL SUMINISTRADOR N° SUMINISTRADOR:
DEPARTAMENTO DE CALIDAD | FECHA:

DATOS GENERALES

NOMBRE:

DIRECCION

TELEFONO

FAX

RESPONSABLE GARANTIA DE
CALIDAD

PORCENTAJE FABRICACION
MERCADO

AERONAUTICO

AUTOMOCION

NAVAL

ELECTRONICO

OTROS

N° TOTAL EMPLEADOS

CALIDAD

INGENIERIA

PRODUCCION

CLIENTES MAS IMPORTANTES

TIPO DE PRODUCTO O SERVICIO QUE OFRECE




INFORMACION GENERAL DEL SUMINISTRADOR N° SUMINISTRADOR:
DEPARTAMENTO DE CALIDAD | FECHA:

Il. INSTALACIONES

SUPERFICIE TOTAL (m?)

FABRICACION

ALMACENES

CALIDAD

ENSAYOS

OTROS

[I. APROBACIONES

APORBACIONES OFICIALES APROBACIONES POR OTRAS COMPANIAS

MANUAL DE CALIDAD. REFERENCIA Y FECHA DE LA ULTIMA REVISION

V. PROCESOS ESPECIALES DISPONIBLES

V. ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS




INFORMACION GENERAL DEL SUMINISTRADOR N° SUMINISTRADOR:

DEPARTAMENTO DE CALIDAD

FECHA:

VI. MEDIOS DE PRUEBA Y ENSAYOS DISPONIBLES

CANTIDAD

DENOMINACION

VIl.  GRUPOS DE MAQUINAS PRINCIPALES

CANTIDAD

DENOMINACION




ANEXO Il: Impreso [-P101B “Cuestionario de

evaluacion de la aptitud de los proveedores”



CUESTIONARIO DE APTITUD DEL PROVEEDOR INFORME N°:
DEPARTAMENTO DE CALIDAD | FECHA:

DATOS GENERALES

N° SUMINISTRADOR

NOMBRE:

DIRECCION

POBLACION, PROVINCIA

TELEFONO

FAX

TIPO DE ACTIVIDAD

Il. PLANTILLA

GERENTE

RESPONSABLE DE CALIDAD

COMERCIAL, PERSONAL DE
CONTACTO

N° TOTAL DE PERSONAL

PERSONAL DE CALIDAD

PERSONAL DE INGENIERIA

PERSONAL DE PRODUCCION

[I. OTROS DATOS DE INTERES

CLIENTES MAS IMPORTANTES

PRINCIPALES PROVEEDORES




CUESTIONARIO DE APTITUD DEL PROVEEDOR INFORME N°:

DEPARTAMENTO DE CALIDAD | FECHA:

HOMOLOGACIONES OBTENIDAS

V. POLITICA DE CALIDAD Y ORGANIZACION

Sl

NO

La empresa tiene definida una Politica de Calidad

Existe Manual de Calidad

Esta definido el organigrama de la empresa con todas sus funciones

Las responsabilidades de Calidad alcanzan a todo el personal

V. DEFINICION DEL PRODUCTO O PROCESO

Sl

NO

La documentacién abarca las Especificaciones Técnicas del Producto, del

Proceso y a las Especificaciones de Calidad

El responsable de Calidad interviene en la definicion de las Especificaciones

Comercial aporta toda la documentacion necesaria para la definicion

VI.  APROVISIONAMIENTOS

Sl

NO

Las compras se realizan soélo a proveedores homologados

Los proveedores disponen de Pliego de Condiciones Técnicas

Se realiza una evaluacion continuada a los proveedores

VIl. PRODUCCION

Sl

NO

Los Procesos estan actualizados

Existe garantia de que se cumplan los Procesos establecidos

Esta implantado un Plan de Mantenimiento Total

Se garantiza la Trazabilidad de los Productos

Existe un Procedimiento de identificacion de los Productos segun la fase de

proceso, el estado de aceptacion u otras caracteristicas




CUESTIONARIO DE APTITUD DEL PROVEEDOR INFORME N°:

DEPARTAMENTO DE CALIDAD | FECHA:

VIII. INSPECCION

Sl

NO

Existen Procedimientos de Inspeccion definidos para la Recepcion, el

Proceso y el Producto Final

Los criterios de Aceptacion y Rechazo estan definidos por escrito

Existe Autocontrol

Estan implantadas Técnicas Estadisticas

Existe un Procedimiento que define el tratamiento a dar a las No

Conformidades indicando las posibles Acciones Correctivas

Se dispone de Utiles de Verificacion suficientes en cada puesto de trabajo y

Control

Los Utiles de Verificacién son calibrados y mantenidos seglin un programa

establecido

Esta implantado un sistema de Auditorias internas

IX. MANIPULACION Y ALMACENAJE

Sl

NO

Existe algun Procedimiento que define el sistema de manipulacion a aplicar

Los Productos tienen fecha de caducidad

X. FORMACION

Sl

NO

Existen Programas de Formacion y Motivacion a todos los niveles de la

Empresa

Estos Programas alcanzan a temas de Calidad




ANEXO llI: Impreso I-P101C “Evaluacion de la aptitud

de los proveedores”



EVALUACION DE APTITUD DEL PROVEEDOR

DEPARTAMENTO DE CALIDAD | FECHA:

INFORME N°:

NOMBRE DE LA EMPRESA:

DATOS

DIRECCION

POBLACION, PROVINCIA

TELEFONO

FAX

PERSONAL DE
CONTACTO

JEFE DE EVALUACION:

FAMILIA DE PRODUCTOS RELACIONADOS CON LA EVALUACION:

METODO DE EVALUACION:

CALIFICACION OBTENIDA:

OBSERVACIONES:

Firma Responsable de calidad

Fdo.:

Firma Evaluador

Fdo.:




ANEXO IV: Impreso [-P101D “Listado de

proveedores homologados”



LISTADO DE PROVEEDORES HOMOLOGADOS

DEPARTAMENTO DE CALIDAD

FECHA:

Y SKI10

ANDALUCIA

PROVEEDORES HOMOLOGADOS POR SK10 ANDALUCIA

NO

PROVEEDOR

SUMINISTROS

ACTITUD




ANEXO V: Impreso I-P101E “Plan de auditorias”



PLAN DE AUDITORIAS

DEPARTAMENTO DE CALIDAD SK1
ANDA LU C I Am—

] ANO: )
No° TEMA AUDITORIA REFERENCIA AUDITORIA
ENE FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SEP | OCT | NOV | DIC

OBSERVACIONES: Preparado | Revisado | Aprobado

Nombre

Fecha

Firma




ANEXO VI: Impreso I-P101F “Informe de evaluacion

de auditoria”



INFORME DE EVALUACION DE AUDITORIA : SK D
DEPARTAMENTO DE CALIDAD AND A |_1U CIA

DATOS GENERALES DE LA EVALUACION

REFERENCIA AUDITORIA:

N° SUMINISTRADOR/ NOMBRE DE LA EMPRESA:

DIRECCION

POBLACION, PROVINCIA

TELEFONO

FAX

E-MAIL

REPRESENTANTE  PARA
LA EVALUACION/CARGO

REPRESENTANTE DE LA
DIRECCION/CARGO

REGISTRO ISO

REGISTRADA COMO ISO o Sl o NO

NORMA ISO/REVISION

NOMBRE DEL REGISTRADOR

FECHA DE VALIDEZ

EQUIPO EVALUADOR

NOMBRE EVALUADOR LIDER

AUDITOR CERTIFICADO o Sl o NO

OTROS MIEMBROS DEL EQUIPO EVALUADOR




INFORME DE EVALUACION DE AUDITORIA
| SK10

DEPARTAMENTO DE CALIDAD

ANDALUC

A

FECHAS DE LA EVALUACION

FECHA DE INICIO: FECHA DE FIN:

ALCANCE DE LA EVALUACION

EVALUACION TOTAL

EVALUACION PARCIAL

EVALUACION INICIAL

RE-EVALUACION

OTROS

EVALUADOS TODOS LOS ELEMENTOS EN9100

EVALUADOS ALGUNOS ELEMENTOS EN9100

DISPOSICION DE LA EVALUACION

CUMPLE

NO CUMPLE

CUMPLE CON ACCIONES CORRECTORAS MENORES

PUNTUACION RESULTANTE:

APROBACION DE LA EVALUACION

EMPRESA EVALUADORA FECHA EVALUADOR LIDER

FIRMA

' Acuerdo de distribucion: este informe de evaluacion es propiedad del Proveedor evaluado y de la Empresa

evaluadora. La distribucion parcial o total a otras companiias esta autorizada después de que exista un acuerdo

escrito entre el Suministrador evaluado y la Empresa evaluadora. La firma de un Representante Autorizado de la

Empresa evaluadora indica que este informe puede ser copiado por el Proveedor para otros clientes. En este

Ultimo caso, el informe se copiara en su totalidad.
Representante Autorizado de Empresa Evaluadora:

Firma:

Fecha:




INFORME DE EVALUACION DE AUDITORIA : SK D
DEPARTAMENTO DE CALIDAD AND A |_1U CIA

Il. CONCLUSIONES DE LA EVALUACION

COMENTARIOS GENERALES SOBRE LA ORGANIZACION Y EL SISTEMA DE
CALIDAD

PUNTOS FUERTES

PUNTOS DEBILES




INFORME DE EVALUACION DE AUDITORIA : SK D
DEPARTAMENTO DE CALIDAD AND A |_1U CIA

[I. RESUMEN DEL RESULTADO DE LA EVALUACION

SUMINISTRADOR:

RESULTADO DE LA EVALUACION:

RESULTADO N° ACCION CORRECTORA
S| AM am | N/A (AM/am)

ELEMENTOS EN9100

1. Responsabilidad de la direccion.

2. Sistema de Calidad.

3. Revisién del contrato.

4. Control del disefo.

5. Control de la documentacioén y los

datos.

6. Compras.

7. Control de productos

suministrados por los clientes.

8. Identificacion y trazabilidad del

producto.

9. Control de los procesos.

10. Inspeccion y ensayo.

11. Control de los equipos de

inspeccion, medicidn y ensayo.

12. Estado de inspeccion y ensayo.

13. Control de los productos no

conformes.

14. Acciones correctoras y

preventivas.

15. Manipulacién, almacenamiento,

embalaje, conservacion y entrega.

16. Control de los registros de

calidad.

17. Auditoria interna de calidad.

18. Formacion.

19. Servicio postventa.

20. Técnicas estadisticas.

RESUMEN DE RESULTADOS

Empresa Evaluadora Lider evaluador Firma




INFORME DE EVALUACION DE AUDITORIA ;
| SK10

DEPARTAMENTO DE CALIDAD

ANDALUCIA

V. TABLA DE PUNTUACION DE LA EVALUACION

SUMINISTRADOR:

ELEMENTOS EN9100

RESULTADO . Ne° ACCION

CORRECTORA
(AM/am)

Resultado
Max. Res

1. Responsabilidad de la direccién.

. Sistema de Calidad.

. Revisién del contrato.

. Control del disefio.

. Control de la documentacién y los datos.

. Compras.

N N g N N | Coeficiente

Nl O o M WD

. Control de productos suministrados por los

clientes.

-

8. Identificacién y trazabilidad del producto.

9. Control de los procesos.

10. Inspeccién y ensayo.

Nl o N

11. Control de los equipos de inspeccion,

medicién y ensayo.

-

12. Estado de inspeccion y ensayo.

13. Control de los productos no conformes.

14. Acciones correctoras y preventivas.

15. Manipulacién, almacenamiento, embalaje,

conservacion y entrega.

N N N =

16. Control de los registros de calidad.

-

17. Auditoria interna de calidad.

18. Formacion.

19. Servicio postventa.

20. Técnicas estadisticas.

=N NN

PUNTUACION SISTEMA DE CALIDAD =

20><R_

CLASIFICACION

PUNTUACION

A, bueno

15=A<20

B, medio

11=B<15

C, deficiente

0=<C<11

El Suministrador evaluado esta conforme con esta puntuacién y con las Acciones Correctoras

solicitadas

Representante Suministrador Firma

Fecha




ANEXO VII: Impreso 1-P101G “Necesidad de

accion correctora”



NECESIDAD DE ACCION CORRECTORA

N° ACCION CORRECTORA: FECHA: : SK"D

ANDALUCIA

SUMINISTRADOR:

REFERENCIA DE AUDITORIA:

NORMA DE REFERENCIA: ELEMENTO IMPLICADO DE LA NORMA:

DESCRIPCION DE LA NO-CONFORMIDAD (Indicar criticidad AM/am):

EVALUADOR: FIRMA:

ANALISIS Y PLANIFICACION DE ACCION CORRECTORA

CAUSA RAIZ:

DESCRIPCION DE ACCION CORRECTORA:

FECHA PLANIFICADA DE IMPLANTACION:

VERIFICACION DE IMPLANTACION DE ACCION CORRECTORA

REPRESENTANTE FIRMA: FECHA:
SUMINISTRADOR:

VERIFICACION DE TERMINACION DE ACCION CORRECTORA

REPRESENTANTE FIRMA: FECHA:
SUMINISTRADOR:

VERIFICACION DE IMPLANTACION COMPLETA DE ACCION CORRECTORA POR
EMPRESA EVALUADORA

IMPLANTACION TOTAL DE ACCION CORRECTORA:
0 ACEPTADA 0 NO ACEPTADA

EVALUADOR: FIRMA: FECHA:




B O SK10

PROCEDIMIENTO DE COMPRAS

Preparado Revisado Aprobado

Nombre

Fecha

Firma
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PROCEDIMIENTO SK1D SKA-P103

1. OBJETO Y ALCANCE.

El objeto de este procedimiento es establecer una sistematica en el
proceso de compra que garantice que la adquisicion de bienes y servicios
se realiza con los criterios de fiabilidad, transparencia, servicio a los
departamentos de la empresa, adecuacion al Sistema de Calidad y a los

requerimientos especificos de fabricacion de sus productos.

Las compras incluidas en este procedimiento son las realizadas por el
Departamento de Planificacion Compras y Logistica perteneciente a SK10

Andalucia.

2. APLICABILIDAD.

Este procedimiento es aplicable a todas las adquisiciones, cualquiera que
sea su destino o naturaleza, tanto de bienes como de servicios, que realice
SK10 Andalucia. Asimismo este procedimiento es aplicable a todos los

departamentos de la empresa como demandantes de bienes o servicios.

3. DOCUMENTACION APLICABLE.

SKA-P101 "Evaluacion y seleccion de proveedores”.
EN 9100

4. DEFINICIONES.

Pedido: documento de compra por el que la empresa transmite la
necesidad de un producto o servicio a un proveedor a cambio de una

determinada cantidad de dinero.

Material: Se define asi a la materia prima que entra a formar parte, de una

forma directa, del producto final en una u otra fase del proceso.



PROCEDIMIENTO SK1D SKA-P103

Material avionable: elemento componente en el proceso de produccion

del avién que luego forma parte del mismo.

Material no avionable: elemento componente en el proceso de produccién

del avion que no forma parte del mismo.

Material auxiliar: elemento componente que sin pertenecer al proceso de

produccion es necesario para la consecucion del mismo.

Suministrador, proveedor: aquel que suministra productos de acuerdo

con una especificacion, ya sea propia o requerida por el cliente.

5. RESPONSABILIDADES EN EL PROCESO DE COMPRA.

El personal del Departamento Compras tiene la responsabilidad de realizar
la gestion de compras, salvo orden de Gerencia y emite la orden de
compra, es decir, el pedido. El personal de Compras tiene la
responsabilidad de realizar el seguimiento de cada orden de compra o

pedido.

La codificacion de los materiales avionables es responsabilidad de
Ingenieria de Produccién, siendo responsabilidad de Compras la

codificacion de los materiales generales o de uso general.

El Departamento de Ingenieria deberd definir las condiciones técnicas

aplicables a cada producto.

El Departamento de Calidad ha de definir al personal de Compras las
clausulas de calidad aplicables que contienen los requisitos de calidad de

los productos asi como la relacion de los suministradores aprobados.



PROCEDIMIENTO SK1D | SKA-P103 |
.. _ ANDALUCIA ev.

Los suministradores de productos sin requisitos de calidad pueden ser

propuestos por los Responsables de Programa o mantenimiento, siendo

responsabilidad de Compras la eleccion del mas idoneo.

Los Responsables de Programa han de expresar las necesidades al

Departamento de Compras.

6. METODOLOGIA DEL PROCESO DE COMPRA.

Existen dos tipos de compras: las que se refieren a productos tangibles y
gue se entregan fisicamente en los almacenes y las de los intangibles,

como servicios u obras, que no se dan de alta en almaceén.

Tanto en los primeros como en los segundos pueden existir o no requisitos
de calidad, como especificaciones a cumplir establecidas por la Direccién
de Calidad.

Recepcion de necesidades.

En los pedidos de material avionable el personal de Compras conocera las
necesidades en funcién de las fechas de entrega del cliente teniendo en

cuenta la configuracion del producto mantenida al dia en SAP.

En el caso de los pedidos de material auxiliar las necesidades han de
llegar a través de las peticiones de los Responsables de Programa. En el
formato de “Peticion de compra de material auxiliar”, impreso I-P103A, el
interesado expresa la necesidad de una adquisicion. Esta ha de contar con
la firma del Director de Produccion. Se ha de expresar el tipo de producto,
el suministrador, la cantidad, los requisitos técnicos y el precio.



PROCEDIMIENTO SK1D | SKA-P103 |
.. _ ANDALUCIA ev.

Busqueday eleccion de proveedores.

Para la eleccion de suministradores con requisitos de calidad, la Direccion
de Calidad ha de mantener actualizado el “Listado de proveedores
homologados” a los que se puede realizar las compras. Dicho listado se
encuentra habilitado informaticamente para permitir un acceso en tiempo
real a dicha informacion al personal de compras. El listado seré actualizado
periodicamente segun el procedimiento SKA-P101 "Evaluacion y seleccion

de proveedores".

En la demanda por parte del personal de la Direccion de Produccién de
posibles suministradores, o en la presentacion de ofertas a SK10

Andalucia, el personal de compras procede de forma general como sigue:

Se estudian las caracteristicas que ha de cumplir el producto.
Se buscan suministradores.

Se obtienen muestras del producto si es posible.

SRR

Se pregunta a la Direccion de Produccion si cumple con sus

expectativas.

<>

Se pregunta a la Direccion de Calidad si cumple con los
requisitos de calidad.

<~ Si son positivas las dos respuestas, se deja al suministrador
en cartera y se solicita que sea evaluado por la Direccion de
Calidad.

En las relaciones con los suministradores, es conveniente por parte de los

interlocutores tener en cuenta las siguientes recomendaciones:

<~ Actuar con la ética profesional que requiere el puesto de
compras.

< Establecer comunicaciones apropiadas, en los dos sentidos,
para la resolucién de problemas.



PROCEDIMIENTO SK1D SKA-P103

< Divulgar la filosofia a seguir en la gestion de productos no

conformes (ID°S).

< Participar en iniciativas comunes de Mejora de Calidad y
fomentar la Mejora Continua.

< Involucrarles, en la medida de lo posible, en actividades de

disefio que puedan afectarles.

<>

Contar con estrategias conjuntas de compra.

< Evaluar y reconocer sus logros.

Requisitos de calidad.

Los requisitos de calidad debe determinarlos el Departamento de Calidad,
gue los registra en el programa informatico, al cual accede el personal de
Compras para expresarlos en el apartado de clausulas de calidad de la

orden de compra.

Si se han de inspeccionar las instalaciones del suministrador, ha de
incluirse un apartado que lo mencione expresamente, asi como las
posibles inspecciones que desee realizar el cliente 0 su representante, en
cuyo caso solo puede ser solicitada por este. En estos casos Compras

enviara los datos técnicos necesarios para conocer el producto.

La Direccién de Calidad informara a compras si, ademas de la orden de
compra 0 en sustitucién de esta, se cuenta con otro tipo de acuerdos,

como acuerdos de Calidad Concertada.

También se informara si en los documentos de compra se han de incluir
otros aspectos que afecten al suministrador que no sean los citados en el

apartado anterior.



PROCEDIMIENTO SK1D | SKA-P103 |
.. _ ANDALUCIA ev.

Realizacion de la orden de compra.

Cualquiera de las personas del Departamento de Compras puede
gestionar una adquisicion y negociar el precio y plazo de entrega,

justificando documentalmente la variacion del suministrador o precios.

Han de estar claramente expresados los datos que definen el pedido:
codificacion, productos solicitados, cantidad, caracteristicas técnicas (si

existen requisitos de calidad), precios y plazos de entrega.

Todas las 6rdenes de compra han de enviarse a los suministradores via
fax, e-mail o cualquier otro medio habilitado a tal efecto. Una vez enviado,
el personal de Compras solicita al suministrador telefonicamente o
mediante otro medio de comunicacion la confirmacién de que ha llegado la
transmision, con la consecuente aceptacion tanto del precio como del

plazo.

El Departamento de Compras, como negociadores de las condiciones de
compra con el suministrador ha de tener una adecuada comunicacién con

la Direcciéon de Calidad con el fin de:

< ldentificar la criticidad, a efectos de incumplimientos
potenciales de calidad y plazos de entrega.
< Trasladar mayor responsabilidad al suministrador y disminuir,

en la medida de lo posible, los controles sobre el producto.
El seguimiento de la adquisicion lo realiza el personal de Compras.
Las solicitudes pedidos de materiales que se encuentren dentro de la

planificacion de necesidades se crean automaticamente en el sistema

SAP. La realizacion del pedido a partir de esta solicitud se lleva a cabo por
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personal de Compras segun se explica en el apartado 7 de este

procedimiento.

La orden de compra tiene el formato que se muestra en el Anexo Il, que se
corresponde con el formato que crea automaticamente el sistema SAP. En
todos los pedidos la orden de compra es visada por la Gerencia y en los

del Departamento de Producciéon también por el Director de Produccién.

Llegaday recepcién del producto.

Cuando el producto llega a las instalaciones de SK10 Andalucia el
personal de almaceén realizara las inspecciones cuantitativas y cualitativas,
identifica el material y lo coloca en la zona de recepcion para que el
personal de Calidad realice las comprobaciones necesarias que evidencien
que los productos cumplen con las caracteristicas técnicas recogidas en la

orden de compra.

Posteriormente, cuando Calidad dé el visto bueno, el personal de almacén

lo ubica en las estanterias y le da entrada informatica.

Si el resultado es satisfactorio, el personal de almacén ha de entregar en el
Departamento de Compras los albaranes. Como consecuencia de esto, en
el programa informético se recepciona el pedido generando el albaran
interno de entrada. El albaran se archiva en Compras hasta la llegada de la
factura, se comprueba que esta conforme y se envia a la Gerencia para la
conformacién de la factura. Una vez conformada se contabiliza en el
Departamento Financiero y se archivan por un lado las facturas y por otro
los pedidos con sus albaranes.

El conjunto de estas etapas y la documentacion generada en cada una de

ellas se resume en el siguiente flujograma:
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Proveedor Caja Administracion Compras Recepcion Usuarios

Ofertas Solicitud de compra Ofertas Solicitud de compra
Aprobacion Pedido
(Gerencia) Informe del estade de gu Solicitud

r

1.-Pedide de compra

2 -Recepeién Copia de pedido a

Aguse de recibe a Compfas | 3.~Adminisfracion recepcion
|4.-Seguimienta

&

Parte de entrada il Parte de entrada

Recepsién N . recepeidn
Firma Pedide |
(Gerancia) 1
v | v ;
Factura aprobada Conformacion : =Calidad
Factura !
(Gerencia) !

¥
Cheque pago I Preparacion cheque

- v L
-Archivo de pedidos + Adjuntar albaran + -&rchive de pedidos - Dar albaran 3 Admon.
factura conformada + factura + copia pedido zecusnciales con su - Definir horarios entrega.
albaran para conformar. histarico de ofertas - Recepcidn en FW
{numeradas s2gun
usuarios)

7. PROCESO DE COMPRA EN EL SISTEMA SAP.

Visualizacion del listado de proveedores.

En el listado de proveedores encontramos a los datos de los distintos
proveedores que abastecen a SK10 Andalucia de bienes y servicios. Para
visualizar este listado debemos escribir en la parte superior de la pantalla
de inicio del sistema la transaccion MKVZ o seguir la siguiente ruta de

acceso:
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ANDALUCIA

Se muestra la siguiente pantalla:

g siBieee 2hE sunoy DE QN
Lista proveedores compras

Se rellenan los campos de selecciébn dependiendo de la busqueda a
realizar. Para cada campo es posible introducir un Gnico valor o un rango



PROCEDIMIENTO

SK SKA-P103
ANDA L]g ev.

pulsando el icono @ Ningun campo es de obligado cumplimiento, con lo

gue podemos visualizar la totalidad de los proveedores que abastecen a la

empresa si asi lo deseamos.

Campos Descripcion

Proveedor Caodigo que identifica al proveedor para el que desea

lanzarse el informe.

Organizacion de |Clave que identifica la organizacion de compras para

compras la que desea lanzarse el informe.
Concepto de | Denominacion breve que identifica al proveedor cuyo
blusqueda registro desea listarse.

Grupo de cuentas |Clave que identifica el grupo de cuentas cuyos

proveedores desean mostrarse en el informe.

Tras introducir los criterios de seleccion, se pulsa sobre @ para ejecutar:

Lista Tratar Pasara Entomo £ Ayuda
& afa 8| QLoHB ODhLO BE @@

Lista proveedores compras

Gy Compras Gy Central

1[4][+]

Proveedor  Nombre Grupo  Concpt . hisg. Bloguen Pet
OrgCo Denominacidn ConddP Incoterms
Walor minimo ped. Moneda Wendedor Teléfono
1 AIRGRUP FHA AIRGRUP
Alameda 2
ES 28000 Madrid
SCB1 Org. Compras SUBCONT 0@e1  FOB
0,00 EUR Pedro Martin 999993999
2 Wurst Maschine FGOM  WURST MASC
Munchen 73
DE 008808 Munich
SCE1 Org. Compras SUBCONT oea1  CPT
0,00 CHF
g International Warehouse PEX INTERNATIO

34 Round Street
Us oeeoe Yashington
SCO1 Org. Compras SUBCONT ooe1  FOB
0,00 UsD

4 Cerezo
Republica Argentina 3
ES 28000 Madrid

FROF  CEREZD

3 Bauloises
Ch RBY BT4 Alherta

SCE1 Org. Compras SUBCONT 0EET  EXW
0,00 EUR
5 Boomerang PEX BOOMERANG

SCE1 Org. Compras SUBCONT POROD PP
o, 80 uso Yon Smith BEGEBGRGE

g Daimiel

PHA DAIMIEL

B ICSD (13 (199 bardy0s | INS 2
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Seleccionamos el registro de proveedor cuya informacién de compras

St COmpras G Central

desea consultarse, y se pulsa sobre , 0 sobre para

acceder a la informacion general del proveedor. Se pulsa el icono & para

salir.

Creacion de una solicitud de pedido.

Las solicitudes de pedido se crearan de forma automética a partir de la
planificacion de necesidades. Sin embargo, es posible su creacion manual

cuando las necesidades asi lo requieran.

Para la creacion de una solicitud de pedido normal, que son los pedidos
para materiales de produccién, se escribe en la parte superior de la

pantalla de inicio la transaccion ME51N o sigue la ruta:

LOGISTICA

GESTION DE MATERIALES

A 4

COMPRAS

A 4

A 4

SOLICITUD DE PEDIDO

A 4

CREAR

Se accede a la siguiente pantalla:
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BABICER ERE 008 FEE @m
[ Crear soiicitud de pedido

| O gt | B o |68 v perone
k=

‘ ?la | E\QI%IB |-@al|3 alﬁ|a |\ | @Ualnresdepmpuesla I

Material Texto breve Cantidad Feentrega  |Gpo.atic Centro Almacén

1 Positidn nueva

Se selecciona la clase de solicitud de pedido que desea crearse pulsando
sobre B en la parte superior izquierda de la pantalla, y se marca
\NBSOLICITUDDEP.. dg entre los valores posibles de la lista. A continuacion, se

procede a completar la informacion relevante. Si desea actualizarse un

texto descriptivo a nivel de cabecera, se pulsa sobre para
desplegar la vista que contiene la informacién de cabecera:
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BAH CEa SEE DT Oa EE@mE
I Crear solicitud de pedido

| 5 | [ e oratoreonl

@] NESCLCTUDDEF. 8| | [

=

[2] Mota de cabecera

[«][»] 1 Editortexta c.. B

-@ BIE alﬁ\a || | @Flvalores de propuesta
P [Material  [Tetobreve |

Cantidad Fe.entrega | Gpo.artic.

Cenitro Altnacén

e e 1

Para la actualizacion de las posiciones de la solicitud de pedido normal, se

rellenan los campos que se muestran a continuacion y que se detallan en
la siguiente tabla:

ajaHIC@aR  CRE S5 4085 FEE @
{ Crear solicitud de pedido

Resumen documento activo | @

| | Ayuda ‘ Parametriz.personal ‘
B NosOLCTUROEP- B L]
il

haterial Texto breve

Cantidad Feentrega |Gpo.aric. Centro
100 28.09.2004 |KIT SUBCONTR

Almacan
1000584 KIT-T2302-01A-K01-Rv1-2

101011000584, KIT-TY2302-01A-K01-Rv1-2
Datos del material r Cantidades y fachas r Va\uracic’m/’ Imputacidn

&R 1 \al Tpimput K Centrodec.. @ Distribucidn

Puesto descarga
Cta.mayar Gloe1a
Sociedad CO 5001
Centro de coste AL9AG

r Fuente aprovisionam r Status r Fersona ...

Imputacion simple B Soc

SCO01 Empre. &

Destinataria
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Campos

Descripcion

Caracter

obligatorio

Comentarios

Material

identificativo del
de

Caddigo
material objeto

aprovisionamiento.

X

Tipo de

posicion (P)

Clave que identifica el tipo
de posicion, que especifica
como se controla el
aprovisionamiento para una
posicion. (Determina la
seleccibn de campos e

imagenes, etc.)

Valores de

entrada:

C : Consignacion

En blanco: Normal

Tipo
imputacion

(1

Este campo soOlo se

informa  con caracter
obligatorio para posiciones
con materiales de gasto,
es decir no almacenables,
que necesariamente
exigen una imputacion a

un centro de coste.

K-CENTRO
COSTE

DE

Centro

Clave que identifica el
centro al que corresponde

la solicitud de pedido.

Cantidad

Cantidad de
solicitada para la compra.

material
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Campos

Descripcion

Caracter

obligatorio

Comentarios

Centro de

coste

Este campo sélo se
actualiza cuando se ha
indicado en imputacion el
valor ‘K, es decir;
posiciones imputadas a
centro de coste. Se
introduce el coédigo que
identifica al centro de
coste, seleccionandolo de
la tabla de Centros de
Coste.

Grupo de

compras

Se introduce la clave que
identifica a la persona
responsable de la
liberacion o aprobaciéon de
la solicitud de pedido. Para
esta clase de solicitudes,
debe seleccionarse una de
las claves designadas con

la letra G.

Org.

compras

Clave que identifica la
organizacion de compras
responsable del

documento de compra.

Fecha de

entrega

El sistema
automéaticamente  rellena
con la fecha del dia. Es
modificable.

Fecha:

dd.mm.aaaa
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Es posible actualizar tantas posiciones como sean precisas:

juda

& DEHE SCo0IRR @

Solicitud de pedido  Tratar Pasara Entol
ala @)

Crear solicitud de pedido

Resumen documenta activo | O & ga ‘ Fiy] Ayuda Parametrizpersonal

SGAS 50L. PEDIDO G/ Bl "] Determ.fuente aprov.

Pos.|I P |Material Texto hreve Cantidad|UM |T |Fe.entrega | Gpo.artic Centro Almacén GC|
O 10K 1000064 Material servicios HELICE 120 (UM (D{14.09.2004 |BERVICIO ... |SUBCONTR. PO
FA i} 4000010 || ACEITE LUBRICANTE 10 |BID |D|14.09.2004 |Perecederos |SUBCONTR. PO

0] ] I— 7|

[l J[«[+]
> Posicitn 11011000064 , Material servicios HELICE a[alv

. valoracién | Imputacidn | Fuente aprovisionam. | Status | Personadecontacts | Textos | Direccidnentrega [, [<[*['E]

Preciovalor. 100,080 EUR £ 1 UN Valor total 12.000,00 EUR
Entrada mcia

Recepeion fact.

[] EM navalorada

A continuacién se describe la funcionalidad de cada uno de los pulsadores

de la barra de herramientas para la posicion:

Pulsador Funcionalidad

Muestra el detalle para cada posicion de

pedido seleccionada.

Permiten seleccionar un bloque de

posiciones, todas las posiciones vy

desmarcar la seleccién, respectivamente.

i} Borra las posiciones seleccionadas.
B\ Permiten  bloquear y  desbloquear,
respectivamente, las posiciones

seleccionadas.
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Pulsador Funcionalidad

[ia] Permite la creacion de nuevas posiciones
como copia de otras. Se selecciona la

posicion modelo y se pulsa para ejecutar la

copia.

A Permiten crear clasificaciones
ascendentes y descendentes,
respectivamente.

Bl Permiten fijar 'y  anular filtros,
respectivamente.

Se puede actualizar informacién adicional a nivel de cada posicion. Para
ello, se selecciona la posicibn y se accede a las siguientes pestafias
situadas en la parte inferior de la pantalla. Estas pestafias son:

Cantidades y fechas: El indicador [ Gontl. se marca automaticamente
cuando se crea el pedido de compras con referencia a la solicitud de
pedido. Sin embargo, es posible marcar aqui este indicador para impedir
gue se creen pedidos de compra referenciados a esta solicitud, es decir
cuando se rechaza la solicitud de pedido.

PDSiC\én 1[10]1000064 , Material servicios HELICE ]
.~ Cantidades yfechas k Yaloracidn k Irnputacion k Fuente aprovisionarm. k Status k FPersona de contacto k Textos“. Em

Cantidad 120 U Fecha entrega D 14,00 2004
Cantidad pedida o UM Fecha sol. 14.09.2004
Cantidad abierta 120 Un Fecha liberac. 14.09.2004
C Dncl Flaz.entr prey.

[ Indfijacitn Tmpo tratam.Em

Valoracién: Es posible actualizar un precio estimado por unidad de

material en el campo Precio valor:
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Posicién 111011000064 , Material servicios HELICE ) EE

- Cantidades yfechas " Valoracitn k Irnputacion k Fuente aprovisionam. k Status k FPersona de cantacta k Tems“. Em

Preciovalor. 100,00 EUR &1 U Valar tatal 12.000,00 EUR
Entrada mcia.
Recepcidn fact.
[] EM novalarada

Fuente aprovisionam.: Se permite la actualizacion manual de la fuente de

aprovisionamiento, 0 automatica pulsando sobre

B} #sionfuentesaprov. | g existe mas de un proveedor para el

material en cuestion, el sistema muestra una ventana de seleccion:

Pusicic'ln 2[20]4000010, ACEITE LUBRICANTE =) E|E|
. Cantidadesyiechas | Valoracién = Fuente aprovisionam. | Status | Personadecontacto | Tedos | Direccion...|j, «[* =]
[E] Simulacian de precio | [ Simulacion precio [hodos) |Q§Evaluacm’n de proveedares || | = |? | = | ElE ‘l =z |%\: [ D | g | g |@|El |
A..|Proveedor |CeAp|Nombre 1 InfafCant P..|Prcne..|Mon. |U.. |Fechareal |Orgc|Ce. |MathePiFab |Texto Q
" Blancheplast 4300000071 315,00 |[EUR 14.09.2004 (SCO1 Mor...
1 AIRGRUP 5300000035 250,00 |[EUR 14.09.2004 (SCO1 Mar... Iz‘
AE PN | ] W Ll E20000072 T4 AN 00 | | =} 2000 Jnnd oo o0 bl E
Fte.aprovis.asignadas

Se selecciona el proveedor deseado y el sistema lo marca@. Se pulsa

sobre | Fte aprovis.asignadas | para asignarlo:

PUSiCiﬁlﬂ 2[20]4000010 , ACEITE LUBRICANTE e BE‘
. Cantidadesyiechas | Valoracién = Fuente aprovisionam. | Status | Personadecontacto | Tedos | Direccion...|j, «[* =]
Contrato Qrganizacian compras SCet UM de pedida
Proveedor fijo 1 AIRGRUP
Registro info 5300000035
ProvDesead

Asign.fuentes aprov.

Status: Esta vista muestra el status en que se encuentra la solicitud de
pedido (No tratado, cuando todavia no se ha generado ningun pedido de

compras a partir de la misma, pedido creado, etc.)
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1[10]1000064 |, Material servicios HELICE

. Cantidades yfechas r Waloracidn r Imputacidn r Fuente aprowsionam./ Status r Fersona de contacto

Status tratam. i Mo tratado e Pedida o] LM

Textos: Esta vista permite actualizar textos a nivel de posicion.

1[10]1000064 |, Material servicios HELICE

7 Valoraclén | Imputacion | Fuerfe aprovisionam. | Status | Personadecontacts ' Texos | Direceion entrega

Textos de posicidn e |
Texto posicidn ﬂ
Nota de posicidn
Testo de suministio. [
[P Testes nestinn de sl 7]

EED 1 Editortexto c.. @

Una vez finalizada la actualizacion de datos, se procede a grabar la

solicitud pulsando sobre . El sistema vuelve a la pantalla inicial y muestra
un mensaje en la parte inferior de la pantalla en el que asigna un nimero a

la solicitud de pedido recién creada:

@l BldBIG@@IQHMI@]‘D@@I

[ Crear solicitud de pedido

| D8 48| B8 s @ Pz

=t
BEEE] - @ @I glﬁ\gh |52 | £/ evatores de propuesta

|Material Texto hreve Cantidad|UM |T |Fe.entrega | Gpo.artic Centro Almaceén

Sl eosiines gl

@ Creada la solicitud de pedido bajo &l nlimero 0030000070 [ | csD (1 199y k2l
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Se pulsa ﬂ para salir al menu principal.

Creacién de un pedido.

Para la creacién de un pedido se escribe en la parte superior de la pantalla

de inicio del sistema la transaccion ME21N o se sigue la ruta de acceso:

LOGISTICA

A 4

GESTION DE MATERIALES

A 4

COMPRAS

A 4

PEDIDO

» CREAR

PROVEEDOR

A 4

Pulsando enter accedemos a la pantalla:

BldEICEe BRE 000 FE @m

[ Crear pedido
‘ Resumen documento activo | | \E|| Retener | | ‘@ Visualizacidn de impresidn || Mensajes || Ayuda | Paramettiz.personal
FCOM FEDIDO COMPFE] 14.09.2004
E S.|Pos. || |P |Material et borv, Ctd.pedido U.. |T|Fe.entrega |Pre.neto Mon... |por L

J[ [ e [« [

B ][ 2|FE ‘al.propuesta Sustitmaterial

b= 1 Paosicidn nueva = |-
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Se selecciona la clase de pedido pulsando & en la parte superior izquierda

de la pantalla, y se marca pedido de compras en la lista de valores

desplegada. A continuacion, se pulsa sobre  Resumen documento activo | y se

abre una ventana de seleccion en la parte izquierda de la pantalla:

BdHICa@ DRE Dnaa FE @ o

Crear pedido
| Resumen documento no activo | ‘ EI| Retener ‘ | |@ Visualizacidn de impresidn H Mensajes || Ayuda ‘ Parametriz.personal

FPEDIDO COMPRAS  E 15.09.2004

S.|Pos. |l

o

Material Tat.brv. Cid.pedido 8] Fe.entrega |Prc.neto Mon... |por

EEI =T TIEEE

Jerarquia

[+ ][+ | ] [ 4][v]

4] [+ 4] ]
| & & |F|F Val propussta Sustit material

Posicidn nueva T | -~

Se pulsa sobre ﬁ y se selecciona solicitudes de pedidos de la lista de
valores desplegada. Se accede a la siguiente pantalla para la eleccion de

los documentos a mostrar:
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Frograma Tratar Pasara 5

(V] ala@ @@ae BHE SOos BRI @

Solicitudes de pedidos
@& A

Periodificaciones aral.
Cantidad rmaxima de aciertos
[15dlo pendientes
[]=dla liberadas
[ Asignadaos, pendientes v liber.

5000

Delimit.programa
Froveedor deseado
Posicidn de contrato marco
MNimera de contrato marca
Tipo de imputacion
Centro
Centro suministrador
Tipo posicidn
Material
Grupo articulos
Proveedaor fijo
MNimero de posicidn
MNimera de necesidad
Mimero de solicitud de pedid
Fecha de solicitud
Mombre del solicitante
Mombre del responsahle
Material MPF
Organizacidn de compras
Grupo de compras
Clase de documenta

LW m @m W @ W W @M W @ W @ WM @ W w @ w @

58 Y s I Y I Y It g I Y e Y

Como campos mas relevantes en esta pantalla de seleccion destacamos:

Campos

Descripcion

Comentarios

Solo pendientes

Indicador que especifica que solo se
listan las solicitudes de pedido

pendientes.

Solo liberados

Indicador que especifica que sélo se
listan las solicitudes de pedido
liberadas (en caso de someter a

liberacion las solicitudes de pedido).

Asignados,

pendientes vy liber.

Indicador que especifica que en la lista
sOlo se deben visualizar solicitudes de

pedido asignhadas.
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Campos Descripcion Comentarios
Tipo de Clave que identifica el tipo de
imputacion imputacion de las solicitudes a

visualizar.

Grupo de compras |Clave que identifica el grupo de

compras cuyas solicitudes desean

listarse.
Clase de Permite  diferenciar las distintas | NB-Solicitud
documento variantes de una solicitud de pedido. | de pedido

Tras actualizar la informacién que creamos conveniente (ninguno de estos

campos es de obligatorio cumplimiento) se pulsa sobre @ para ejecutar:

Pedido Tratar Pasara Entarno  Si

ala M|

QO ICHE Sno0 I BRR @

Crear pedido

Resumen documento no activo ‘ [ &% | Retener u‘”‘ul & visualizacion de impresion | Mensajes | |[Hl Avuda FParametriz.personal

2|l[ar] PEDIDO COMPRAS @ Proveedaor Fecha doe, 15 09.2004
Resumen de E EntregaiF actura i Condiciones i Textos h Direccidn k Caormunicacidn i Interlocutor - Datos adicionales lh
documentos -

ba|m[&| (e ][z
Sol.pedido/PosSolPed

> (2 10000810

> () 10000586

> (@ 10000565

> () 10000564

» 2 10000563 | Els [Pos |1
B (=) 10000562
» 2 10000561
» (@ 10000560
2 10000553
10000558
10000557
10000556
10000565
10000553
1000054
10000540
10000539
10000536

10000535 = T nn

10000534

1000533 o]l B | 2 e v rpuesta |_avsitmatera_|
Pasicidn Fosicidn nueva 2 Elz‘

Licitacidn

[E1D

o

Material Tutbrv. Ctd.pedida U |T|Fe.entrega |Pre.neto Maon... [por i

L0 | T [4]D]

10000530
10000529
10000528

[
[
[
[
b
[
[
[
P
[
[
[
2
[
[
P
[

IDDDDDDD DD D DD DD

[4][r]f

En el area “Resumen de documentos” aparecen las solicitudes que

cumplen los criterios seleccionados en la pantalla anterior. Se marca la
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solicitud que vaya a emplearse como referencia y se arrastra hasta@,

copiandose los datos de la solicitud en el pedido. Se procede a la

actualizacion de los datos de posicion:

En la pestafia Datos del material:

Bl I e@@ BRE 5000 BEE @m

Crear pedido
| Resumen documento activo | | @| Retener | | |(ﬁ Wisualizacion de impresidn H Mensajes || Ayuda | Farametriz.personal
FPEDIDO COMPRAS & 15 AIRBUS 15.09.2004
5| Els.JPos. || [P [material Tt lanv. Cid pedido Ll... T|Fe.entrega |Prc.neto Mon... |[por u
Fa 1} 1008532 Lamina acero ooUN [|20.09. 2004 10, 00EUR |1 ut[=]
EUR -]
EUR
EUR
EUR
EUR
EUR
EUR
ELR [=]
EUR [=]
J0 ] e <]
E | = | Wal propuesta Sustitmaterial
= [10]1000532 , Lamina acero T |-~
Datos del material r Cantidades/Pesos r Repartos r Entrega r Factura r Condiciones r Textos Direccidn e... irf'=
Grupo articulos ELE Estado revisidn |
Mat.proveedor Cadigo EANIUPC
Mat.gral.conf.
Lote ol ] Actinfo
Lote-provesdor
Se actualiza el campo:
= - 7 =
Campos Descripcion Comentarios

Estado |Clave numérica que identifica| Toma el ultimo definido en los

revision |el estado o indice de|datos maestros del material,

modificacion de un material. pero es modificable.
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Se indican los repartos de la posicién, es decir, las distintas fechas de

En la vista de Repartos:

entrega previstas. Estos repartos aparecen indicados en el impreso del
pedido de compras.

[10]1000532 , Lamina acero
Datos del material r CamidadesIPesus/ Repartos r Entrega r Factura r Condiciones r Textos |

S..l Fecha entr... |Ctd.reparo Hora |FechaEntr... |Entregado Sol.pedido ...|M... |Cantd pendiente
D20.09. 2004 20.09.2004

Campos Descripcién
Fecha Fecha (dd.mm.aaaa) en que debe entregarse la mercancia.
entrega

Ctd. reparto |Cantidad que debe suministrar el proveedor para esa

posicion.

En la pestafia de Entrega:

[10]1000532, Lamina acero
Datos del material r Cantidades/Pesos r Repanus/ Entrega r Factura r Condiciones r Textos | Direccidn e...

Tal.exc.surm. % [llimitado Entrada meia.
TolSumlincomp % [ EM nao valorada

[ Entrega final

Tipo de stock Libre utilizacidn Mirm.reclamac
Flaz.entr.prey.

TmpoHastaCaduc ] Tmpo.tratam.Ew Fecha EM mast.
Incoterms
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Campos

Descripcion

Comentarios

Plaz.entr.prev.

Numero de dias que se
requieren para adquirir el
material mediante

aprovisionamiento

externo.

Tol.exc.sum. Valor en porcentaje,
relacionado con la
cantidad de pedido, para
la que se acepta un
exceso de suministro
para la posicion.

llimitado Indicador que permite el

exceso ilimitado de
suministro para la
posicion.

Indica que se puede recibir
mas cantidad del material que
el indicado en el pedido de
compras. Si esta desmarcado
y en la recepcion del material
se desea introducir mas
cantidad, el sistema presenta

un error.

Tipo de stock

Especifica en qué stock
se contabiliza el material
durante la entrada de

mercancias.

Valores:

o Libre Utilizacion
o Control de Calidad
o Bloqueado
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Para la vista de Factura:

[’=| Pasician (1011000532 , Lamina acero ool
Datos del material | Cantidades/Pesos | Repatos | Entrega ~ Factura | Condiciones | Tewos | Direccione.. ||, [ ]2

[v] Recep fact Ind.impuestos 53 --------- I mpuestos ---------
[ Factura final
CF basado EM

Campos Descripcion Comentarios

Recepcion Indica que se espera la Aparece marcado por defecto

factura. recepcion de factura.

CF basado | Grabacién de factura Si se encuentra marcado’ es

EM. basada en la recepcion|necesario que se haya recibido
de mercancias la mercancia para poder grabar
la factura de proveedor. Por el
contrario, Si  se encuentra
desmarcado permite la
grabacion de la factura aunque
no se haya hecho la entrada de

materiales.

Se prosigue con la vista de Condiciones:

Poswm’n [10]1000532, Lamina acero gElE‘
Datos del material | Cantidades/Pesas | Repartos | Entrega | Factura ' Condiciones | Texos | Direccidne.. ||, [<[»]'5]

Ctd 160 UNW Meto 1.000,08 EUR
CICd|Denominacian Impore Maon. |por (UM [Valor condicidn Mon. |FacC.. |UMB|CnC... [UM Val
FEXX [Precio bruto 10,08 [EUR TN 1.000,08 EUR 1IN T|UN
alor neto incl.desc 10,08 [EUR T(UN 1.@808,00 [EUR 1/UN 1(UN
NAYH VA sop.no deducible 0,08 EUR 0,00 [EUR 2] o
alor neto incliA 10,08 [EUR 1(UN 1.@808,00 [EUR 1/UN 1(UN
SKTO Dto.pronto pago [, 008 % 0,00 [EUR 2] o
Frecio efectivao 10,08 [EUR 1(UN 1.808,00 [EUR 1/UN 1(UN E‘
e (-]
Ko [ L[]
|<%7 Reg.condicidn | Analis.
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Aqui es posible actualizar las condiciones de descuentos, etc. que sean

oportunas, indicando en la columna clase de condicién (CICd) el valor

‘RA0Q’ y el la columna importe el valor de descuento.

La vista de Textos de posicion:

// Reparos k Entrega k Factura k Condiciones k Histarial de pedido " Textos k Direccidn entrega k Contral de...lh

Textos de posicidn & DESCRIPCION DEL MATERIAL EM LA WISTA DEL PEDIDO DE COMPRAS DE LOS
Texto posicin E MAESTROS DEBE APARECER ENW LOS PEDIDOS DE COMPRAS.
Texto pedido de infd

Texto pedido de ma
[Z1 Tewtn da curministen -
[«J[»]] 1 Editortexto con & Texto se puede tomar de Maestro mat. (Texto de pedido de compr...

El texto ‘Texto pedido de material’ si aparece con v significa que el

material tiene actualizado un texto en la vista de textos de compras del

maestro de materiales. Si se pulsa se toma en el pedido de compras

para que se imprima.

Tras actualizar la informacion relevante se graba el pedido pulsando el

. || . e e s . ,
icono . EI sistema vuelve a la pantalla inicial e informa del nimero de

pedido creado mediante un mensaje en la parte inferior:
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ANDALUCIA

gl 0 aH/e@e SHE an0s NR @

Crear pedido
Resumen documento activo ‘ @l Retener ‘ | ‘@ Yisualizacion de impresion || Mensajes HB Ayuda |E| Parametriz.personal
PEDIDOD COMPRAS /@ 16.09. 2004
E S.|Pos. || |P |Material Tt by, Ctd.pedido U... TIFeentrega |Prc.neto Mon... |por W

Jpll BBy
NS ful = 2|FE Wal propuesta Sustit material

b= Posicidn nueva |-

° FEDIDD COMPRAS creado bajo el ndmero 2000000284

La codificacion de los pedidos es interna asociando el sistema un numero
dentro del rango: 4000000000 — 4999999999.

Modificacion de pedidos de compra.

Para la modificacion de pedidos de compra se escribe la transaccion
ME22N en el recuadro que aparece en la parte superior de la pantalla o se
accede siguiendo la ruta de acceso:
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Se muestra la pantalla de tratamiento de los pedidos con el dltimo

documento tratado:

BdH @G 8RS0 a0IERE @
PEDIDO COMPRAS 2000000285 creado por Maria Jose Puentes O
‘ @ | |@ Wisualizacion de impresian H Mensajes || Ayuda ||Tﬂ Parametriz personal

FEDIDG COMPRAS @ 200000285 15 AIRBUS 16.09.2004
= ~ EntregalFactura | Condiciones Textas Direccidn | Comunicacion | Interlocutor ~ Datos adicionales Data... irf's
RLLF.comunit.
Licitacidn 1
Sl [Pos. || [P [material Tat.biry. Ctd.pedida U... |T|Fe.entrega |Pre.neto Man... |par u
10 1000263 Part humber 1000263 SUN |D1B.0B5. 2004 10,00EUR 1 (i
ELR [«
EUR [=]
0 ——
B ] = 2| Val propuesta Sustit material
B [10]1000263, Partnumber 1000263 |-~
Datos del material rCantidadesJ’F‘esns/ Repartos rEntrega rFactura rCnnd\cinnes rTE}dDB Direccidn e s
5.[T|Fecha entr... |Ctd.reparto Hora |FechaEntr.. |Entregada Sol.pedida |Pas....|M... |Cantd pendiente Re. [ [
D10.65.2004 5 10.05.2004 10000586 |10 5[
]
]
_| N S
0] L]

]

ne
Si se quiere actualizar un pedido distinto, se pulsa sobre en la barra de
herramientas de la parte superior de la pantalla y se abre la siguiente

ventana:

20A00EA285 (o)

Otro documento @

Se introduce el namero del pedido que se quiere tratar y se pulsa

Otro documento | g apyre ef pedido seleccionado:
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@ BdH I Caa BHE SDO8 BEE @6

PEDIDO COMPRAS 2000000284 creado por Maria Jose Puentes O
| Resumen documento activo | | @ ‘ @ ‘Wisualizacion de impresian H Mensajes H Ayuda |E| Parametriz.personal

PEDIDO COMPRAS & 2000000284 15 AIRBUS 15.09.2004
| - Condiciones rTems r Direceidn Comunicacidn r Interlocutor r Datos adicionales Datos arganiz. Stat... [ 0E
Ory.compras SCE1 - Org. Compras SUBCONT
Grupo compras Pl Helice 1
Sociedad SCO1  Empresa Subcontratista
s S5.|Pos. || |P |Material Tat.bry. Ctd.pedido U..|T|Fe.entrega |Prc.neto Man... |par 0]
1o 100532 Lamina acera 1oaliN D28, 09,2004 9 BEEUR |1 (] E|
EUR -]
ELR
ELR
ELR
ELR
ELR
ELR
ELR
ELR
ELR =
EUR [~
]« ]
E =) = Wal propuesta Sustit. material

Se actualiza la informacion precisa y se pulsa (=] para guardar los cambios.

Visualizacion de pedidos de compra.

Para la visualizacion de un pedido se escribe la transaccion ME23N se

sigue la ruta para la transaccion:

LOGISTICA

A 4

GESTION DE MATERIALES

A 4

COMPRAS

A 4

PEDIDO

A 4

VISUALIZAR

Se muestra la pantalla de visualizacién de los Pedidos con el udltimo

documento tratado:
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G| =i H @@ CHE H0L0 PR @B
PEDIDO COMPRAS 2000000284 creado por Maria Jose Puentes O

‘ @ | |@ Wisualizacion de impresion H hensajes ||ﬂ Ayuda ‘ Farametriz.personal

FEDIDO COMPRAS  © 2000000284 15 AIRBUS 15.09 2004
i - EntrenaFactura | condiciones Textos Direccién | Comunicacion | Interlocutor  Datos adicionales Dato... =
NL.I.F . comunit.
Licitacidn 1
[ 5. |Pos. || |P [Material Titbry. Ctd pedida 0] Fe entrega |Preneto Man... |por LI
10 1088532 Lamina acero 1BBUN D|20.09. 2004 9, BBEUR {1 U
2]
Joy -l
B i) =1 2|F Val propuesta Sustit material
b= [1011000632, Lamina acern ola
Datos del matetial | Canfidades/Pesos ~ Repartos | Enfrega  Factura | Condiciones k Texos | Direceidn e.. =
5.[T|Fecha entr... |Ctd.reparta Haora |FechaEntr... |Entregado Solpedido |Pos...|M... |Cantd pendiente Re...|5.
D20.09.2004 108 20.0809. 2004 1001
o
(]
(- D |
KD KD
EEID

Si desea visualizarse otro Pedido, se pulsa sobre para abrir otro

documento:

2000000285 ()

COtro documento @

Se selecciona el nimero de documento que se desea visualizar y se pulsa

sobre | Otradocuments | o apre o pedido seleccionado:
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] Bld B Cae DEE S N80 IERE @

PEDIDO COMPRAS 2000000285 creado por Maria Jose Puentes O
| Fesumen documento activo | | @ | @ Yisualizacidn de impresio’n || hMensajes || Ayuda | Farametriz.personal

FPEDIDO COMPRAS | 2000000285 15 AIRBUS 15.09.2004
i - EntregarFactura rCDndiciones Textos Direccidn rCumunicacio'n rlnter\ocutor Datos adicionales Data... OnE
M.I.F.camunit.
Licitacidn 1
BS|Es Fos. | P [Material Tit.bore. Ctd.pedido L. |TIFe.enfrena  |Prec.neto Won... [por U
e 1000263 Fart number 1000263 SN DHE.0S. 2004 10, 00EUR [ (]
[+]
[-]
L
& ] =) & Wal propuesta Sustit material
= [1071000263 , Part number 1000263 Z |-
Datos del material rCant\dadesIPesns/ Repartas rEntrega rFactura rCnndicinnes rTex‘tDs Direccidn e s
5.|T|Fecha entr... |Ctd.reparto Haora |FechaEntr... |Entregado Sol.pedido |Pos...|M.. Cantd pendiente Ra...S.. W
D10, 05. 2004 5 10.05. 2004 10000596 10 =
e}
8 [2]
L Bl [+
I 1 —

Una vez visualizados los datos de interés, se pulsa sobre & para salir.

Actualizacion de clausulas de un pedido de compras.

Una vez grabado el pedido de compras, para asignarle las clausulas

correspondientes se accede a la transaccion ZHMM _004.
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IH e SHE Do HE @F

Modificar vista Mantenimiento de Clausulas: Resumen

Mantenimiento de Clausulas

Doc.compras

Secuencia |Clausula

2000000098

1 FCLAUSULA_B

20000686761

(] ZCLAUSULA_1

Posicionar

Para asignar una clausula al pedido, se pulsa sobre  Entradas nuevas | y se

completa la siguiente informacion:

o Caracter
Campos Descripcion
obligatorio
Doc. compras |Numero del documento de compras para X
el que desean actualizarse las clausulas.
Secuencia Numero que indica la secuencia de X
impresion de las clausulas en el pedido.
Clausula Cddigo que identifica la clausula que se X
desea asignar al pedido de compras.
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Los iconos de la barra de herramientas en la parte superior de la pantalla,

tienen la siguiente funcionalidad:

Pulsador Funcionalidad

Pulsador que permite alternar entre la vista

de visualizacion y la de modificacion.

Permite eliminar los registros seleccionados

de la tabla.

Pulsador que permite deshacer una

modificacion.

Permiten marcar todos los registros de la

tabla, un bloque o desmarcar la seleccion,

respectivamente.

Actualizar nuevas clausulas para impresion de orden de compra.

Para la creacion de nuevas clausulas de pedidos de compras se accede la

transaccion SO10.

JEH @@ DR DDA FEE ) @
Texto estandar: Solicitud

Textos estandar

Texto ZELP.USULP._BEM

1D del texto T Texto estandar
[dioma ES

& Modificar
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Se introduce en ‘Texto’ el nombre de la nueva clausula empezando por z y

se pulsalg Gleal I

Posteriormente se emplea la siguiente transaccion ZHMM_003.

& \‘ Heaq SHE aDhon R @@
Modificar vista Mantenimiento de Clausulas CESA: Resumen

Mantenimiento de Clausulas CESA

Clausula Descripcidn de la clausula

ZCLAUSULA_BTA CLAUSULA @18 [«]

ZLLRUSULA_B1B CLAUSULA D1B ﬂ

ZCLAUSULA_B2B CLAUSULA 02B

ZCLAUSULA_B3A CLAUSULA @38

ZLLAUSULA_BGA CLAUSULA D54

ZCLAUGLLA_B5B CLAUSULA D5B

ZCLAUSULA_BEA CLAUSULA DBA

ZCLAUSULA_BEB CLAUSULA OBB

ZLLAUSULA_B7A CLAUSULA 074

ZCLAUGLULA_BBA CLAUSULA DBA

ZCLAUSULA_BEB CLAUSULA 08B

ZCLAUSULA_B3A CLAUSULA @94

ZLLAUSULA_BAB CLAUSULA DOB

ZCLAUSULA_BA CLAUSULA 08

ZCLAUSULA_BE CLAUSULA OB

ZCLAUSULA_108 CLAUSULA 108

ZLLAUSULA_128 CLAUSULA 124

ZCLAUSULA_12B CLAUSULA 12B

ZCLAUSULA_138 CLAUSULA 138

ZLLAUSULA_13B CLAUSULA 13B

ZCLALGLULA_B48 CLAUSULA Bdd

ZCLAUSULA_54B CLAUSULA 54B []

ZCLAUSULA_SEA CLAUSULA 564 Iz‘
[ T 4[]

Posicionar......

Para la clausula creada anteriormente, se pulsa sobre  Entradas nuevas | y se

completan los siguientes campos:

Campos Descripcion Caracter Comentarios
obligatorio
Clausula Cddigo que identifica la X Cadigo de
clausula de compras objeto clausula
de creacion. creada en

SO10

Descripcion de | Descripcion asociada a la X

la clausula clausula del campo anterior.
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Asimismo, si desea crearse un nuevo registro como copia de uno existente,

se selecciona la clausula modelo y se pulsa sobre E. El resto de iconos
de la barra de herramientas en la parte superior de la pantalla, tienen la

misma funcionalidad que en el apartado anterior.
. . [ ]
Una vez efectuados los cambios precisos, se graban pulsando y se

pulsa sobre & para salir.

Visualizacion del pedido de compras.
Para la visualizacion o impresiéon del pedido de compras, pulsamos sobre

(5 Visualizacién deimpresion | o |3 harra de herramientas de la parte superior

de la pantalla y se accede a la vista de impresion del pedido:

a3l He@aq SHE anon BE @
Visualizar impresion para SAP pagina 00001 de 00001

Texto Tratar Pas:

e
|F'EDIDO DE COMPRAHNUmeI’D: Edicidn:1 Fecha: 28.09.2004 QRIGIM
Sewilla Contral, 5 A. Comprador: Awvionsble Proveedor GOOOOOOO1
Polig. Ind. Calenge - C/ Metalurgia, n® 1§ Teléfona: EMPRESA AGRUPADA
Tel +34 0464 262 348 - Fax +34 0464 357 220 Condiciones de entrega: Franco = bordo LA
41007 - Sevilla Forma de envio: 22000 Madrid
CIF: AH1276040 Forma de page: Pagadero inmediatamente sin DPF ESPANA
&U OFERTA
FOS. cdDIGn DESCRIFCION CANTIDAD [U.M.PRECIO UN(EUR)|J.P. |PRECIO TOTAL |C.RE
10 11000054 | haterial 11000054 5,000 |UN 10,00 |UHN 50,00

wemeeseemeee FIN DE PEDID Oeereeeeneeos

Tatal EUR
50,00
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Este impreso aporta informacién sobre:

Cabecera:

Posicion:

R

R

s %

RS

Numero del pedido de compra.

Fecha en la que se hace dicho pedido.

Nombre y direccién de la empresa subcontratista.

Datos referentes al grupo de compras que realiza el pedido y
demas datos aportados como son las condiciones de entrega
pactadas, la forma de envio y de pago y oferta del proveedor
a la cual hace referencia el pedido.

Datos referentes al proveedor.

POS. : Posicion del material en el pedido

CODIGO: Clave del material pedido

TEXTO: Aqui se informa, tanto del texto explicativo del Part
Number, como de los textos de cabecera, posicién y material
y de la informacién referente a la orden de fabricacion en el
caso en que dicho pedido venga originado de una solicitud
procedente de un MRP.

CANTIDAD: Numero de unidades fisicas a pedir.

U.M.: Unidad de Medida.

PRECIO UN (EUR): Precio al que esta valorado la unidad de
pedido.

U.P.: Unidad de Pedido.

PRECIO TOTAL: Cantidad por Precio unitario

CANTIDAD DE REPARTO: Cantidad a entregar por el
proveedor, que puede ser en su totalidad o fraccionada.
FECHA DE ENTREGA: En el caso en que haya diferentes
cantidades de reparto, éstas apareceran con su fecha

correspondiente de entrega.

Se pulsa sobre & para volver a la pantalla de actualizacion del pedido.
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Impresion del documento de compras.

Para la impresion del documento de compras de forma manual se sigue la
ruta que se muestra a continuacion o se escribe la transaccion ME9F:

G|  li@eee iR f0a0 PR QE
Edicion mensajes

Datos doc.compras
N*documento jlclefafelclclofEd @
Proveedor
Organizacidn de compras
Grupao de compras
Clase de documenta

[ololelolels

Fecha documento

Datos mensaje
Aplicacian
Clase de mengaje a @
Modalidad de envio

Status de tratamiento ]

Fecha creacidn

Hora de creacidn [0 o0
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En esta pantalla se completan los campos para los criterios de seleccion

del documento a imprimir. Ninguno de estos campos son de obligatorio

cumplimiento:

Campos Descripcion

N° documento Numero que identifica el documento a imprimir.

Puede introducirse un valor individual o in intervalo

pulsando.

Proveedor Caddigo que identifica al proveedor cuyo pedido/s se

quieren imprimir. Puede introducirse un valor

individual o un intervalo pulsando@.

Grupo de compras | Clave que identifica al grupo de compras responsable

del pedido/s objeto de impresion. Puede introducirse

un valor individual o un intervalo pulsando@.

Fecha de|Se introduce la fecha (dd.mm.aaaa) para la que
documento desean imprimirse los documentos de compra. Puede
introducirse un unico dato o un intervalo de fechas

pulsando Puede introducirse un valor individual o in

intervalo pulsando@.

Aplicacion Clave gue identifica el tipo de documento que desea

imprimirse.

Una vez introducida la informacién para la seleccion de los documentos

objeto de impresion, se pulsa sobre @ para ejecutar:
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Lista Tratar Pasara Opciones

afd =

Ayuda

e DHE Dnno DE O

Edicion mensajes
4 » M&FE E [ Editar mensaje | Visualizar mensaje | Lista detallada mensaje | Impresidn de prueha

Fecha doc. GCp Mombre 1 Proveedor Doc.compr.
Mje. Idi Interl Func. FechaCreac Hora MdEnv M Usuario Dispositivo salida Wombre N® de telefax
26.04.2004 PO1 Rubonowski 12 2000080064
{3 zZPED ES 12 EA 26.04.2004 20:14:14 3 X hBEgza LOCAL

Se marca el documento que desea imprimirse y pulsamos 8 para

imprimir los documentos seleccionados. Para salir se pulsa &

8. ANEXOS.

A continuacién se muestran los distintos impresos utilizados en el proceso
de compra. Estos impresos son los siguientes:
< Impreso [-P103A, “Peticion de compra de material auxiliar”:
Anexo I.

<~ Formato de pedido: Anexo Il.



ANEXO I. Impreso [-P103A “Peticion de compra de

material auxiliar”



PETICION DE COMPRA DE MATERIAL AUXILIAR | No PETICION:

FECHA:

PRODUCTO SOLICITADO

CODIGO PRODUCTO (si procede)

CANTIDAD

REQUISITOS TECNICOS:

SUMINISTRADOR

NO
SUMINISTRADOR

PRECIO UNIDAD CANTIDAD

PRECIO TOTAL

Nota: estos apartados no son de obligatorio cumplimiento, debiendo cumplimentarse por el personal

de Compras en caso de no haberlo hecho el Responsable de Programa o el Director de Produccion.

NOMBRE RESPONSABLE DE PROGRAMA:

NOMBRE DIRECTOR DE PRODUCCION:

FIRMA:

FIRMA:




ANEXO Il: Formato de orden de compra
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DATOS DE FACTURA
610 Ancaticia, 5.4
Pl [l Trocadere
C/ Biélgica SN
115110 Puerts Red (Cadiz)
CIF AVISPERI5

ANDALUCIA

ﬂm.u._oocmoovﬁﬂ.._?nama.gu [Edicion 1

Fecha: 19.01.2008

Comprader. Gruge de Compeas 1
Toitéona 956265820

. Conditiznes de entrega’ Ex-fibrica
Forma os envio.

SU OFERTA

Frrmada pago:  Pago a 80 dias FechaFactura
Pago a 30 alas FechaFacturs

4 CADIGO

| DESCRIPCION

S iscy 7

DIRFCCION DE ENTREGA P Fitracadens £ Bélgice. o, 11510 Punrn Real (Cadiz)

DATOS SUBCONTRATACION
Cirden VAR-001880.4
Operacion 0120

Artcuio K1007 120

Part Numbar 95-23098-0702
Favizin 00

ANGULAR DE UNION
DATOS SUBCONTRATAGION
Orien VAR-001888.4
Opesaciin 0100

Amicul K1007118

Fart Numbér §5-230088-0701
Revisian 48

ANGULAR DE UNION

DATOS SUBCONTRATACION
Orgen VAR-001105-A
Operaciin 0670

Arleuls K 1008262

Sart Kumter 85-33221.0101
Revison 00

DATOS SUBCONTRATACION
Urrlen VAR-002202-A
Operzecn 0080

IS0 9001 =N 5100
- -

oo
| BGD | e

T v e v

ORIGINAL Pégina: 1/ 4

Prieesoor 11
AIRGRUP,LOGISTICA ¥ TRATAM SUPEREIC
P EL PING C/A-27B

Tel 954 257 508

41076 SEVILLA

ESPARA

6,000

IPREC:O :Imcalv_.c_u.

PRECIO TOTAL C.REPARTO mﬂz._.mﬁn.g.

585 |UN

36,10 6,000  26.01.2006

35,10 6,000 | 26.01.2008
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ANDALUCIA

RECEPCION DE MATERIALES

Preparado

Revisado

Aprobado

Nombre

Fecha

Firma




RECEPCION SK1D SKA-P105

ANDALUCIA V.
iNDICE
0. INDICE DE REVISIONES. ..ot 3
1.OBJETO Y ALCANCE. ...t 4
2. APLICABILIDAD. ... 4
3. DOCUMENTACION APLICABLE. .......coevieieeeeeeeeeee e 4
4. DEFINICIONES. ... 4
5. RESPONSABILIDADES. ......ouuiiiiiit e 6
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1. OBJETO Y ALCANCE.

Este procedimiento describe el tratamiento que deben recibir los materiales
y las piezas que lleguen a SK10 Andalucia con el fin de asegurar la
calidad, control y gestion de los mismos antes de pasar al proceso

productivo.

2. APLICABILIDAD.

Este procedimiento es aplicable a todos los materiales y piezas recibidos

en las instalaciones de SK10 Andalucia.

El punto de partida para la realizacién de este procedimiento es establecer
un sistema de inspeccion previa al proceso, para que cualquier posible
problema sea detectado antes del proceso de fabricacién, evitando de este

modo gastos innecesarios en tiempo y dinero.

3. DOCUMENTACION APLICABLE.

SKA-P101 Procedimiento de "Evaluacion de Proveedores".
EN 9100.

4. DEFINICIONES.

A.S.M.: Area de Separacién de Materiales. Normalmente para materiales
inutiles o que se hallan a la espera de ser recalificados y para productos

inutiles o no conformes.
Albaran: documento que acredita la entrega de un suministro.
Discrepancia en Suministros: Se entiende por Discrepancia en

Suministros cualquier desviacidén entre lo que indica la nota de entrega o

albaran del suministro y lo que realmente llega a la recepcién. También se
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considerara Discrepancia en Suministro si las condiciones del material
(embalaje, identificacion, documentacion) no son las requeridas, o las
documentaciones de acompafiamiento no estan correctamente

cumplimentadas.

Hoja de Inspeccion: documento que contiene la informacién necesaria

para el desarrollo y control de la recepcion técnica.

Lote: unidades de producto del mismo tipo, grado o clase fabricados bajo

las mismas condiciones, al mismo tiempo y por un mismo suministrador.

Material: Se define asi a la materia prima que entra a formar parte, de una

forma directa, del producto final en una u otra fase del proceso.

Muestra: parte de un lote sometida a inspeccion formada por una o mas

unidades de producto extraidas al azar.

Pedido: documento de compra por el que la empresa transmite la
necesidad de un producto o servicio a un proveedor a cambio de una

determinada cantidad de dinero.

Producto No Conforme: producto que no llega a las instalaciones de la
Empresa bajo las condiciones especificadas por el proveedor, el cliente o

por la propia Empresa.

Recalificacion: Proceso mediante el cual un material supuestamente fuera
de uso por cumplimiento de su fecha de caducidad, puede volver a ser

utilizado tras haber pasado los ensayos oportunos.

Recepcidén técnica: programa de ensayos a los que se somete la materia

prima cuado se recibe del suministrador para determinar si cumple con las
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caracteristicas de la especificacion de compra y las reflejadas en el

certificado de conformidad emitido por el proveedor.

Suministrador: aquel que suministra productos de acuerdo con una

especificacidn, ya sea propia o requerida por el cliente.

5. RESPONSABILIDADES.

Seran los Responsables de Calidad quienes formen al personal poniendo
los medios necesarios para que se lleven a cabo todas y cada una de las

acciones definidas en este procedimiento.

El Departamento de Calidad es el responsable de documentar, identificar,
asignar, tratar y controlar las "no conformidades" y defectos surgidos. Si se
detectara en la empresa alguna no conformidad posterior al envio del

producto, este departamento sera el encargado comunicarselo al cliente.

El personal del Departamento de Calidad de SK10 Andalucia sera el
responsable de ubicar y liberar materiales y productos en el A.S.M.
También es su responsabilidad la redaccion y mantenimiento de las pautas

de recepcion de los materiales que asi lo requieran.

Generalmente sera el Encargado de Almacén quien realice la recepcion de
materiales y productos distribuyéndolos a las diferentes secciones; pero
esto no resta la posibilidad de que personal diferente pueda llevar a cabo la

recepcion conforme a este procedimiento.

Es responsabilidad del personal de Almacén que las existencias indicadas

en el sistema informatico coincidan en cantidad y situacién con las reales.

Sera responsabilidad del Departamento de Compras la comunicacion con

el proveedor.
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6. PROCESO DE RECEPCION.

Es importante realizar la verificacion del producto una vez que este llegue a
las instalaciones de la empresa, ya que el no realizarla puede dar lugar a
perder nuestros derechos de devolver el producto mas tarde si este se
descubre defectuoso. Ademas, suele ocurrir que las caracteristicas que no
se verifican en recepcion no llegan a verificarse nunca, justificandose asi la
importancia de la realizacion de este punto antes de que los productos

pasen al sistema productivo.

En lineas generales, el proceso de recepcion consta de tres partes:
<> Recepcidn fisica, basada en la entrada y acondicionamiento
del material.

< Recepcidn técnica, que comprende los ensayos de recepcion.

<>

Disposicion final, es la aceptacion o no del material para su

entrada o no en almacén.

Estas tres etapas no son obligatorias, dado que existe material que no
requiere ensayos de recepcion, como las piezas y productos
semielaborados. A continuacion se explica el procedimiento general de

recepcion donde se engloban las etapas antes mencionadas.

Cuando llegue material a las instalaciones de SK10 Andalucia, el

Responsable de Almacén procedera como sigue:

1. El material recibido en primera instancia quedara almacenado en una
zona de recepcion reservada, hasta que se proceda a su control y
aceptacion. Esta area debera estar identificada con el objetivo de evitar

mezclas y usos indebidos de materia prima.

2. Se efectuara una inspecciéon visual para verificar el buen estado del

embalaje y los posibles dafios que haya podido sufrir la mercancia durante
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el transporte. Se comprobara asimismo si las condiciones del transporte en

cuanto a temperatura, humedad o protecciones entre otros, son las

adecuadas al tipo de material recibido.

3. El material habra de llegar acompafiado por su albaran correspondiente.
El Responsable del Almacén lo recogera y se servira de él para
contrastarlo con la mercancia recibida. El albaran sera entregado al
Responsable de Compras quien lo contrastara con el pedido.
Posteriormente quedara archivado el albaran con el pedido, de esta forma,
confirmaremos que las referencias y cantidades recibidas son coincidentes.
Ademas se comprobara que la mercancia viene identificada y acompanada
de la documentacion requerida en el pedido (Certificado de Conformidad,

informes, etc...).

4. Si el material ha sido suministrado por el cliente, y se ha acordado que
venga identificado y recepcionado, se comprobara su etiquetado
verificando que el material esta "en fecha" y puede ser utilizado. El
Responsable de Almacén de SK10 Andalucia contrastara el albaran con

las cantidades solicitadas segun el apartado 7 de este procedimiento.

5. En el caso de que el material requiera de ensayos de recepcion de
acuerdo al punto 8 de este procedimiento se avisara al Responsable de
Calidad para que se efectien los ensayos de recepcion adecuados.
Mientras los ensayos no hayan sido finalizados el material se identificara

con la etiqueta E-P105B, “Material en proceso de recepcion”.

6. Si los materiales ensayados se pueden dar por validos, se sustituira la
etiqueta E-P105B por la E-P105A,”Materia prima”, y se almacenaran en los
almacenes correspondientes. También se identificaran con la misma
etiqueta y almacenaran los materiales que no requieran ensayos y que
cumplan con los puntos citados anteriormente. No sera necesario

identificar todos los materiales recibidos sino soélo aquellos que se



RECEPCION SIK | SKA-P105 |
: _ ANDA L]g V.

incorporen de alguna manera al producto o puedan dar lugar a confusién

de no estar identificados.

7. El lote se dara por aceptado firmando el albaran y este se remitira al
Departamento de Compras, donde sera archivado en espera de la factura

correspondiente.

8. Para aquellos materiales o productos que adquiera la empresa y que
influyan directamente en la calidad del producto, una vez realizados todos
los pasos anteriores, se abrira el “Informe de recepcion de materiales” I-
P105A. Este se archivara junto con la documentacion del material

adquirido (Certificados de Conformidad, Certificados de Analisis...).

9. El cliente podra verificar en las instalaciones de SK10 Andalucia,
siempre que asi lo requiera, los materiales adquiridos por la empresa. De
este modo podra cerciorarse de que todos ellos cumplen con los requisitos

especificados.
10. Toda No Conformidad en recepcion sera tratada segun se describe
mas adelante en el punto 9, utilizando el impreso correspondiente a

Discrepancias en Suministros.

11. Una vez ubicado el material, el Personal de Almacén lo dara de alta en

el sistema informatico.

A continuacion se muestra un diagrama general del proceso de recepcion:
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Piezas y productos semielaborados.

1. Los elementos recibidos en primera instancia quedaran almacenados en
una zona de recepcion reservada, hasta que se proceda a su control y
aceptacion. Este area debera estar identificada con el objetivo de evitar

que pasen al montaje sin verificacion previa.

2. Los elementos habran de llegar acompanados por su albaran
correspondiente. El responsable del almacén lo recogera y se servira de él
para contrastarlo con la mercancia recibida. El albaran sera entregado al
Responsable de Compras quien lo contrastara con el pedido.
Posteriormente quedara archivado el albaran con el pedido, de esta forma,
confirmaremos que las referencias y cantidades recibidas son coincidentes.
Se comprobara asi mismo que la mercancia viene identificada y
acompanada de la documentacion requerida en el pedido (Certificado de

Conformidad, informes, etc...).

3. Si la documentacion no estuviese correctamente cumplimentada, o
faltase algun documento, se identificaran y segregaran los elementos
segun el procedimiento que se describe en el punto 9 ya que seria un
producto no conforme. Desde Almacén se comunicara al Departamento de
Compras las anomalias detectadas para que se solicite al proveedor la

documentacion necesaria.

4. Si la documentacion es correcta, se procedera a la verificacion de las

piezas.

5. Si no existe ningun problema en la recepcién se sellara el albaran y la
pieza o se colocara sobre la misma la etiqueta E-P105C, “Elemento
recepcionado”, se dara de alta en el listado de piezas recepcionadas y se

ubicara en su lugar correspondiente.
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6. Si durante la verificacion se detectase alguna No Conformidad, se
segregara el elemento y se procedera a abrir un IDS segun el
procedimiento de producto no conforme que se describe en el apartado 9.
Este IDS se enviara a Ingenieria de Calidad que sera el responsable de dar
disposicion. Cuando dicha disposicion requiera una devolucion o informar
al proveedor, se comunicara al Departamento de Compras para que se
ponga en contacto con el mismo. Si la disposicidén conlleva una informacién
0 reparacion necesaria en el siguiente montaje, el IDS acompanara a la

pieza en todo momento hasta que se proceda a su cierre.

7. Antes de devolver o ubicar los elementos se daran de alta en la base de
datos de recepcion, en la que se dejara constancia de todos los elementos

verificados en la recepcion.

8. Una vez ubicados los elementos, el Personal de Almacén lo dara de alta

en el sistema informatico.

Recepcion de urgencia.

Cuando por requerimientos de la cadena de produccion sea urgente la
recepcion de algun elemento, se le colocara la etiqueta E-P105D, “Material
urgente”, indicando la fecha de necesidad para priorizar su recepcion. Si
dicho elemento estuviese pendiente de recibir alguna documentacién, se
procedera a verificar el mismo y se le colocara una etiqueta E-P105E
indicando en la misma la documentacion que esta pendiente. La
documentacion debera recibirse antes de que el elemento salga de las
instalaciones de SK10 Andalucia. Si no se recibiese la correspondiente
documentacion antes de la salida del elemento se informara al cliente para

que éste decida como actuar en cada caso.
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Elementos con tiempo de vida limitado.

Para los materiales y elementos con fecha de caducidad se dispondra de
listados en los que aparezca el lote y su fecha limite. Se controlaran dichas
fechas de caducidad para retirarlos del almacén a tiempo y situarlos en el
A.S.M. evitando de esta forma su uso. Si por razon de tamafo o
condiciones de almacenaje no pudieran situarse en el A.S.M podran
quedarse en su almacén pero siempre perfectamente identificados para
evitar su uso. Se tendra en cuenta que determinados materiales podran ser
recalificados y darles una nueva fecha de caducidad por lo que deberan
ser retirados con tiempo suficiente para hacer los ensayos de
recalificacion. Si los resultados son satisfactorios se le asignara al material
la nueva fecha de caducidad en la etiqueta y devueltos a su almacén. En
caso contrario, deberan ser retirados de produccion. Toda persona que
trabaje en SK10 Andalucia debera informar a su responsable de cualquier

material que se encuentre fuera de fecha y no esté en el A.S.M.

7. PRODUCTO SUMINISTRADO POR EL CLIENTE.

Como anteriormente se ha indicado, sera el personal de Aimacén quien se
encargue de la recepcién administrativa del producto propiedad del cliente

y suministrado por él a SK10 Andalucia.

SK10 Andalucia tiene actualmente subcontratado a la empresa LTK
Andalucia, el almacenamiento de la mayor parte de productos propiedad
del cliente, salvo los productos perecederos que se encuentran en SK10
Andalucia en los almacenes de cada una de las plantas que los utiliza y el
utillaje que se encuentra en los distintos pabellones en el proceso de

fabricacion.
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La parte relativa a documentacion y datos, sera recepcionada y distribuida

de forma controlada; siempre guardando los requisitos de confidencialidad

impuestos para los diferentes programas y clientes.

Los distintos productos suministrados por el cliente se dividen en cuatro

grupos:

< Productos y materiales no perecederos.
< Productos y materiales perecederos.

<> Piezas procesables.

< Utillaje.

Productos y materiales no perecederos.

Son productos no susceptibles de caducar y deteriorarse en el tiempo
siempre que las condiciones de almacenamiento sean las adecuadas o las

indicadas por el cliente.

Este tipo de productos se encuentran englobados dentro de los siguientes

grupos:

<> Material normalizado (tornilleria).

< Piezas metalicas y de material compuesto.

Productos y materiales perecederos.

Son productos que caducan y se deterioran con el paso del tiempo, aun
estando almacenados en las condiciones adecuadas e indicadas por el

cliente.

Poseen un tiempo de vida limitado para su utilizacion y aplicacién una vez

preparados.
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En este caso, sera la empresa suministradora quien recalifique o tire el

producto en funcién de las directrices que marque el cliente, por escrito 6 a

través de la utilizacion del sistema informatico del cliente.

Dentro de este grupo, encontramos distintos tipos de productos:

< Pinturas y sellantes.
< Adhesivos y disolventes.
<> Productos anticorrosivos.
<> Productos quimicos.

< Equipos e instrumentacion calibrables.

Para los equipos e instrumentos susceptibles de calibracion, que sean
propiedad del cliente, sera la Ingenieria de Calidad de cada planta quien

realice su seguimiento y tramite su calibracion con el cliente.

Piezas procesables.

Son las piezas que pasaran por los diferentes procesos de fabricacion.

Segun su tratamiento en el proceso y su composicion, distinguimos entre:

< Piezas metalicas.

< Piezas de material compuesto.

Utillaje.

Son montajes, piezas patrones, plantillas o utiles de verificacion, entre
otros, necesarios para la correcta realizacién de los diferentes procesos.
Seran suministrados a criterio del cliente segun sea necesario,

dependiendo de las nuevas piezas o montajes a incluir en el proceso.
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Los utillajes propiedad de los clientes seran controlados por el

Departamento de Ingenieria de Produccién, quien contara con listados

informaticos para su control y seguimiento.

Recepcion de productos propiedad del cliente.

Los requisitos del cliente quedaran reflejados por escrito en el contrato

correspondiente redactado.

Si fuera necesario, por la envergadura del proyecto o fabricacién, se
realizara el correspondiente Plan de Calidad que debera quedar aprobado

entre SK10 Andalucia y su cliente.

Sera el Departamento de Almacén quién lleve a cabo la recepcidn
administrativa de productos propiedad del cliente segun el procedimiento
anteriormente descrito. Una vez recepcionados, el personal encargado del

almacén ubicara los materiales y productos.

Sélo se inspeccionara por la Inspeccion de Calidad de SK10 Andalucia
aquel producto que asi esté estipulado en el contrato entre el cliente y
SK10 Andalucia, debido a que no han realizado previamente la Inspeccion

de Calidad y necesitan ser validados.

8. RECEPCION TECNICA.

La recepcidn técnica es el programa de ensayos a los que se somete la
materia prima cuado se recibe del suministrador para determinar si cumple
con las caracteristicas de la especificacion de compra y las reflejadas en el

certificado de conformidad emitido por el proveedor.

Este proceso de recepcion técnica se realiza de acuerdo a criterios de

muestreo basados en la experiencia y en los ratios histéricos de calidad
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para un suministrador y producto. De esta manera se reduce en tiempo y

costes la recepcion del producto.

La recepcion técnica de un material determinado requiere:

< La compra de material a suministradores homologados,
segun el procedimiento SKA-P101 “Evaluacién de
proveedores”.

<> Conocimiento del ratio de calidad del suministrador.

La recepcion técnica se realiza a cada lote de material conforme a la

informacion que se muestra en la Hoja de Inspeccion:

<> Numero de hoja.
< Plan de muestreo.

< Pauta especifica de recepcion.

Para establecer la periodicidad de ensayos de cada material recibido se
utiliza el “ratio de calidad de suministradores”. Este ratio para un
determinado material se obtiene a partir de los datos de rechazos
existentes de todos los lotes de ese material, recibidos de un mismo

suministrador.

El ratio de calidad nos permite establecer la periodicidad de ensayos de
cada material recibido y ademas sirve para promover acciones correctoras

o estudiar la anulaciéon de un suministrador.

El nivel de inspeccidn para un material segun el ratio de calidad se muestra

en la siguiente tabla:
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RATIO NIVEL DE INSPECCION
RATIO = 99% 1 DE CADA 10 LOTES
99% > RATIO 2 97% 1 DE CADA 4 LOTES
97% > RATIO 2 94% 1 DE CADA 2 LOTES
RATIO < 94% TODOS LOS LOTES

En lo referente a la periodicidad de controles, a un material no se le
aplicaran los criterios de recepcion por atributos hasta recepcionar 10 lotes
consecutivos conformes. Entonces se iniciara el plan de muestreo con
inspeccion normal como se detalla en el siguiente apartado “plan de

muestreo”.

Para que la periodicidad de muestreo se mantenga, el tiempo maximo que
debe transcurrir entre dos recepciones consecutivas de un mismo material

para que la periodicidad de muestreo se mantenga es de 24 meses.

Plan de muestreo.

El plan de muestreo se define como el conjunto de parametros que

determinan:

< El tamano de la muestra.

<~ Numero de aceptacién y rechazo.

El numero de aceptacion es el numero maximo de unidades defectuosas

que pueden encontrarse en una muestra para aceptar el lote.

El nimero de rechazo es el numero minimo de unidades defectuosas que

pueden encontrarse en una muestra para rechazar el lote.



RECEPCION SK1D SKA-P105

ANDALUCIA ev.

De forma general tomaremos como numero de aceptacion 0 y como
numero de rechazo 1. En caso de que exista una exigencia contractual con

respecto a otros planes de muestreo prevalecera lo pactado en el contrato.

Tamaio de la muestra:
Las muestras para ensayos se seleccionaran aleatoriamente del total de
unidades que forman el lote a recepcionar. El tamafio de esta muestra

viene determinado por:

<~ Tamano del lote a recepcionar: es el nimero de elementos
del mismo tipo, grado, clase, tamano, es decir, con iguales
propiedades, fabricados bajo las mismas condiciones, al
mismo tiempo y por un mismo suministrador.

<~ Grado de severidad en la inspeccion: determina el nivel de
control que se va a ejercer en la inspeccion del lote a
recepcionar. Distinguimos dos grados: inspeccién normal e
inspeccion rigurosa para un nivel de control mas exhaustivo.

< Nivel de Calidad Aceptable (NCA): indica el porcentaje
maximo de unidades defectuosas que se admiten en el
almaceén. Para ensayar caracteristicas mayores el NCA sera
0,4 y para caracteristicas menores sera 2,5 o 4,0
dependiendo del grado de experiencia y conocimiento que se
tenga del producto en el Departamento de Calidad,

responsable de realizar las pautas de recepcion.

En funcion de estos parametros el tamano de la muestra viene definido

segun las tablas que se muestran en el Anexo V.

El grado de severidad en la inspeccidon puede variar, de manera que si se
esta llevando a cabo una inspeccién normal y se encuentra un lote no

aceptable, se pasara a inspecciéon rigurosa. De igual forma, si se esta
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realizando inspeccion rigurosa y se encuentran cinco lotes consecutivos

aceptables se pasara a inspeccion normal.

En el caso de que quince lotes consecutivos permanezcan en inspeccion
rigurosa se procedera a la parada de la inspeccidon para inspeccionar el
total de los lotes recibidos. En estas situaciones se estudiara la toma de
acciones correctoras para la mejora de la calidad del producto

proporcionado por el proveedor.

Pauta de recepcién

La pauta de recepcion es un documento de garantia de calidad, a nivel de
parte, que contiene las tareas de inspeccion necesarias para la recepcion
de todas las partes y materiales auxiliares, de compra exterior, que
intervienen en la fabricacion y mantenimiento de elementos

aeroespaciales.

La redaccion de estas pautas y su revision periddica es responsabilidad del

Departamento de Calidad.

Las tareas de inspeccion se dividen en sistematicas, criticas y perioddicas.

Tareas sistematicas:

Son las tareas que se realizan a todos los lotes de todos los elementos
sometidos a recepcion. Dada esta definicion, en este tipo de tareas los
conceptos de inspeccion periddica programada y muestreo no son

aplicables.

Las tareas a realizar son:
1. Estado general del embalaje y el contenido.
2. Comprobacion de la documentacion de calidad aplicable.

3. Test Report cuando sea aplicable.
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Recuento.

Comprobar la identificacion y marcado requeridos para el lote.

Verificar la identificacion del proveedor.

N o o bk

Comprobar la existencia de numero de lote 0 numero de serie.

En el caso de materiales con tiempo de vida limitado se verificara ademas

que el tiempo de vida consumido sea inferior al 20%.

El Test Report sera aplicable en estos casos:

<>

Materia prima metalica.

<>

Para materia prima no metalica cuando sea requerido.
< Para el resto de materiales el suministrador mantendra el
Test Report en sus instalaciones durante siete afios como

minimo.

Tareas criticas:
Son tareas que se definen expresamente para un tipo de material y se

realizaran sobre todos los lotes recibidos de dicho material.

Tareas periodicas:
Los ensayos relacionados con este tipo de tareas son los requeridos en la

especificaciéon de compra del material.
Para estas tareas es necesario definir:

< Tamafo de la muestra.

<> Nivel de Calidad Aceptable.

<~ Numero de aceptacion y rechazo.
< Métodos de inspeccion y ensayos.
¢

Valores especificos.
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Anteriormente se ha descrito como determinar el tamafo de la muestra, el
NCA y el numero de aceptacién y de rechazo. Para definir los métodos de
inspeccion y ensayo y los valores especificos debemos recurrir a la
especificacion de compra del material en concreto, y esta nos informara de
los ensayos a realizar y de los valores que deben obtenerse para que el

material sea aceptado.

Dentro de las tareas periodicas distinguimos entre:

<~ Tareas de verificaciéon dimensional.
< Ensayos no destructivos.

< Ensayos destructivos.

Las tareas de verificacion dimensional son fundamentalmente Ia
comprobacién del espesor, largo y ancho. Para su realizacién se utilizan
normalmente pies de rey, micrometros y medidores de espesores por

ultrasonidos.

Ensayos no destructivos:

Este tipo de ensayos no son aplicables a materiales no metalicos, como
pinturas, sellantes o materiales compuestos. Ademas, para su realizacion
requieren una certificacion especifica del personal que los lleva a cabo y de
la instalacion preparada para su realizacion. Algunos de estos ensayos

son:

<> Dureza: ensayo utilizado normalmente para comprobar el
estado de tratamiento térmico de la materia prima metalica,
especialmente en aceros y piezas estandar.

<~ Conductividad eléctrica: se usa para la comprobacion del
estado térmico de materiales de aleacion de aluminio. Junto
con el limite elastico obtenido de los ensayos de traccidon nos

permitira determinar la susceptibilidad a la corrosion bajo
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tensiones del material; esta relacion viene dada en la
especificacion de compra del material.

Inspeccion por liquidos penetrantes: utilizado para la
localizacion de defectos superficiales en fundidos, forjados y
piezas estandar fabricadas en aleacion de aluminio, acero
inoxidable y titanio.

Inspeccion por particulas magnéticas: usada para la
localizacion de defectos superficiales y sub-superficiales de
piezas estandar y fundidos fabricados en aceros
ferromagnéticos.

Inspeccion por ultrasonidos: ensayo para la localizacién de
defectos internos en placas y forjados fabricados
generalmente en aleaciones de aluminio y titanio.

Inspeccién por rayos X: utilizado para localizar defectos
internos en piezas fundidas fabricadas en aleaciones de

aluminio, titanio o acero.

Ensayos destructivos:

Dada la caracteristica destructiva de estos ensayos, se necesita una

muestra representativa del material a ensayar. Algunos de estos ensayos

son:

<>

<>

Espectrometria: se utiliza para determinar la composicion
quimica cuantitativa de muestras de materiales metalicos.
Microdureza: aplicable a piezas estandar que son de
pequefio tamafio o de geometria compleja. Se requiere la
preparacion de la muestra antes de realizar el ensayo.
Ensayos metalograficos: se incluyen en este grupo los
ensayos donde se emplean basicamente el microscopio
metalografico y de analisis de imagen. Los mas frecuentes

son: direccién de fibra, microestructura, tamafo de granos,
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espesor de plaqueado para materiales de aluminio vy

contaminacion superficial para materiales de titanio.

< Ensayos mecanicos: en ellos se comprueba que el material
cumple con los requerimientos de resistencia a diferentes
tipos de esfuerzo. Estos ensayos son ensayos de traccion,
ensayos de cortadura, ensayos de doblado, ensayos de
tenacidad a la fractura, fatiga, determinacion de rotura por
“stress corrosion” y susceptibilidad al ataque intergranular

para aceros inoxidables.

En la tabla que se presenta en el Anexo VI aparecen los ensayos minimos

a realizar para cada tipo de material recibido.

9. PRODUCTO NO CONFORME.

Puede darse la posibilidad de que un producto que llega a las instalaciones
de la empresa no lo haga bajo las condiciones especificadas por el
proveedor, el cliente o por la propia empresa. Estamos ante el caso de un
producto no conforme. En este apartado se establecera la sistematica para
la deteccion, tratamiento y control de las no conformidades en el proceso

de recepcién que se pudieran presentar en SK10 Andalucia.

Para que el tratamiento de este tipo de productos sea efectivo es primordial
una total participacion del personal de la empresa en la tarea de esclarecer
todos los problemas presentes en su actividad diaria y el afan por prevenir
buscando soluciones a toda problematica encontrada. Cualquier persona
que detecte una no conformidad en alguna de las secciones de la
empresa, debera dar aviso urgentemente al Departamento de Calidad para

que la trate y controle.
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Las no conformidades seran documentadas en el formato de no

conformidades o bien, si es un requisito del cliente, en los formatos

aportados por ellos.

Discrepancias en Suministros.

El fin de una discrepancia es la de informar de anomalias detectadas,
solicitar las Acciones Correctoras pertinentes y definir y tomar las acciones
o disposiciones para resolver la discrepancia o anomalia en el producto
recepcionado. Son aplicables a los productos recibidos de cualquier

proveedor y a los suministrados por el cliente.

Para los materiales o productos que se reciban en SK10 Andalucia con
alguna discrepancia, se utilizara el impreso [|-P1051 “Informe de
discrepancias en suministros”, notificando siempre mediante el envio de
éste al cliente o proveedor, el estado en el que se reciben las piezas, la

materia prima o los productos.

En este punto sera el personal del Departamento de Calidad 6 Recepcion
de Almacén de SK10 Andalucia, quién proceda a la apertura de dicho
Informe tras la deteccion del problema o tras haber sido avisados del

mismo por cualquier persona de la empresa que lo haya detectado.

El producto o material afectado sera segregado e identificado, por el
personal del Departamento de Calidad, con la etiqueta roja I-P111B,
convenientemente rellenada con todos sus datos y su separacion al A.S.M.
para evitar su utilizacion hasta la disposicion de la misma. Igualmente si
por motivos de operatividad o debido a sus dimensiones, esto no fuera

posible, se apartara a un lugar seguro y visible, siempre bien identificado.

El Departamento de Calidad de SK10 Andalucia decidira la accion a tomar

con el material o producto en cuestion, consultando ante cualquier duda al
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personal técnico de SK10 Andalucia, del proveedor o del cliente para la

decision final:

Reprocesados para satisfacer los requisitos especificados.
Aceptado CON reparacion.
Aceptado SIN reparacion.

Reclasificados para otras aplicaciones.

R T

Rechazados y devueltos al proveedor o cliente.

El impreso |1-P1051 debera ser devuelto por el cliente o proveedor a SK10
Andalucia cumplimentado con la accién puntual tomada por su parte para
solucionar el problema, en los casos en los que asi sea aplicable.
Finalmente el Departamento de Calidad de SK10 Andalucia verificara su

cierre.

Se guardara una copia del informe, debidamente cumplimentado y cerrado,

con el que se haya devuelto el material o producto si es el caso.

10. AREA DE SEPARACION DE MATERIALES (ASM).

El personal del Departamento de Calidad de SK10 Andalucia sera el
responsable de ubicar y liberar materiales y productos en el A.S.M. Este
recinto estara identificado y cerrado siempre bajo llave, estando esta llave

en posesion de dicho departamento.

Los materiales y elementos se ubicaran de forma ordenada en las baldas
de esta area junto a su respectiva ID o HNC, debiendo identificarse con la
etiqueta roja I1-P111B debidamente cumplimentada, si van a extraerse de

dicha zona y van a ser ubicados en otra area que no sea un A.S.M.
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Una vez que las piezas tengan su disposicion correspondiente, seran

extraidas del A.S.M. (cumplimentando el formato I-P105J) y pasaran al

proceso de fabricacién para cumplir la disposicion.

Para el control de entradas y salidas se seguira el impreso I-P105J en el
que se anotaran las correspondientes entradas y salidas del A.S.M. asi

como sus incidencias segun cada caso.

Los impresos I-P105l1, se guardaran cumplimentados como registros de
calidad hasta que la piezas hayan salido del A.S.M., bien porque tengan ya
disposicion para continuar su fabricacion, o por que las haya solicitado el
cliente. Después dichos registros podran ser destruidos; ya que los
informes de no conformidad quedaran archivados con el historial de la no

conformidad.

11. RECEPCION DE MATERIALES EN SAP.

Recepcion de materiales de pedido de compra.

Para realizar la entrada de mercancias de un pedido de compra se accede

a la transaccién MIGO o se sigue la ruta siguiente:

LOGISTICA

| GESTION DE
| MATERIALES

|—> GESTION DE STOCKS

A 4

MOVIMIENTO DE MERCANCIAS

| MOVIMIENTOS
"| DE MERCANCIAS
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Se accede a la siguiente pantalla:

G|  =aH @@ CHE nnon AR QE
Entrada de mercancias Pedido - Maria Jose Puentes Otero

| Activar resumen | | IE | | Retener H Werificar H Contabilizar ‘ | |ﬂ Ayuda |

R
= eneral | Proveesor | G |

Fecha documento  16.09. 2084  Nota de entrega
Fecha contab 16.09.2004 Carta de porte Text.cabec
8 [ valeindividual ]

Linea (Material Tt brewe mat Ctd.en UME Almacén Ubicacian Tipo de stocks  |Pedido

=l Matenial

Se indica el numero de pedido de compras del que se esta haciendo la

recepcion:

401 Entada o mer & I CEE [

Cuando se introduce el pedido se pulsa y aparecen las posiciones y
las cantidades pendientes:
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Entrada de mercancias Pedido 2000000285 - Maria Jose Puentes Otaro

| actiar resumen || |1 | | Retener | vermcar | contabiiizar | I Ayuda |

Entrada de mercan_Z  Pedido i) (=) L 101
[= General Proveedar
Fecha documento  16.09. 2004 Nota de entrega Proveedor  AIRBUS
Fecha contak. 16.09. 2004  Carta de porte Textcabec

8 [ valeindividual ]

Linea |Waterial Tatbreve mat. OK |Ctd.en UME |U...| |Almacén Cl...5t..|Lote Ubicacidn  |STipo de stocks  |Pedido Proveedo
1 10008263 Part nurmber 1000263 s N Iz 101 +|Libre utili. E 2008000285 AIRBUS

iR E R E =
[ 4] ] 4][ +]

(2]
|
(=]
-]

=T [ Borar Caontenida

T Datos det

En esta pantalla se actualizan los siguientes campos:

Caracter
Campos Descripcion Comentarios
obligatorio

Fecha Fecha (dd.mm.aaaa) X
documento |del documento de
material. El sistema
propone por defecto la
fecha del dia, pero es
posible modificarla.

Fecha Fecha (dd.mm.aaaa) X
contable contable del
documento. El sistema
propone por defecto la
fecha del dia, pero es

posible modificarla.
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Campos Descripcion Caracter Comentarios
obligatorio

Cantidad en | Cantidad en unidades X Por defecto se toma

UME de medida de entrada. la cantidad pendiente
de recibir pero puede
ser modificada.

Almacén Almacén de entrada del X

material. Si viene
informado por defecto
éste se puede
modificar.

Lote Lote del material. Si el material esta
sujeto a control de
lotes, se puede
indicar el numero de
lote. Si no se indica
ningun valor se toma
automaticamente el
numero de forma
secuencial.

Tipo de Indica en qué stock se Libre utilizacion: el

stocks contabiliza la cantidad. stock entra en estatus

de libre utilizacion.

Control de calidad: Si
el material esta
marcado como sujeto
a calidad en la
entrada, se toma esta
opcién por defecto.

Bloqueado.




RECEPCION SIK | SKA-P105 |
: _ ANDA L]g V.

Se pueden completar los datos de posicion pasando a los campos de

detalle; para ello se selecciona la posicién cuya informacién se desea

acceder y se pulsa sobre L DaOSEel | oo que se desplieguen las

pestafnas que contienen los campos detallados que se muestran a

continuacion.

Pestana Material:

Material | Ctd. | Se | Datospedida | Interl. |

Iaterial Partt nurmber 1000263 1080263
M® mat.proveedor
Grupo de articulos MATOFI
EAM en UM pedido
Cantral EAN
[ Posicidn 0K Linea 1

Una vez que se ha actualizado el cdédigo de material, no es preciso
introducir ningun dato adicional en esta pestana, que muestra informacién

relativa al material como su codigo, denominacién y grupo de articulos.

Pestana Ctd.:

Material ' Ctd. | Se | Datospedido | Interl

Ctd.en Un de entrada 5 LN
Ctd.en UM de almacén 5 Un

Ctd.en nota entrega

Cantidad pedida 5 LN

Se actualizan los siguientes campos:
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Campos Descripcion Caracter Comentarios
obligatorio

Ctd. en Numero de unidades X Debe estar informado,

UM de de material que se pero toma la cantidad

entrada | recepcionan. pendiente de recepcionar

por defecto.

Ctd. en Numero de unidades

nota que figuran en el

entrega albaran del

proveedor.
Pestafa Se:

Material | Ctd. ' Se | Datospedido | Interl |

Clase de movimienta EM Entr.mercancias hl31 E

Centro
Almacen

Dest.mercancia
Fuesto descarga

Texto

SUBCONTRATISTA
Almaceén General

+ Tipo de stocks Libre utilizacion &

5C01
B

FA

En esta pestafia se muestra el cédigo que identifica la clase de movimiento

de la entrada de mercancias, 101, y el tipo de stock al que se introduce el

material, pudiendo seleccionarse en Tipodestocks  |as opciones Libre

utilizacion, Control de calidad o Bloqueado. El resto de campos se informan

del siguiente modo:

L Caracter
Campos Descripcion . .
obligatorio
Almacén Clave que identifica el almacén al que se X
introducen las unidades recepcionadas.
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i Caracter
Campos Descripcion . .
obligatorio

Dest. Texto para identificar al destinatario de la

mercancia |mercancia.

Puesto Texto para identificar el lugar de descarga

descarga de la mercancia.

Texto Texto explicativo para la posicion del

pedido.

Pestana Datos pedido:

Material | Ctd. | Se ' Datospedido | Interl. |

Pedido 2000000285 18 E Tipo posicidn Mormal
Ind.entrega final Fijar autornati . Z [] Entrega final pos.pedido
Solicitante Materia Prirm

Incoterms PP

En esta pestafia se muestra informacion relativa al pedido para el que se

realiza la entrada de mercancias.

Pestana Interl.:

Material Cid. Se Datos pedido ' Interl.
ooy ose |

Proveedor AIRBUS 15
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En esta pestafia se muestra la denominacién y el codigo que identifican al

proveedor para el que se realiza el pedido.

Pestana Lote:

Material Ctd. Se Datos pedido Interl. ' Lote
k ¢ se | k

Lote de proveedor

Esta pestafa solo aparece cuando el material esta sujeto a lote. En ella se

actualiza el siguiente campo:

L Caracter )
Campos Descripcion ) ) Comentarios
obligatorio
Lote Para los materiales sujetos X Dependiendo de la
a gestion de lotes, se empresa
introduce el cddigo que subcontratista  esta
identifica el lote para las establecido como
unidades recepcionadas. numeracion interna
o externa.

Cuando para las unidades de material de una posicion de la entrada de
mercancias desea realizarse un desglose en diferentes lotes, se procede
del siguiente modo. Se selecciona la posicion a tratar quedando la linea

marcada en azul:
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Entrada de mercancias Pedido 2000000286 - Maria Jose Puentes Otero

| Activar resumen \ | IEH | Retener H Werificar || Contabilizar | \ \ﬂ Ayuda |

Entrada de mercan . Z1 | Pedido = 101
General
Fecha documento  16.09.2004  Mota de entrega Proveedor  AIRBUS
Fecha contah. 16.09.2004  Carta de porte Text.cabec

O [ vale individual ]

Linga |Material Tit.breve mat. 0K |Ctd.en U@U Almacén Cl../St. |Lote Ubicacidn Tipo de stocks  |Pedido Froveedol
1 1008564 KIT-TY2302-01A-KO1-Rv1-2 []jon (L 101 = FLibre utili. g 2000000286 AIRBUS .
& [+]
] [~]
I iy
Borrar {3 Contenido =
taterial
Material KIT-Tv3303-01A-K01-Ryl-2 1000564

M® mat proveedor

Grupo de articulos KIT
EAM en UM pedido
Control EAN

Se pulsa sobre Repartir ctd. . en la barra de herramientas situada en la

parte central de la pantalla. Se abre la siguiente ventana:

| I KIT-T2302-01A-K01-Ry1-2 1000584
SUBCONTRATISTA 5001

Tipo de stocks |Cl.mov. Almacén

Libre uti..

Libre uti.

Libre uti.

Libre uti.
Libre uti.
Libre uti..

Libre uti..

Libre uti.

Libre uti.

Libre uti.
Libre uti.

Libre uti..

Libre uti.

Libre uti.

@EEEEEEEEEEEEEE

verter | @ Tomar | %
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Se completan los siguientes campos para el reparto de cantidades:

Campos Descripcion Comentarios

Ctd. en Numero de unidades de
UME material en la unidad de medida
de entrada (automaticamente se
convierte a unidades de medida
de almacén) que desean

repartirse.

Tipo de Se selecciona del matchcode la |\/g|ores de entrada:

stocks clase de stock a la que se lleva a Libre utilizacién

el material. a Control calidad
a Bloqueado

Almacén |Clave que identifica el almacén
al que se llevan las unidades de

material.

Lote Cddigo que identifica el lote al
qgue se llevan las unidades, para

aquellos materiales sujetos a

gestion de lotes.

Una vez actualizados los repartos de cantidades que desean hacerse de la

posicion, la pantalla se muestra del siguiente modo:
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KIT-Tv2302-01A-K01-Ry1-2 1000584
Tipo de stocks (ClLmov. Almacén Lote
Libre uti.. @161 Wirmacén General  |AEOREEOAET
101 W Matetia Prima pxafalelelalelel b
101
101
101
101
101
101
101
101
101
101
101
101
101

Libre uti..

Libre uti..

Libre uti..

Libre uti..

Libre uti..
Libre uti..
Libre wti..
Libre wti..
Libre uti..
Libre uti..
Libre uti..
Libre uti..
Libre uti..
Libre

@EEBEEEEEEEEEEE

] @ omer | X

Se pulsa sobre para verificar las posiciones de reparto

introducidas, y a continuacion . La posicion repartida se

desglosa tal y como se muestra en la siguiente pantalla:

|  iB e@e CiE fnan R QE
Entrada de mercancias Pedido 2000000286 - Maria Jose Puentes Otero

| Activar resumen | | @ | | Retener H Verificar H Contahilizar ‘ | |ﬂ Ayuda |

Entrada de mercan..E  Pedido El 101

[= General Proveedar

Fecha documento  16.09. 2004 hota de entrega FProveedor  AIRBUS
Fecha contab. 16 09 2084 Carta de pore Text.cabec
8 [ valeindividual =]

Linea |Material  [Tsthreve mat. 0k |Gt en UME (L., [Almacén o5t Lote Ubicacian  |STipo de stocks  [Pedido Proveedor
1 |10005684 KIT-TY2302-01A-KO1-Rv1-2 s UN laimacén General 101 4008000081 *Libre wtili. ElZUUUUUU2EE AIRBLUS
1 1008584 KIT-TY2302-01A-KO1-Rv1-2 e UN & Materia Prima im ADDROEOOET *lLibre wtili. ElZUEIUUUUZEEA\F?BUS Zl
El [~]
4] ][4 [ #]
=Ed Borrar Contenido 5

EI Material Ctd. Se Datos pedido Interl Lote

Material KIT-Tv2302-01A-KO1-Ryl-2 1000584
M* mat.proveedor
Grupo de articulos KIT

EAN en LM pedida
Contral EAN

] [:1 i 1
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Este proceso se puede llevar a cabo para cada una de las posiciones

pendientes de recibir.

Pestana NUmeros serie:

Material Ctd 8e Datos pedido Interl. " Mimeras serie
k tse | pedida._|

Mamero de serie

[E]
[E
gl

[] Crear automatic.nimeros de serie

Esta pestana solo aparece para aquellos materiales que son controlados
por numero de serie. Como vemos, tenemos la opcion de introducir dichos

numeros manualmente, o por el contrario, si marcamos el icono

[ Crear automatic.nimeros de serie

el propio sistema nos los asigna

automaticamente.

Tanto si se hace de forma manual como automatica, se chequean los
numeros de serie ya existentes para que no haya una duplicidad en los
mismos, si esto ocurriera, el sistema no nos dejaria grabar el documento

debido a este error.

Una vez finalizado, para cada una de las posiciones introducidas se marca

Posicidn OK situado en la parte inferior de la pantalla. A continuacion,

se pulsa sobre | Yefificar

status si la posiciéon esta correcta y no contiene mensajes, status

y el sistema marca cada una de las posiciones con

para los mensajes de advertencia y status @@ para los mensajes

de error:



D skio

BdH @@ DHE athan BE
Entrada de mercancias Pedido 2000000286 - Maria Jose Puentes Otero

| actiar resumen || |1 | | Retener | vermcar | contabiiizar | I Ayuda |

Entrada de mercan_Z  Pedido i) L 101
[= General Proveedar
Fecha documento  16.09. 2004 Nota de entrega Proveedor  AIRBUS
Fecha contak. 16.09. 2004  Carta de porte Textcabec

8 [ valeindividual ]

Linea |Sta... Material Tt hreve mat, OK |Ctd.en UME |UL.. |Almacén l..|St..|Lote Ubicacidn Tipo de stocks  [Pedido Frovee
1 1000584 KIT-TY2302-01A-KO1-Rv1-2 Bo UM |Almacén General 181 A000E0AAE1 +Libre utili. B 2000000286 AIRBUE
1 1000584 KIT-TY2302-01 A- 01 -Rvl -2 10 UM |A Materia Prima 101 AE00E0ANET *Libre utili. EI2E00000286 AIRBUE -
&l [~]
-4 ] 4]
=T @ Bomar Contenido =

EI Material Ctd. Se Datos pedido Interl Lote

Material KIT-TY2302-01A-K01-Fyvl-3 1000584

M® mat proveedor

Grupo de articulos KIT
EAN en UM pedido
Control EAN

E2) 1

Una vez concluida la introduccion de datos, se procede a la contabilizacion

de las posiciones pulsando sobre « ContaRiizar . 5] .

B34 H @ 8 AR Ianaal EE @ o
Entrada de mercancias Pedido - Maria Jose Puentes Otero

| Activar resumen | | @ | | Retener H erificar H Contabilizar \ | | Ayuda |

Rl
=l General

Fecha documento 1689 2004 mota de entrega
Facha contab 16.09.2004 Carta de porte Text.cabec
8 [ valeindividual ]

Miaterial Txt breve mat Ctd.en UME |U.__ |Almacén Ubicacion Tipo de stocks Proveedor

=]
L1+ < | |

Bl Matenal

(& Documento material 5000000434 contahilizado




D s«kio

El sistema informa mediante un mensaje en la parte inferior de la pantalla

de que el documento de material ha sido contabilizado.

Visualizar documento de material.

Hemos visto como al dar entrada a un material se genera automaticamente
un numero de documento de material. Este documento puede visualizarse

mediante la transaccion MB03 o siguiendo la ruta de acceso:

Se muestra la pantalla:

v \< HIea SHE DHTO2IEE @ o
Visualizar doc.material: Acceso

pooosaness o)




D skio

Se indica el numero de documento de material y el aino de contabilizacién.

Si se accede a ésta transaccion después de realizar un movimiento,

aparece indicado el ultimo documento generado. Se completan los campos

relevantes:
o Caracter
Campos Descripcion . )
obligatorio
Doc. material |[Numero que identifica el documento de X

material que desea visualizarse.

mat.

Ejerc.  doc.

Ano de contabilizacion del documento de

material que desea visualizarse.

Introducida esta informacion, se pulsa sobre para acceder a la

informacion de cabecera y sobre para acceder al resumen de

posiciones. Pulsando sobre , se muestra la siguiente pantalla:

[

g  2aH eee CHE anoan BE @

Visualizar doc.mat. 5000000434 Cahecera

16.09.2004 _15.09.2904
2004

16.09.2004 Imﬂ

Actividad

Clase operacian

WE Entrada de mercancias para pedido
Mombre AWoeny




D skio

Desde esta pantalla, se pulsa sobre para acceder al resumen de

posiciones:

@ BdH e BEE Bahoa EE @ o
Visualizar doc.mat. 5000000434 Resumen
Detalles desde posicidn || Material || Doc financiero |

/ : _15.99.2994 AWBoe7

Fosiciones
Fos Cantidad UIME Material Ce. ATm. Pedido Pos. E EFi
UME Texto breve de material Lote M CHy 5 T
1 490 UN 10068584 SCO1  FAE 2000000286 10 =
KIT-TY2302-01A-KD1-Ry1-2 LOOBEAEEE1 181 +
210 UN 1000584 SCO1 MAT  Z200BB002E86 10
KIT-Tv2302-01A-K01-Rv1-2 Adoooooeeq 101 +

Pulsando sobre =8 Detalles desde posician aparece una ventana donde se

introduce la posicion que se desea consultar:

v %

Se accede a la siguiente pantalla:



D skio

¥, \« HiSea SHE ODL8 BRI @ D

Visualizar doc.mat.5000000434: Detalles 0001 / 0002
\I\ \I\ Mensajes || Detalle LS . || Material |

101

5

1000584

KIT-Tv2302-01A-K01-Rv1-2

UM entrada =[] L Almacén FLE

Late Jifajefalz]alelley|
FeFabrFeCaduc  ©1.01.2004 /

Mas informacidn

Proveed surmin.

Saociedad SCO1 Ejercicio 2004

Se pulsa sobre para volver a la pantalla anterior. Desde alli, también es

posible acceder a los datos maestros de un material, seleccionando la

posicidén y pulsando :



D s«io

@l ald@l@@@l@[ﬁ][ﬁ!l@fﬁﬁﬁll

Visualizar material 1000584 (MATERIA PRIMA)

|Q Datos adicionales ||ﬁ Miveles organizacion ‘

@®f Datoshase1 | (@ Datoshase2 | Clasificacion | Ventas: Oraventas1 | wen..||, LU[»[E]

Material 1008554
KIT-Tv2302-01A-K01-Rv1-2

EstRev

Datos generales

Unidad medida base un Unidad Grupo ariculos KIT
M® antiguo material Grupo art. ext.
Sector

[ *al.param.validez Grip.pos.oral. MORM  Posicidn normal

Grupo de autariz. matetial
Grupo autorizaciones

DimensionesiEAN

Feso bruto L2} Unidad de peso KB
Peso neto ]
Yolumen 0, 6eg

Unidad valumen
TamafiniDimensidn

Codigo EAN/UPC Tipo EAN

Textos de datos basicos

Idinmas actualiz k) [ Tddathasicos B

Existen dos vistas de almacenamiento. Para acceder a la primera de ellas

|
se pulsa en la pestafia @ DatGralCeitimacenamt <o o153 enter hasta

llegar a la misma:



RECEPCION SIK | SKA-P105 |
: _ ANDA L]g V.

taterial  Tratar Entorno Sisterna Avuda

& alaHIe@@ 2 EE B D00 EE &

Crear material SKT00997T (MATERIA FRIMA)

[ = Datos adicionales | g Miveles organizacion || g0 Verifdatos imagen || &

- & Preparacidn trabajo " DatGralCeimacenarni k & Datcedtlmacenam.2 Ih anoE

Material SKTO@991
KIT-Tv2302-01 A-KD1-Rvl-1

Centra SCE1 SUBCOMTRATISTA EstRey
Almacén MAT AMateria Prima
Datos generales

Unidad medida base N Unidad Unidad med.salida

Uhicacian

Condic. termperatura Cond.almacenaje

Ind. invent, cicl. [ ccfijo

Cant. vales-EM
[ Sujeto-lote

Datos de conseracidn

Trnp-almacenaje max. Unidad de tiempa
Trrpo.min.durac.rest. Durtotal consery.
Ind.per.fe.caducidad o Regla redondeo FPC

% trmpo.caduc.almacén

Como informacion relevante a introducir destacamos:

Campos Descripcion Comentarios

Ubicaciéon |Campo de texto dénde se
indica para cada almacén
que se da de alta el material

una ubicacion.

Inventario | Indicador de inventario para| valores posibles

ciclico el material. ‘A’ (Inventario semestral)

‘B’ (Inventario semestral)
‘C’ (Inventario anual)




RECEPCION SKA-P105
10 e
Campos Descripcion Comentarios
CC fijo Indica que el indicador del| 5i se marca fijo, Ia
inventario ciclico no puede| ¢|asificacion ABC se
ser modificado mediante un| mantiene para el material,
analisis ABC. independientemente del

consumo que tenga.

Sujeto lote |Indicador que especifica si el
material es gestionado por
lotes.
Tmpo. Min.|Periodo a partir de la| se indica solamente en los
durac. rest. |entrada de mercancias, | materiales con fecha de
durante el cual el material se | ¢aducidad (materiales
puede conservar, para que| perecederos).

el sistema acepte la entrada

de mercancias.

Se pulsa enter o

@ Datcefalmacenarn.?

de almacenamiento:

y accedemos a la siguiente vista




RECEPCION SIK | SKA-P105 |
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Material  Tratar Entorno  Sistema  Ayuda

& a0 €ea@  DHE S04 RE @

Crear material SKT00991 (MATERIA PRIMA)

§ =P Datos adicionales &g Miveles organizacion | 9@ Werif.datos imagen ||

@ DatGralCelAlmacenam1 " & DatceJAlmacenam.2 k ®¢ Contahilidad 1 ih anE
taterial SETOEII
KIT-Tv2302-01A-K01-Ryl-|

Centro SCE1 SUBCOMNTRATISTA EstRey
Almaceén HAT AMateria Prima
Fesofvolumen

Peso bruto Unidad de peso kG

Feszo neto

Wolumen Unidad de wolumen

Tamafo/Dimension

Farametros centro generales

Perfil nlmero serig

Como informacion relevante se destaca:

Campos Descripcion Comentarios

Perfil numero | Clave que identifica el Si el material esta Sujeto a control

serie perfil de numero de|de numero de serie se indica el

serie. valor Z001.

Si en el material no se gestionan
numeros de serie, este campo se

deja en blanco.

. . . .y |
Una vez introducida la informacién deseada se pulsa sobre para grabar

y 5! para abandonar la transaccion.



RECEPCION SIK ‘ SKA-P105 \
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12. ANEXOS.

En hoja adjunta se incluyen las etiquetas de identificacion de materia prima

y los Certificados e Informes a guardar como Registro de Calidad en el

Archivo Central.

<>

<>

s

Anexo |: etiquetas E-P105A, “Identificacién de Materia Prima”

y E-P105B, “Material en espera de recepcion”.

Anexo Il: impreso I-P105A, “Informe de recepcion de
materiales”.
Anexo llI: etiqueta E-P105C, “Elemento recepcionado”.

Anexo |V: etiquetas E-P105D, “Material urgente” y E-P105E,
“Material pendiente de documentacion”.

Anexo V: tablas de planes de muestreo.

Anexo VI. tabla de ensayos minimos a realizar en la
recepcion técnica.

Anexo VII: impreso |-P105B, “Informe de Discrepancias en
suministros”.

Anexo VIII: etiqueta E-P105E, “Material en espera de

disposicion o rechazado”.



ANEXO 1I: Etiquetas E-P105A “ldentificacion de
materia prima” y E-P105B “Material en espera de

recepcién”



E-P105A

MATERIAL

CcODIGO
DESIGNACION
N° LOTE

T2 ALMACENAJE
CADUCIDAD

RECALIFICACIONES




ANEXO Il: Impreso I-P105A “Informe de

recepcion de material”



INFORME DE RECEPCION DE MATERIAL
INFORME N°: FECHA:

_ SKI10

ANDALUCIA

PROVEEDOR:

N° PEDIDO:

N° LOTE:

CODIGO MATERIAL:

DESIGNACION:

SECCION A LA QUE PERTENECE:

FECHA DE CADUCIDAD:

OBSERVACIONES:

APROBADO: FECHA:

FIRMA:




ANEXO lll: Etiqueta E-P105C “Elemento

recepcionado”



O sKk1o
ANDALUCIA E-P105C

ELEMENTO RECEPCIONADO

CODIGO

REFERENCIA

OBSERVACIONES




ANEXO IV: Etiquetas E-P105D ‘“Material
urgente” y E-P105E “Material pendiente de

documentacion”



© sk1o0
ANDALUCIA E'P1 05E

MATERIAL PENDIENTE DE
DOCUMENTACION

CODIGO

REFERENCIA

ORDEN PRODUCCION

OBSERVACIONES




ANEXO V: Tablas de planes de

muestreo



INSPECCION NORMAL

INSPECCION RIGUROSA

NCA 04 | 25 4 NCA 04 | 25 4
Tamaiio lote Tamafio muestra Tamario lote Tamafo muestra
2a8 * 5 3 2a8 * * 5
9a15 * 5 3 9a15 * 8 5
16 a25 * 5 3 16 a 25 * 8 5
26 a 50 32 5 5 26 a 50 * 8 5
51a90 32 7 6 51a90 50 8 7
91 a 150 32 11 7 91 a 150 50 12 11
151 a 280 32 13 10 151 a 280 50 19 13
281 a 500 48 16 11 281 a 500 50 21 16
501 a 1200 73 19 15 501 a 1200 75 27 19
1201 a 3200 73 23 18 1201 a 3200 116 | 35 23
3201 a 10000 86 29 | 22 3201 a 10000 116 | 38 29
10001 a 35000 108 35 | 29 10001 a 35000 135 | 46 35
35001 a 150000 123 | 40 29 35001 a 150000 170 | 56 40
150001 a 500000 156 | 40 29 150001 a 500000 200 | 64 40
500001 y mas 189 | 40 29 500001 y mas 244 | 64 40

(*) Inspeccidn del lote completo




ANEXO VI: Tabla de ensayos minimos en recepcioén

técnica de materiales



AGRUPACION

TAREAS
SISTEM.
(A)

INSPEC.
DIMENS.
(B)

(E.-N.D.)

i)

(E.D.)
(D)

PR

FUN.

(E)

OBSER

[4a]

o
o
-

BAMNDAS DE TUERCAS

BULONES

EISAGRAS

ERIDAS

BROCHES

CASQUILLOS

CAUCHOS

| 5 b e e

COLLARES

CONTRAPESOS

E i baibaibalta baitaitalkal

| e | | e | o) | e | D) e

>

2| 2 [ 2| [ 2| ) | Lr

2| 2| €| 2 B b B

e ) e 00 g e

CIERRES

CHAPAS DE ACERO

CHAPAS DE ALUMINIO

CHAPAS DE TITAMNIO

EXTRUIDOS DE ALUNM.

FORJADOS DE
ALUMIN.

FORJADOS DE
TITANIO

I o] B

FUNDIDOS

>=| x| x>

I I ]

INSERTOS

JUNTAS

> b - - B o

b L B B B B

MUCLEOS METALICOS

MUCLEOS NO METAL.

ORING'S

GOMAS

PLACAS DE ACERO

PLACAS DE ALUMINIO

PLACAS DE TITANIO

o e

PERFILES METALICOS

iEad bl

s B B

PERFILES DE GOMA

RACORES

RECTANG. DE ACERO

RECTANG. DE
ALUMIN.

RECTANG. DE
BRONCE

RECTANG. DE
TITANIO

REDONDO DE ACERO

REDOMNDO DE
ALUMIN.

REDOMNDO DE
BRONCE

b I - - - - -4 - B B B

= x| || x| x| X|x

o - - = B - - -

REDOMNDO DE
TITANIO

REMACHES

RODAMIENTOS

PAR DE
GIRO

ROTULAS

>

PAR DE
GIRO

SUPLEM. METALICOS

>

B B B B B B e B B e B A B B B B B B B

SUPLEM. MO METAL.

TERMINALES ELECTR.

TORNILLOS

e E B e B

TUBOS DE ACERO

TUBOS DE ALUMINIO

TUBOS DE BRONCE

TUBOS DE TITANIO

b Bl i B

2l 2| 2| 2

TUERCAS

b Bl b b b b b b B B sl B s B el B e La B B sl B aitaibalbaltaibal bal bal Ealbaltalbaltaltal Bt o B o] Eaibal Eal bal el

B B e B B B ] B B B B B B I B B B B e o ] B e et o B B B B B B e e e B

2| 2| e | 2| 3¢ | 3¢

2| 2| 2| 2| 2| 2K




w

Tareas sistematicas.

Inspeccion dimensional.

9.

© N o g bk~ wDdh =

© N o a bk~ wbdh =

. Ensayos no destructivos:

Inspeccion de dureza.

Inspeccion de conductividad.
Inspeccion de proteccion superficial.
Inspeccidn de densidad.

Corrientes inducidas.

Inspeccion de grietas.

Inspeccion radiografica.

Inspeccidn ultrasonica.

. Inspeccion y ensayos destructivos:

Inspeccién espectrografica.

Ensayo metalografico.

Resistencia, limite elastico y alargamiento.
Par de ruptura.

Carga de rotura a cortadura.

Resistencia a la compresion.

Resistencia a la cortadura.

Resistencia a la delaminacién.

Carga de rotura a traccion.

10. Porosidad, inclusiones, oxidaciones.

11.Resistencia a la corrosion.

Prueba funcional:

1.

o K~ 0N

Inspeccion manual y visual.
Aprietes.

Cierres.

Sujecion.

etc.



ANEXO VII: Impreso [-P105B “Informe de

discrepancias en suministros”



INFORME DE DISCREPANCIAS EN SUMINISTROS
_ SK10

REFERENCIA:

DESIGNACION:

ORDEN FABRICACION: CANTIDAD:
PROVEEDOR: N° ALBARAN:

DESCRIPCION DE LA DISCREPANCIA/CROQUIS:

FECHA: RESPONSABLE DPTO. CALIDAD:

ACCION A TOMAR POR SK10 ANDALUCIA:

FECHA: RESPONSABLE ACCION:

ACCION A TOMAR POR EL PROVEEDOR:

FECHA: RESPONSABLE ACCION:

CIERRE/VERIFICACION:

RESPONSABLE VERIFICACION: FECHA:

REQUIERE ACCION CORRECTORA: o0 SI INFORME N° m
NO




ANEXO VIII: Etiqueta E-P105E “Material en

espera de disposicion o rechazado”
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