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Resumen

Resumen

Este Proyecto de Ingenieria se centra en la Industria de los gases industriales, mas
concretamente, en el sector de los llamados gases medicinales, tales como el oxigeno;
en el cual la compafia Air Liquide es lider del sector. La actividad principal de la
empresa VitalAir,-filial de Air Liquide- es el cuidado domiciliario de pacientes crénicos
gue necesitan de equipos y productos que VitalAire les suministra para una mejor
calidad de vida, proporcionando “la Zona Vital” que su denominacién sugiere.

En este contexto y dado el caracter multinacional de la empresa matriz, se impone una
politica de mejora continua que garantice la posicién dominante en el sector.
Obviamente esto incluye a todas sus empresas filiales a lo largo del mundo.

VitalAire, como filial espanola del sector medicinal, se encuentra inmersa en este
escenario de modernizacidon continua. Es por ello por lo que surge la necesidad de
revisar sus procesos a todos los niveles. Entre estos procesos se encuentra la gestién
de sus almacenes, dotando de nuevos métodos para el reaprovisionamiento de los
mismos.

En el panorama internacional existen distintas tendencias a la hora de planificar el
reaprovisionamiento. La solucion empleada en este Proyecto ha sido la incluida en el
modulo de gestion de materiales MM de SAP R/3. Se ha elegido como software de
base SAP, siglas de Sistemas, Aplicaciones y Productos, ya que estaba implantado con
anterioridad en el grupo Air Liquide.

En este Proyecto Fin de Carrera, se estudia, de principio a fin, el proceso de
implementacién del sistema de gestidn de materiales, que mediante métodos
ingenieriles consigue realizar procedimientos habituales con una mayor eficiencia
como se pretende demostrar a lo largo de este Proyecto.
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Abstract

Abstract

This Engineering Project is based on the industrial gas industry, focus on medical gases,
such us oxygen; sector which is lead by Air Liquide. The main activity of the enterprise
VitalAire,- a subsidiary of Air Liquide- is the home care of chronic patients in need of
equipment and supplies of products supplied by VitalAire to be able to provide a better
quality of life, giving “ the Vital Area” that the name suggests.

In this context and given the multinational nature of the parent company, a policy of
continuous improvement is required in order to ensure the dominant position in the
sector. Obviously, including all its subsidiaries throughout the world.

VitalAire, as a Spanish subsidiary in the medical sector is submerged in this scenario of
continuous modernization. In principle, this is the reason why every process need to
be reviewed. Among these processes the warehouse management is studied,
providing new methods for an automatic replenishment.

On this international scene, several trends exist regarding requirement planning. The
solution adopted in this project is included on SAP R/3 material management module
MM. The software chosen is SAP, acronym for Systems, Applications and Products,
which was already settled on the Air Liquide group.

In this Thesis, we study, from beginning to end, the implementation process of the
material management system, which using engineering methods achieve standard
procedures in a more efficiently way, which is the aim of this Project
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Capitulo 1: Introduccion y Objetivos

CAPITULO 1: INTRODUCCION Y OBJETIVOS

1.1 ANTECEDENTES Y MOTIVACION

Este proyecto se enmarca en el ambito de una beca académica en la empresa Air
Liquide Medicinal. Surge por la necesidad de la empresa de implantar un sistema de
aprovisionamiento de materiales en su filial VitalAire, dedicada al cuidado domiciliario
de pacientes con enfermedades crénicas.

Para mejorar la calidad de vida de ciertos pacientes, y evitar largas hospitalizaciones, la
empresa les presta servicio a domicilio suministrando equipos médicos y todos los
accesorios necesarios para su correcto funcionamiento, y con ello poder seguir la
prescripcién médica en un entorno amigable y seguro.

Para la consecucién de la correcta gestion de sus almacenes, el Departamento de
Compras de VitalAire ofrece una beca para el desarrollo, implementaciéon y
seguimiento de un sistema de aprovisionamiento, empleando para ello el software
informatico desarrollado por SAP (siglas de Sistemas, Aplicaciones y Productos). El
conocido y extendido software aleman de gestién empresarial sirve de base para el
desarrollo de la nueva herramienta de gestion.

Para desarrollar esta nueva herramienta informatica se aprovecha el recurso que
supone tener instalado, desde hace tiempo en Air Liquide y mas recientemente en
VitalAire, el software SAP, que da soporte a las funciones esenciales de los procesos y
operaciones de la empresa. Sin duda alguna implementar este sistema de gestién en
SAP, supone una ventaja de integracion en el mismo entorno informatico existente, asi
como una ventaja econdmica ya que se aprovecha al maximo el potencial que
suministra dicho programa.

Este software informatico, que es relativamente reciente en la filial VitalAire, se ha ido
implantando paulatinamente en distintos sectores de la empresa. Tras unos anos de
funcionamiento, surge la necesidad de aplicarlo al entorno de reaprovisionamiento de
materiales y gestion de almacenes para lograr el sistema automatico y eficaz
demandado por el grupo. Con este sistema la compafia pretende eliminar la
dependencia existente en el conocimiento y experiencia de los responsables a la hora
de gestionar los almacenes.

Desde el punto de vista de este Proyecto de Fin de Carrera, la posibilidad de trabajar
en una empresa multinacional y a la vez poder presentar los resultados y la evolucién
del proceso supone una experiencia muy enriquecedora, habiendo tenido Ia

Laura de Francisco de la Torre 15



Capitulo 1: Introduccion y Objetivos

oportunidad de enfrentarme a la verdadera organizacion empresarial y habiendo
puesto en prdctica los conocimientos tedrico-practicos adquiridos en la universidad.

Desde el primer momento el tema -tanto del objeto de la beca ofrecida por Air Liquide
como lo que mas tarde se convertiria en el objeto del presente Proyecto Fin de
Carrera-, me ha resultado muy interesante e instructivo y se adecuaba perfectamente
tanto a los conocimientos adquiridos durante mi formacién como a mis expectativas
laborales, esperando que para la empresa también haya sido beneficiosa mi
colaboracién.

1.2. OBJETIVO

El objetivo principal de este proyecto es la implantacién de un sistema de
aprovisionamiento de materiales en el médulo MM de SAP R/3 para una empresa de
cuidados domiciliarios.

Mediante la implementacién de este sistema de gestion de materiales se pretende
eliminar la dependencia que tradicionalmente se tiene de la experiencia y buena fe de
los trabajadores y contar con una herramienta de gestion objetiva que nos permita
racionalizar el trabajo diario.

De esta manera se reduce la dependencia en un operario en concreto, conocedor de la
demanda y plazos de entrega de los proveedores, ya que esta informacién es
proporcionada por el sistema informatico y esta disponible para ser interpretada por
cualquiera de los empleados involucrados en tareas de almacén.

Para alcanzar este objetivo principal, se persiguen algunos objetivos secundarios, entre
los que se encuentran:

e Lamejora de la gestion de existencias

e La clasificacién de los materiales por su importancia econdmica y su frecuencia
de consumo

e La deteccion de materiales obsoletos

e La reduccion de la cantidad maxima almacenada, reduciendo el valor de stock
inmovilizado.

En ultima instancia el objetivo es la modernizacidon de la empresa, reducir las tareas
manuales que son llevadas a cabo por los empleados y que estos pasen a desarrollar
labores de analisis y planificacion basandose en la nueva herramienta de gestidn
implementada.

Laura de Francisco de la Torre 16



Capitulo 1: Introduccion y Objetivos

1.3. CRONOLOGIA

El proyecto de implantaciéon y depuraciéon de errores de la herramienta de gestion
tendra, en su fase piloto, una duracién aproximada de un aio. La beca de colaboracién
comenzd en julio de 2012, inicialmente tenia una duracién de seis meses que fueron
ampliados a un afio, pudiendo asi completar el proyecto, lo que me ha permitido
seguir todas las etapas de desarrollo y alcanzar a ver la consecucion de resultados en el
terreno real.

Entre estas etapas se encuentran:

e Formacion
- Introduccién a la estructura de la empresa
- Formacién en SAP

e Estudio de la situacion de los stocks
- Cdlculo de todos los pardmetros necesarios para una correcta gestion
de stocks

e Formacion y estudio del software SAP en el entorno MM- MRP

e Implementacién en el sistema de pre-produccion
- Volcado de datos al sistema de pre-produccién

- Pruebas de funcionamiento en pre-produccion
- Definicion de nuevas funcionalidades del sistema

e Modificacién procedimientos de la empresa para adaptarlos a la nueva
herramienta
- Actualizacién de las autorizaciones de acceso al sistema de los usuarios
- Modificaciéon de los packs de materiales de alta de pacientes
- Modificacidon procedimiento de creacion de nuevos materiales

e Comunicacion del proyecto a los implicados en su uso
- Envio del comunicado del comienzo del plan a los centros implicados
- Formacioén de los usuarios
e Implementacién en la planta piloto
- Volcado de datos al sistema
- Ejecucion de la herramienta de aprovisionamiento de materiales

e Depuracién de errores

e Extension progresiva al resto de plantas con los que cuenta la empresa

Laura de Francisco de la Torre 17



Capitulo 1: Introduccién y Objetivos

2012 2013
Tarea

Juuo AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

Formacion Inicial
Introduccion a la estructura de la empresa ‘.l
Formacién en SAP .
Estudio de la situacion de los stocks

Analisis de la situacién actual .ll

Caélculo delos pardmetros necesarios para una correcta gestion de stock l.l

Formacion y estudio del software SAP en su entorno MRP l..l ...l

Implementacién del sistema MRP en pre-produccién

Volcado de datos al sistema pre-produccién l
Pruebas de funcionamiento en pre-produccion .... ...l.l.l l.
Definicién de nuevas funcionalidades del sistema .l ..
Modificacion procedimientos de la empresa para adaptarlos a la nueva herramienta
Actualizacién de las autorizaciones de acceso al sistema de los usuarios
Modificacion de los packs de materiales de alta de pacientes
Modificacion procedimiento de creacidn en el sistema de nuevos materiales
Comunicacién del proyecto a los usuarios implicados en su uso
Envio del comunicado del comienzo del plan a los centros implicados
Formacion a los usuarios
Implementacién en la planta piloto
Volcado de datos al sistema
Ejecucion de la herramienta de aprovisionamiento de materiales
Depuracion de errores

Extension progresiva al resto de plantas con las que cuenta la empresa

Figura 1: Diagrama de Gantt del Proyecto

Laura de Francisco de la Torre 18



Capitulo 1: Introduccion y Objetivos

1.4. ESQUEMA DE LA MEMORIA

Para una mejor comprension de este Proyecto Fin de Carrera se afiade a continuacion
un breve resumen de su estructura. La memoria se divide en ocho capitulos, en ellos se
pueden diferenciar cuatro bloques.

El primero de estos bloques es el constituido por los capitulos 2 y 3. Este bloque define
la empresa en la que se enmarca este Proyecto, la situacidon actual en cuanto al
aprovisionamiento se refiere y un enfoque hacia dénde se quiere evolucionar.

El segundo bloque, el formado por los capitulos 4, 5 y 6 trata de definir por qué es
necesaria una herramienta de planificacién de necesidades, los datos necesarios para
poder llevar a cabo la planificacion asi como una explicacion de la implementacién y
uso de la herramienta propuesta para conseguir el aprovisionamiento.

El bloque tres, se corresponde con el capitulo 7, este capitulo nos da una visidon de
como la nueva herramienta de gestiéon de las compras va a impactar en distintos
aspectos de la empresa, y como afecta a las tareas de los implicados en su uso.

Por ultimo, el capitulo restante estd dedicado a explicar de forma detallada las
conclusiones que se han sacado de la implantacion de este proyecto, cudles son los
beneficios que se van a obtener tras la implementacién de la nueva herramienta asi
como posibles problemas que puedan surgir con su uso.
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CAPITULO 2: ENTORNO INDUSTRIAL

2.1. EL GRUPO AIR LIQUIDE

La compaiia Air Liquide es una multinacional francesa, lider mundial en la produccién,
distribucién y comercializacion de gases para la industria, la salud y el medioambiente.

| AIR LIQUIDE

A W

Figura 2: Logotipo grupo Air Liquide

2.1.1. Historia de la compaiiia

La empresa fue fundada el 8 de noviembre de 1902 en Paris por Georges Claude y Paul
Delorme.

Georges Claude, licenciado en quimica, estaba convencido que licuando el aire, a
través de un proceso de destilacion “fria” podria separar el nitréogeno, el argén vy el
oxigeno presentes en el aire. Tras dos duros afnos de intentos fallidos con varios
contratiempos técnicos, el 25 de mayo de 1902 logra obtener las primeras gotas de
oxigeno liquido.

Los procesos que Georges Claude desarrollé requerian una gran inversion econdmica y
es en ese ambito donde su compafero Paul Delorme entra en accidén buscando la
financiacién necesaria que les permita continuar con el negocio.

Juntos ponen en marcha a finales del afilo 1902 un proceso de licuefaccién del aire y de
produccién de oxigeno que ofrece un rendimiento superior al de las técnicas existentes
en la época. A partir de este momento el oxigeno, el nitrégeno, el hidrégeno y los
gases raros han constituido el nucleo de las actividades de Air Liquide.

En junio de 1903 se instala la primera unidad de fabricaciéon en Boulogne y no es hasta
mediados del afio 1905 que Claude alcanza su objetivo de producir 280 m?® de O, de
una pureza del 97%.

Desde sus origenes, el desarrollo internacional fue una prioridad para Air Liquide.
Primero expandiéndose por Francia y Europa, para luego hacerlo alrededor del mundo.
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Tan solo 9 afios después del nacimiento de la compafiia, Air Liquide estaba presente en
Francia, Bélgica, Italia, Espana, Grecia, Suecia, Japén y Canada. En la década de los 40
ya operaba en 22 paises.

Actualmente esta presente en 80 paises repartidos por todo el mundo y proporciona
empleo directo a mas de 45.000 personas, cuenta con ocho centros de I+D y deposita
mas de 300 patentes cada afio.

Air Liquide ha continuado creciendo tanto a través de la adquisicion de empresas de
menor escala en distintos paises como de iniciativas internas de desarrollo tales como
la apertura de pequefios centros de produccion disefiados para satisfacer las
necesidades de clientes especificos.

2.1.2. Air Liquide en la actualidad

Las actividades que en la actualidad desempefia la empresa se pueden clasificar en tres
grandes grupos:

e Gasesy servicios
e Ingenieria y construccién
e Actividades asociadas

Quedando éstas repartidas de la siguiente forma:

Actividades
Asociadas

6%

B Soldaduray corte

B Quimica de especialidades

B Unidades de
separacion del Aire

B Unidades de
produccion de
Hidrégeno / CO

Gases y servicios

89%

Grandes Industrias
Electronica
Salud

Figura 3: Reparto actividades desarrolladas en la empresa
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Como se refleja en la figura anterior los gases y servicios representan un 89% de las
acciones de la empresa. Dentro de esta gran area de funcionamiento se distinguen
cuatro lineas de negocio repartidas de forma desigual:

e Mercado industrial
e Grandes industrias
e Sector Medicinal

e Electrénica

Electrénica

m Gases vectores o
m Gases especiales 10%
m Equipos e instalaciones

38%

16% Mercado Industrial
B Gas liguido y botellas
Salud B Gran variedad de sectores y
. tamafio de clientes
B Hospitales

m Cuidados a domicilio
m Higiene

36% .
Grandes Industrias

B Gases de aire, hidrégeno y CO
m Canalizaciones y redes
m Polos quimicos

Figura 4: Reparto area de gases y servicios

El grupo Air Liquide a lo largo del ultimo ejercicio ha obtenido un crecimiento
sostenido de su actividad y de sus resultados alcanzando una cifra de negocios de
15.300 millones de euros, un 6% mas que el ejercicio anterior.

2.1.3. Air Liquide Espaina

En Espafa el grupo comenzé su andadura el 10 de diciembre de 1909 en Bilbao bajo el
nombre de Sociedad Espafiola de Oxigeno y otros Gases o productos derivados (S.E.O)
para posteriormente pasar a llamarse Air Liquide Espafia.

La época en la que Air Liquide llega a Espafa, es aquella caracterizada por viejos
compresores de aire, pequenas columnas de destilaciédn con una capacidad para la
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produccién de oxigeno de hasta 400 m? por hora. También comienzan a aparecer
buenas expectativas de aplicacion del oxigeno en terapias médicas.

En 1919 el rey Alfonso Xlll inaugura en Zaragoza la primera fabrica de acetileno en
Espana. Entre los afios 1914 y 1933 los nuevos avances tecnoldgicos desarrollados por
Air Liquide, tanto en la produccién como en la aplicacién de los gases, hacen crecer el
espectro de clientes por toda Espana. Tras el gran crecimiento de la empresa en 1942
Air Liquide traslada su domicilio social y sus oficinas centrales a Madrid.

A partir de 1959 se produce una revolucién en el mercado de los gases del aire: la
distribucién de gases de forma liquida. Se empiezan a transportar grandes cantidades
de gases de manera sencilla y rapida, se pasa de la tradicional botella a los recipientes
criogénicos de gran capacidad instalados sobre camiones.

Figura 5: llustracion camiones criogénicos

Los afios 60 y 70 son anos de expansién. Se empieza a introducir la soldadura eléctrica
como complemento de la oxiacetilénica. EI mundo sigue demandando oxigeno,
nitrogeno y argdén y la criogenia comienza a ganar terreno por la importantisima
ventaja econdmica que supone el poder almacenar y transportar los gases en estado
liquido, ademas de atender consumos a gran escala.

La compaiiia continla abriendo nuevas instalaciones, creciendo por todo el pais. Se
suceden las plantas de fabricacién de gases del aire (Tenerife, Huelva, Sagunto, entre
otras).

Laura de Francisco de la Torre 23



Capitulo 2: Entorno Industrial

El oxigeno cuenta con un lugar destacado en las aplicaciones médicas, dando lugar a la
actual Air Liquide Medicinal que gestiona los mercados médicos.

Por otra parte, los avances tecnolégicos que experimenta el sector agroalimentario
hacen que en esta drea se descubran nuevas aplicaciones para los gases. El nitrégeno
comienza a utilizarse en tratamientos criogénicos, en refrigeraciéon y congelacién de
frutas, verduras, pescados y carnes.

Durante los afos 60 y finales de los 80 el gran avance industrial que tiene lugar en
Espafia impulsa el desarrollo de la compaiiia. La siderurgia, la metalurgia de materiales
no férreos, la quimica, el refino de petréleos, la industria del cemento, el tratamiento
de aguas residuales o la criogenia industrial y otros muchos sectores se convierten en
los principales clientes de S.E.O en plena expansion.

A principios de los afos 90 S.E.O lleva a cabo una gran operacién de cambio. Las
delegaciones se remodelan y se dotan de medios técnicos y humanos. La proximidad al
cliente, el trabajo en equipo y la toma de decisiones son los medios que la compafiia
emplea para mantener su liderazgo en el sector. Durante los afnos 90 se consigue la
primera certificacion de calidad 1SO 9000.

A mediados de esta década se inicia una etapa en la que la imagen del grupo se
moderniza y se decide utilizar una imagen de marca homogénea en todo el mundo. En
1995 S.E.O pasa a denominarse Air Liquide Espana. A finales de este afio nace en
Espafia Air Liquide Medicinal en la que se reagruparan todas las actividades relativas a
la salud y se cede la rama de actividad de equipos y materiales de soldadura y corte a
Oerlikon, filial de Air Liquide Welding.

Air Liquide continda con su actividad de diversificacién y crecimiento adaptandose a
las necesidades de sus clientes, ya sean consumidores con fabricas con tanques de
liquido, o necesiten Unicamente unas botellas

Estd presente en todo el territorio nacional por medio de sus centros de trabajo.
Cuenta con una plantilla de mas de 1000 empleados, una cifra de negocio de mas de
500 millones de euros, cuenta con 10 fabricas, 13 centros de llenado y 30 centros de
atencion al cliente. Da servicio a mas de 50.000 clientes industriales, casi 1.400 clinicas
y hospitales y mas de 70.000 pacientes en sus domicilios.

Tras las ultimas modificaciones en la empresa, Air Liquide desarrolla su actividad en
Espafa a través de las siguientes areas y nombres comerciales:

e Industrial: Air Liquide Espafia y Air Liquide Ibérica de gases
e Medicinal: Air Liquide Medicinal y VitalAire
e Materiales y equipos de soldadura y corte: Oerlikon y Air Liquide Welding.
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2.1.4. Air Liquide Healthcare

‘ AIR LIQUIDE

Figura 6: Logotipo Air Liquide Healthcare

Hasta los afios 80 las actividades medicinales se concentraban esencialmente en los
gases medicinales destinados a los hospitales. Es en esa década cuando la actividad de
cuidados a domicilio surgié en Europa. Y fue en la siguiente, en los 90, cuando Air
Liquide establecid6 una linea de negocio especifica para la atencién domiciliaria,
VitalAire.

Aios después se incluyo en las actividades de Healthcare la produccién de productos
de higiene para la desinfeccion en el entorno hospitalario. Con esta ultima inclusion el
area medicinal, cuya cifra de negocios alcanza los 2.076 millones de euros, queda
dividida en los tres sectores antes mencionados de la siguiente forma:

Higiene
17%

Salud a domicilio
46%

Gases, equipos medicinales
y servicios asociados
38%

Figura 7: Reparto de las actividades de Air Liquide Medicinal
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La misién de la empresa en su dedicacidn sanitaria es clara:

“Proporcionar a nuestros clientes, a lo largo de todo el recorrido de la atencién
sanitaria desde el hospital hasta el domicilio, productos y servicios que
contribuyan a proteger las vidas vulnerables”

Para cumplir con esta misiéon cada una de las lineas de negocio tienen funciones
claramente diferenciadas que se explican a continuacién.

Cuidados de salud en el hospital — Hospital Care

e Medgas: se dedica a la instalacién y distribucion de gases medicinales y equipos
médicos en el entorno de clinicas y hospitales.

e Higiene: los productos de higiene son empleados en hospitales para desinfectar
quirdfanos, habitaciones, asi como instrumental médico. Este area también
proporciona desinfectantes para la higiene de la piel de los pacientes que van a
ser operados, asi como antisépticos que favorezcan la cicatrizacion de las
heridas.

Cuidados de salud a domicilio: VitalAire

%

\iLtolAlre

Figura 8: Logotipo VitalAire

Es en el marco de los cuidados domiciliarios donde se centra este Proyecto Fin de
Carrera. En la actualidad se esta produciendo un envejecimiento de la poblacidn, se
estima que el nimero de personas de mas de 60 afos se va a triplicar de aqui a 2050.
Este envejecimiento conlleva un incremento del nimero de enfermedades crdénicas y
de multi-patologias.

La mision de la empresa VitalAire es proporcionar asistencia a pacientes con
enfermedades crdnicas cuyos tratamientos requieren del uso de equipos médicos:
asistencia respiratoria, asistencia nutricional, tratamiento por perfusién. El objetivo es

Laura de Francisco de la Torre 26



Capitulo 2: Entorno Industrial

aumentar la autonomia y calidad de vida de los pacientes a la vez que se pretende
mejorar la adherencia a los tratamientos y los resultados clinicos.

Con estos objetivos la empresa ofrece unos servicios que comprenden:

e Facilitar las altas de los hospitales.

e Establecer un tratamiento domiciliario eficaz y seguro, conforme a la
prescripcién médica.

e Testar, desarrollar y seleccionar los equipos médicos en los laboratorios del
grupo.

e Proporcionar a los pacientes el equipamiento y los consumibles necesarios.

e Formar a los pacientes y su entorno en el buen uso del equipamiento.

e Monitorizar el cumplimiento del tratamiento por el paciente e informar a los
médicos.

e Coordinar los servicios con los profesionales sanitarios.

e Garantizar la asistencia las 24 horas del dia, 7 dias a la semana.

La empresa ha mostrado un gran interés en el crecimiento dentro del sector de los
cuidados domiciliarios en Espafia. En septiembre de 2012 se produjo la adquisicion de
la empresa Gasmedi, esta sociedad también ha desarrollado una actividad de atencién
a pacientes en sus domicilios contando con 125.000 pacientes por lo que Air Liquide
consigue asi una posicién dominante en el mercado domiciliario.

2.1.5. Terapias atendidas

VitalAire presta servicio a pacientes con prescripciones terapéuticas muy diversas.
Estas terapias se dividen internamente en dos grupos diferenciados: las terapias
criticas y las no criticas

Las terapias criticas son aquellas en las que el suministro y funcionamiento de todos
los materiales y equipos debe ser atendido con un gran cuidado y precision pues la
vida de los pacientes depende directamente de ello.

La falta de un material o el error en el funcionamiento de uno de los articulos podria
suponer la muerte del paciente. Es por esta razén por lo que al paciente en su
domicilio se le debe de proveer de al menos dos equipos. Si se produjera el fallo del
equipo que esta empleando, debe tener otro para hacer el cambio inmediato.

También en los almacenes de la empresa se debe disponer de un stock de seguridad
de los elementos que intervienen en el cuidado de estas terapias por si es necesario
entregarlos de forma urgente a un paciente que los requiera.
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Entre estas terapias criticas, de las que es tan importante realizar un seguimiento, se
encuentran:

e Ventilacion. Esta terapia es necesaria en aquellas personas en las que se
produce una alteracidon en el intercambio gaseoso provocando un exceso de
dioxido de carbono y una falta de oxigeno.

IlI

Como la respiracion “natural” no puede asegurar un correcto intercambio de
gases y una respiracién adecuada, hay que emplear un ventilador para crear
una respiracion artificial.

Mediante la ventilacidn asistida se normaliza el intercambio gaseoso y asi se

consigue una respiracién adecuada.

e Monitorizacién de sindrome de muerte subita del lactante. Esta terapia a
domicilio es uno de los pocos métodos de prevencion de la muerte subita de
los bebes. Para esta terapia la empresa cede un monitor que controla los
movimientos respiratorios del toérax y la frecuencia cardiaca del lactante. El
monitor emite una alarma acustica y luminosa en el caso de producirse Apneas
o disminucion en el ritmo cardiaco lo que permite actuar a tiempo mediante
estimulo y reanimacién, aunque en la mayoria de los casos es la propia alarma
la que estimula al nifio y vuelve a respirar espontdneamente.

Como se puede comprobar de la descripcidon de estas dos terapias criticas, todos los
elementos que intervienen en el tratamiento del paciente deben estar en perfectas
condiciones para evitar que ocurra una desgracia.

La empresa trata los materiales que intervienen en el cuidado de los pacientes
prescritos de estas terapias con especial cuidado. Se dispone de equipos extra,
permanentemente enchufados a la red eléctrica por si fuera necesario para instalarlos
a un paciente. La gestidn de todos los materiales que intervienen en el cuidado, como
por ejemplo mascarillas, se trazan y se mantienen con un stock de seguridad suficiente
para que no se produzca falta de ellos en los almacenes.

El resto de terapias a las que da apoyo la empresa, se consideran como no criticas. Esto
no quiere decir que no sea importante su seguimiento y atencion, simplemente, que la
vida de los pacientes no depende tan directamente del correcto funcionamiento de los
equipos que le son prestados. Si se produjese un error en cualquiera de los
componentes que forman parte de su tratamiento, habria que intercambiarlos por
otros cuyo funcionamiento fuera el adecuado pero su vida no correria peligro por ello.

Entre las terapias a las que se presta servicio dentro de las consideradas no criticas
podemos diferenciar las siguientes:

e Oxigenoterapia. Se aplica a pacientes que sufren insuficiencia respiratoria
crénica. Esta insuficiencia se manifiesta por una falta de oxigeno que explica la
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dificultad que la persona siente al respirar. Para compensar la falta de oxigeno,
el médico prescribe oxigeno medicinal, de esta manera los niveles de oxigeno
en sangre mejoran ayudando a paliar los efectos de la enfermedad.

e Tratamiento de la Apnea del suefio. Apnea significa parada completa de la
respiracion al menos durante diez segundos. Esta interrupcion de la respiraciéon
puede producirse varias veces durante la noche provocando que el suefio no
sea reparador ya que el paciente inconscientemente, sufre micro-despertares,
ademas conlleva una mala oxigenacién del cerebro y fatiga del corazén, que
debe hacer un trabajo extra con una cantidad menor de oxigeno en sangre.
Para evitar la Apnea el médico prescribe un dispositivo llamado CPAP (sigla en
inglés de “Continuous Positive Airway Pressure” traducido al espafiol como
“presién positiva continua en la via aérea”), que genera aire a una presion
continua con el fin de evitar el cierre de la via aérea, evitando las paradas de
respiracion.

e Poligrafia Cardio-respiratoria. Esta terapia estd indicada como método de
cribado en enfermos con sospecha de padecer Apnea o en pacientes de edades
pedidtricas con riesgo de muerte subita. Permite monitorizar diferentes
variables como la saturacidn arterial de oxigeno, la frecuencia cardiaca o la
presién de CPAP necesaria para un futuro tratamiento de Apnea.

e Aerosolterapia. Con esta técnica se consigue la administracion de medicacién
por via respiratoria. Se utiliza en patologias como el asma, fibrosis quistica o la
bronquitis. Los equipos que la compafia cede a los pacientes consiguen la
administracion de medicamentos a través de pequefisimas particulas de
liquido o sdlido en suspensidn en un gas.

e Pulsioximetria. El servicio de monitorizaciéon de la Pulsioximetria trata de la
medida puntual de las sefiales de saturacién de oxigeno y ritmo cardiaco para
permitir a los pacientes o cuidadores la vigilancia de las constantes en todo
momento.

El equipo se deja de manera continua en el domicilio del paciente y tiene la
posibilidad de establecer alarmas tanto de saturacion alta y baja, como de
taquicardia y bradicardia que avisen de las posibles incidencias.

e Tratamiento de la aspiracién de secreciones. Es una técnica dirigida a sustituir
el mecanismo fisiolégico de expulsién de secreciones del tracto respiratorio.
Tiene por objeto prevenir y evitar las complicaciones que se pueden desarrollar
relacionadas con la presencia de secreciones en el arbol bronquial.

e Rehabilitacién respiratoria. Es un tratamiento completo que comprende varias
terapias y que permite mejorar tanto la sensacion de ahogo (disnea), como la
capacidad de esfuerzo y la calidad de vida de los pacientes con una enfermedad
respiratoria crénica. Incluye educacién, fisioterapia respiratoria, soporte
psicoemocional y entrenamiento muscular.
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La diferencia entre la gestidn de los materiales pertenecientes a terapias criticas y
aquellos que no pertenecen a dichas terapias se pone de manifiesto en la tenencia de
un stock de seguridad mayor para aquellos materiales pertenecientes a las terapias
con mayor criticidad, asi como en un mayor control en la planificacion de sus
necesidades.

2.2. CARACTERISTICAS DEL SECTOR DE LOS CUIDADOS
DOMICILIARIOS

El sector de los cuidados domiciliarios tiene una peculiaridad importante y es que la
gran parte del negocio de las empresas que se dedican a esta actividad se obtiene por
concurso publico.

Estos concursos publicos, también conocidos como licitaciones, se definen como un
procedimiento administrativo para la adquisicion de suministros, realizacion de
servicios o ejecucidon de obras que celebran los entes, organismos y entidades que
forman parte del Sector Publico.

En el desarrollo de un concurso se puede diferenciar tres etapas:

1. Con el fin de lograr la mayor eficacia y transparencia en los procesos de
contratacién administrativa, las entidades del Sector Publico deben anunciar
todas sus licitaciones, para ello se publican en los diversos Boletines Oficiales
(Unién Europea, Autondmico o Provincial) y en las paginas web de los
organismos contratantes.

Las competencias en materia de Sanidad estan delegadas en las Comunidades
Auténomas, siendo éstas las encargadas de publicar las ofertas de servicio.
Dependiendo de la Comunidad y del volumen de pacientes que se tenga en las
diferentes regiones, los Entes Publicos pueden ofertar concursos para dar
servicio a toda una regién o dividir la regidn en areas geograficas mas
pequefias. Este es el caso, por ejemplo, de la Comunidad de Madrid. El gran
nimero de hospitales y pacientes que existen en la regidon hace que el
Gobierno Madrilefio decida dividir la regién en areas mds pequefias. A estas
areas se les denomina lotes y podran ser adjudicados a una o varias empresas.

En cada concurso publico, la Administracion publica una serie de pliegos de
condiciones donde se exponen todos los requisitos que se deben cumplir para
optar a ser adjudicatario de una concesién de servicio. En el caso particular del
sector de los cuidados domiciliarios entre los pliegos se encuentran:

e Pliego de Prescripciones Técnicas: este documento contiene las terapias

a las que se debe dar servicio y las caracteristicas de los equipos
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empleados para ello. También establece los requisitos minimos de
mantenimiento de los equipos.

e Pliego de Clausulas Administrativas: este documento especifica la oferta

econémica que realiza la Administracién asi como la duracion de Ia
concesion del servicio. Dependiendo de la Comunidad se establecen dos
modelos de contratos:
- La Administracién fija una cuota maxima a pagar para cada
terapia por paciente y dia.
- El Ente Publico fija una cantidad total maxima a pagar. Esta
cantidad es independientemente del numero de pacientes al
gue se vaya a dar servicio.

Los plazos de ejecuciéon de la concesidn suelen ser de cuatro afos, con
opcién a prérroga de dos afios mas en la mayoria de los casos. Cuando
la Administracion ofrece esta opcién se puede dar una modificacién en
las tarifas en cuyo caso la empresa adjudicataria debera aceptar para
continuar siendo el encargado de prestar el servicio.

La Administracién también proporcionard una estimacion del nimero de
pacientes por terapia que se deberdn atender para que las empresas puedan
realizar propuestas de servicio ajustadas a las necesidades.

2. Basandose en los requisitos de los pliegos del concurso, las empresas privadas
preparan sus ofertas para entrar a participar en las licitaciones. Estas ofertas
deben cumplir cada uno de los puntos expresados en los pliegos. Para ello
deben incluir los modelos de equipos con los que se realizaria el servicio asi
como las caracteristicas que poseen.

En respuesta al Pliego de Clausulas Administrativas, la empresa debe realizar un
presupuesto de sus servicios ajustandose siempre al maximo impuesto en las
cldusulas. Para ello debera hacer una estimacion de su fondo de maniobra
(cudntos técnicos y vehiculos serdn necesarios para realizar el servicio, valorar
la necesidad de establecimiento de almacenes en la zona a desarrollar la
actividad, inversidn en equipos para realizar la actividad, etc.). Este fondo de
maniobra, junto con la estimacién de pacientes proporcionada por la
Administracién, deberd permitir calcular el precio que la empresa va a dar por
sus servicios para lograr amortizar la inversidén y generar beneficios.

Cuanto menor sea el precio, mejor se evaluard a la empresa en la siguiente
etapa de la licitacién, pero precios demasiado bajos provocan lo que se
denomina “bajada temeraria”. Esta bajada puede provocar la expulsién de la
empresa del concurso pues los técnicos responsables de evaluar las propuestas
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pueden llegar a considerar la imposibilidad de ejecutar el servicio con un
presupuesto excesivamente limitado.

3. Una vez entregada la documentacién requerida por las autoridades
competentes, técnicos expertos en la materia ofertada, estudian y puntdan
cada una de las propuestas aportadas por las diferentes empresas. La empresa
con la mayor puntuacidn serad la adjudicataria del contrato.

Las licitaciones marcan el ritmo de actividad de la empresa. Ganar o perder una
licitacién supone cambios importantes en el funcionamiento de la empresa y mas
concretamente en la gestion de materiales estudiada en este Proyecto.

El sector de cuidados domiciliarios no sélo da servicio a hospitales de gestién publica,
también presta atencién a pacientes de centros privados asi como a personas
independientes que requieran algun servicio. Estos servicios son contratados de
manera privada, sin necesidad de realizar ningun concurso.

2.3. SITUACION ACTUAL

En la actualidad la empresa no dispone de un almacén central desde el cual se pueda
hacer la gestion de stocks a nivel nacional. Para hacer frente a la demanda de los
pacientes, Air Liquide cuenta con 35 almacenes repartidos como se muestra en el
siguiente mapa por todo el territorio nacional.
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Figura 9: Localizacidn de los almacenes de la empresa

Como se puede observar en la figura anterior, es en Madrid donde se encuentra la
Direccién de VitalAire asi como el Departamento de Compras en el cual se
comprueban y validan todas las transacciones finales de aprovisionamiento que se
explicaran mas adelante en este documento.

La empresa, para facilitar su actividad, divide el territorio espafiol en cinco grandes
delegaciones (Norte, Este, Centro, Sur y Canarias) cada una de las cuales tiene varios
centros de trabajo. El nUmero de éstos depende del nivel de actividad de la zona
donde se hacen las entregas de materiales y equipos médicos a los pacientes.

2.3.1. Importancia del correcto aprovisionamiento

VitalAire no es una empresa productora, sino que presta un servicio a sus pacientes
mediante la cesidn de materiales y equipos medicinales.

A pesar de que la compaiiia Air Liquide es productora de gases para la salud, VitalAire,
como filial del grupo, compra gases a Air Liquide Ibérica de Gases, como si fuera un
proveedor externo a la empresa, para su aprovisionamiento pero no participa en la
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produccién de estos. Con el resto de equipos y materiales con los que la empresa se
aprovisiona ocurre lo mismo, bien se compran a otras filiales del grupo o bien a
proveedores externos.

Es por ello por lo que el correcto funcionamiento del aprovisionamiento dentro de la
empresa, llevado a cabo por el Departamento de Compras, dentro del cual se enmarca
este proyecto, es de vital importancia para el desarrollo de la actividad.

Por aprovisionamiento entendemos la consecucién del 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.

Entre las acciones operacionales en la funcién de aprovisionamientos que se llevan a
cabo en la empresa encontramos:

1. Programacion de materiales y suministros, de acuerdo con la planificacion
general de la empresa. Para ello en la actualidad, VitalAire no cuenta con un
sistema de gestion de stocks que genere necesidades de compras de
reposicion. El establecimiento de dicho sistema de gestién de stocks es el
objeto de este Proyecto Fin de Carrera.

2. Gestién material y administrativa de las entregas de materiales, equipos y
servicios.

3. Seguimiento de las prestaciones, plazos, calidad, etc. pactadas.

Gestidn de stocks de los productos comprados

5. Conformacidn de las facturas de los proveedores

Hay diversos factores que pueden afectar al aprovisionamiento de la empresa. Por un
lado estan los factores externos a Air Liquide como puede ser la coyuntura del
mercado. En momentos de expansidn, los proveedores pueden estar sobrecargados de
pedidos y es preciso que la empresa preste una atencidn constante para evitar
retrasos.

Otro factor externo que influye es la imagen de la propia empresa. Si ésta es de una
empresa cumplidora y exigente, los problemas con los proveedores disminuyen.
Ademads, influirdn en gran medida las expectativas de puntualidad de cobro y de
continuidad futura de relaciones comerciales. Para ello VitalAire establece una politica
de pagos que se cumple minuciosamente para no dafiar su propia imagen.

Entre los factores internos que condicionan el aprovisionamiento de Air Liquide se
encuentran:
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La planificacién de las necesidades. Los proveedores pueden conocer muy bien
nuestras necesidades reales y la exageracion en las fechas de suministro
pueden llevar a una falta de interés en su cumplimiento.

Es interesante acostumbrar a los proveedores a efectuar entregas regulares y
ajustadas a nuestras necesidades reales, de este modo serdn los propios
proveedores los que incluiran nuestras necesidades en su propia planificacion.

Planificacién financiera. Si la empresa trata con poco cuidado el cumplimiento
de sus obligaciones de pago, la desmotivacién de los proveedores sera
significativa. Es por esto que se establecen procedimientos de pago que se han
de cumplir.

En lo referente al aprovisionamiento, entre los objetivos y responsabilidades del

Departamento de Compras, dentro del cual se enmarca este Proyecto Fin de Carrera,

respecto al aprovisionamiento se encuentran:

Determinacion del material necesario, asi como la cantidad requerida, el

momento idéneo y el lugar preciso.

Para conjugar estos requisitos debe existir una exquisita coordinacion entre las
planificaciones de VitalAire y las de los distintos proveedores. También se debe
evitar realizar practicas distorsionadoras, como por ejemplo imponer plazos de
entrega de dificil cumplimiento o exigir la entrega antes de los plazos fijados.

Seguimiento de las actividades de los proveedores.

En funcién del historial del proveedor, de la importancia del suministro y de la
dificultad de cumplimiento de las prestaciones acordadas, serd necesario
intensificar mas o menos las acciones de seguimiento.

Es importante mantener actualizada la base de datos de las realizaciones de los
proveedores para:

- Decidir las acciones de seguimiento necesarias.

- Mantener la homologacidn de los proveedores.

- Evaluar ofertas futuras.

Reduccidén del coste de aprovisionamiento.

En la actualidad con los modernos enfoques de enumerados a continuacién:

- Intensificacion de las relaciones con los proveedores
- Homologacion del cumplimiento de sus prestaciones
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- Establecimiento de entregas JIT (Just In Time)

- Compra a proveedores de “servicio completo”

- Realizacion de contratos de cobertura

- Intercambios electrénicos de informacién y documentos (EDI)

La empresa consigue realizar la funcidén de aprovisionamiento de manera mas
eficiente y eficaz, con la utilizacién de muchos menos, aunque mas cualificados,
recursos personales.

Para esto VitalAire desde el comienzo de su andadura ha ido incluyendo a su
actividad numerosos software y herramientas que sirven para ayudar a
desarrollar su actividad. Entre estos software que se han ido implementando
destaca el establecimiento de SAP, hace cuatro anos, como sistema de
informacién.

e Responsabilidades del aprovisionamiento.

Entre estas tareas se encuentran como se ha expuesto anteriormente, la
determinacién exacta de las necesidades, el control y seguimiento de las
mismas, y las reclamaciones directas cuando sean necesarias. Para ello se
atiende especialmente a las siguientes actuaciones:

- Las comunicaciones con proveedores deben ser breves, claras y precisas.
Proceder con conocimiento de causa:

o ¢Quéyaquién sereclama?
o ¢Por qué se reclama?
o Se debe conocer el margen de maniobra y las propias limitaciones
de la empresa.
- No se deben pedir imposibles a los proveedores.
- Informacion mutua con suficiente antelacién ya que la solucidn para
cualquier problema detectado es mas simple.
- Siun proveedor detecta que la empresa siempre tiene urgencias respecto a
los pedidos que realiza dejara de considerarlas como tal.
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2.3.2. Flujo de compras actual

Para entender el flujo de compras que se sigue en la empresa es necesario
comprender los distintos actores que intervienen en él.

En el Domicilio Social, donde se encuentra la direccién del Departamento de Compras
podemos encontrar las figuras de:

e Director de Compras: Es el encargado de validar finalmente todas las compras

que se llevan a cabo.

e Responsable Nacional de Stock (RNS): Su misidon en el flujo de compras es

realizar un estudio de todos los activos y materiales que pertenecen a la
empresa para determinar las necesidades reales de la empresa.

e Responsable Nacional de Aprovisionamiento: Es el responsable de verificar y

convertir los pedidos de compra (PR), que realiza cada almacén, en érdenes de
pedido (PO).

e Responsable de Compras: Es el encargado de negociar con los proveedores

para poder introducir contratos al sistema. Para ello se debe llegar a acuerdos
entre el Departamento de Compras y el proveedor por los que se establecen los
precios de compra asi como las cantidades que se van a comprar y el “Lead
time” para un determinado periodo de tiempo.

En estas negociaciones se debe tener muy en cuenta las previsiones de las
cantidades que se van a pedir, ya que la empresa puede beneficiarse de
descuentos que los proveedores ofrezcan por cantidad comprada.

En el entorno del centro de trabajo podemos encontrar:

e Responsable de Operaciones Regional (ROR): Es el responsable de las

actividades tanto logisticas como de aprovisionamiento llevadas a cabo en una
delegaciéon. Como hemos visto en el apartado 2.2 de este capitulo, el territorio
nacional se dividia en cinco grandes delegaciones por lo que la empresa cuenta
con cinco ROR, uno por delegacion que se encargara de la direccion vy
supervision de la gestion de todos los almacenes incluidos en su area.

e Responsable de Plataforma (RP): Es el encargado de la gestion general de los

almacenes principales a nivel local. En esta gestién es el responsable del
aprovisionamiento de mercancias y la aplicacién de politicas de stock.

Entre las tareas que tiene asignadas también se encuentra la de gestionar la
entrada de mercancias en los almacenes, como se explicara mas adelante, en el
capitulo cuatro. Para dar entrada de nuevos articulos a los almacenes, se
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deberan matricular los equipos e introducir las mercancias en el sistema de
informacién (SAP).

e Responsable de Stock (RS): Es el encargado de gestionar los niveles de stock de

los almacenes en cada uno de los centros secundarios con los que cuenta la
empresa.

En la actualidad el reaprovisionamiento de los almacenes se hace de forma manual.
Los Responsables de Plataforma (RP) y Responsables de Stock (RS) que se encuentran
en los almacenes principales determinan bajo sus propios criterios, basados en la
experiencia y en la observacidn, qué materiales se requieren y en qué cantidad para
hacer frente a las necesidades tanto del propio almacén principal donde se encuentran
como del resto de almacenes secundarios que dependen de él.

En el Anexo 1 se puede encontrar un relacidn de los almacenes vy las jerarquia que hay
entre ellos.

Una vez determinadas las necesidades, los responsables de los almacenes deberan dar
entrada al software que utiliza la empresa (SAP) la solicitud de pedido de compra o
“Purchase requisition” (PR). Este pedido es un documento interno de la empresa, no se
envia al proveedor, es el punto de partida del proceso de compra.

Una vez el pedido de compra esta en el sistema deberd pasar una primera validacion
por parte del Responsable Nacional de Stock (RNS). En esta tarea el RNS se encarga de
comprobar que la cantidad se adecua a la prevision de demanda para no incurrir en
sobrestock. El responsable podra modificar, cancelar o aprobar el pedido.

Validado el pedido, se le asigna un proveedor y a un contrato que previamente el
Director de Compras junto con el Responsable de Compras han negociado.

El Responsable Nacional de Aprovisionamiento se encargara de convertir la solicitud de
pedido de compra en una orden de compra o “Purchase Order” (PO) que tras ser
validada por el Director de Compras llegard al proveedor.

Transcurrido el tiempo de aprovisionamiento por parte del proveedor, estos envian los
pedidos a los centros de trabajo. Alli sus responsables deberan recibirlos y darlos
entrada en el sistema para poder realizar el pago al proveedor, que en este caso,
corresponde realizarlo al Departamento de Facturacion. De esta manera se completa
el flujo de compra que se representa a modo de esquema a continuacion.

Laura de Francisco de la Torre 38



Capitulo 2: Entorno Industrial

Determinacion de
1 necesidades

- —
Pago de facturas .\,@?
e

——]
Validacion
Seleccion de
proveedor

{

v

' Contrato

Orden de Pedido (PO)

Figura 10: Esquema del flujo de compras actual

Este método de aprovisionamiento, que es seguido en la actualidad, presenta dos
problemas fundamentales:

e Las cantidades a solicitar por los responsables de los almacenes en cada pedido no
estan apoyadas por ninguna herramienta que les permita visualizar una estimacion
de la demanda futura a la vez que haga una valoracién real del stock disponible en
el momento, en los distintos almacenes.

Para determinar la cantidad que van a pedir, los encargados se basan en su propia
experiencia asi como en la observacion directa de los almacenes. De este modo
calculan el stock disponible en los centros y estiman las unidades que van a
necesitar para un determinado periodo de tiempo.

e Al tratarse de una solicitud manual, los responsables deben incluir manualmente
en el sistema el nimero de referencia del material que necesitan. En la actualidad
hay mas de 2.000 referencias, por lo que el riesgo de equivoco a la hora de
introducir el material en el pedido es elevado.

Estos dos problemas llevan asociados diversos riesgos para la empresa. El calculo
realizado por los responsables puede ser errédneo dando lugar a:

- Sobrestock: en los almacenes se acumula mads stock del necesario lo que lleva
asociado un aumento del valor de los almacenes, pudiendo quedar stock
inmovilizado. Al tratarse de un negocio dedicado a la salud, la mayor parte de
los materiales son consumibles. Dichos consumibles estan claramente
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identificados con su nimero de lote y regulados por el Ministerio de Sanidad
con su correspondiente fecha de caducidad.

Al darse sobrestock, la probabilidad de que se llegue a alcanzar la fecha
marcada para su consumo aumenta corriendo el riesgo de pérdida de esos

materiales, lo que supone una pérdida econdmica importante para la empresa.

- Rotura de stock: ocurre cuando no se puede hacer frente a la demanda de un

determinado material por falta de existencias en el almacén.
El hecho de que haya stock insuficiente puede traer consigo una serie de
inconvenientes entre los que cabe destacar:

o Pérdida de la confianza de los pacientes

o Pérdida de imagen

o Pérdida de ventas

Los mismos problemas de sobrestock y rotura de stock se darian si al realizar la
solicitud manual se introducen referencias erréneas. Por un lado, se produciria rotura
de stock de la referencia que se requeria en el almacén y que por error no se ha pedido
y, por otro, se tendria sobrestock de la referencia introducida erréneamente, de la
cual no se necesitaban nuevas existencias para continuar con la actividad de la
empresa.
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CAPITULO 3: ENFOQUE HACIA UN
SISTEMA DE APROVISIONAMIENTO EN
SAP R/3 DE LOS ALMACENES

Para ser capaces de minimizar los problemas en el reaprovisionamiento que se han
citado en el epigrafe anterior se trata de establecer una herramienta de gestién que
nos permita establecer una planificaciéon de necesidades de forma automatica.

El objeto de este Proyecto Fin de Carrera es estudiar una solucidén que nos permita
precisamente esto, ser capaces de apoyar las decisiones de abastecimiento en una
herramienta con la que se puedan visualizar los niveles de stock de los almacenes y las
previsiones de demanda futura.

De este modo las cantidades de los pedidos, asi como los plazos de entrega, no se
hallan basdndose Unicamente en la experiencia de los responsables de los almacenes,
sino que la herramienta que se establecerd, planifica con suficiente antelacidon cuando
se han de lanzar los pedidos y cudl es la cantidad a pedir para que su recepcioén se haga
antes de que haya falta de stock en el almacén. Es decir, la herramienta que se
pretende implementar propone, también, la compra de material. Para ello se basa en
parametros predefinidos como:

e Demanda.

e Nivel de stock maximo.

e Punto de pedido.

e Tiempo de entrega del proveedor.

e Stock de seguridad.

e C(Clasificacion del Material segiin consumo ABC.

La definicién de todos estos parametros, asi como su calculo, se detalla mas adelante
en el capitulo cinco de este documento.

A su vez, con esta nueva gestién conseguimos que no sea necesaria una persona con
un conocimiento exacto de cual es la demanda y los plazos de entrega de cada una de
las mas de 2.000 referencias con las que trabaja la empresa, sino que con un analisis
detallado de la informacidn que el sistema proporcionara se podra conocer la situacién
exacta de los almacenes.
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Se consigue eliminar asi el problema que surgia cuando los Responsables de los
almacenes tenian vacaciones, estaban de baja laboral, o cesaba su actividad con la
empresa. Su experiencia era muy valiosa y no podian ser sustituidos por otro
empleado, ya que no tienen un conocimiento sobre la demanda o plazos de entrega de
los proveedores que suministran todas las referencias empleadas en la empresa.

3.1. NUEVO FLUJO DE COMPRAS

En el nuevo flujo de compra que se establece gracias a la implementaciéon de la
herramienta de planificacion de materiales hay dos novedades significativas respecto
al flujo que se sigue en la actualidad explicado en el segundo capitulo de este Proyecto.
Por un lado, se suprime la primera etapa de comprobacion fisica de los lugares de

Ill

almacenamiento, y por otro, se incluye el “transporte primario” de mercancia entre

almacenes.

La primera de las novedades se da al inicio del flujo de compras y consiste en que los
Responsables de Almacén no tendrdn que realizar la comprobacion fisica de los
almacenes, como se venia haciendo hasta ahora, sino que con la ejecucidn diaria de la
herramienta de planificacidon de necesidades, seran capaces de analizar en el sistema la
situacion de los almacenes.

Es el propio sistema el que propone érdenes planificadas de compra, calculando la
cantidad a pedir, asi como la fecha en la que el material podra estar dado de alta en el
almacén y disponible para entregar a cada paciente.

Es por esto que las funciones de los Responsables de Plataforma y los Responsables de
Stock en cuanto a la creacién de solicitudes de compra, sufren modificaciones
importantes. Pasan a implicarse mas en labores de analisis y planificacion. No tendran
gue observar fisicamente qué materiales estan bajos de existencias y crear la solicitud
de compra en el sistema manualmente, sino que sera el propio sistema el que le
propondra la compra y ellos pasaran a evaluar si la proposicion del sistema se adecla a
los niveles de stock y a las previsiones hechas para cada material.

Una vez analizada la propuesta del sistema en cuanto a qué material pedir y en qué
cantidad, la orden de solicitud de pedido (PR) podra ser lanzada automaticamente.
Basta con hacer clic con el raton del ordenador en el botén habilitado para ello, como
se vera mas adelante. De este modo se elimina completamente el riesgo previo a la
implementacién de la nueva herramienta, de equivoco a la hora de introducir el cédigo
del articulo a pedir.
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Es importante resaltar que, por las caracteristicas del mercado y por las directrices de
reduccidon de costes, se producen, a veces, sustituciones en el consumo de ciertas
referencias por nuevos articulos cuyo coste sea menor y ofrezcan las mismas garantias.
El analisis detallado, por tanto, de los datos proporcionados por el software por parte
los Responsables de los centros de trabajo es fundamental para el correcto
aprovisionamiento de los almacenes.

AS IS TO BE
COMPROBACION
FiSICA ALMACEN EJECUCION MRP
COMPROBACION
X - FiSICA ALMACEN
ANALISIS
CREACION PR DATOS v
! X CREACION PR
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PR EN PO
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PEDIDO trabajo
A4
MOVIMIENTO A4 Departamento de
MATERIAL EN UN TRANSPORTE compras (Domicilio
PASO PRIMARIO Social)

Figura 11: Comparativa del flujo de compras antiguo con el nuevo tras la
implementacién de la herramienta de planificacion de necesidades

En la figura anterior se muestra un diagrama comparativo entre el flujo de compras
gue se va a seguir tras la implementacién de la nueva herramienta vy el flujo anterior a
la disponibilidad de esta. Donde PR son las siglas en inglés de solicitud de pedido
(Purchase Requisition) y PO hace referencia a orden de pedido (Purchase Order)

Como se puede desprender del diagrama, las tareas llevadas a cabo en el
Departamento de Compras no varian respecto al flujo previo a la implantacion de la
herramienta en esta primera etapa del proyecto. Esto se debe a que se pretende llevar
un control detallado por parte del Departamento de Compras de las solicitudes
lanzadas o sugeridas por el sistema y por ello se requieren dos validaciones: una previa
a la conversion de la solicitud de pedido de compra en orden de compra, que serd
realizada por el Responsable Nacional de Stock, y una segunda validacion de la orden
de compra que serd realizada por el Director de Compras.

Serd el Responsable Nacional de Stock el encargado de realizar el seguimiento del
funcionamiento de la herramienta, comprobando que las solicitudes creadas por el
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sistema, asi como las modificaciones que puedan ser hechas desde los almacenes,
previas al lanzamiento de la misma, son correctas.

Con el sistema de aprovisionamiento de materiales se pretende que, tras una primera
etapa de comprobacion y depuracidon de errores, en la que estd enmarcado este
Proyecto, se elimine la tarea de validacién de solicitud de compra por parte del
Responsable Nacional de Stock reduciendo de este modo el flujo de compras y las
personas que intervienen en el mismo.

La segunda diferencia fundamental entre el antiguo flujo y el flujo que se va a seguir
tras la implementacién de la nueva utilidad se da tras la recepcién del pedido en los
almacenes principales.

Como se puede ver en el anexo 1, VitalAire cuenta con diversos almacenes
denominados principales e internamente identificados como SELO. Dependiendo del
nivel de actividad de la zona, se dan casos en los que es necesario tener almacenes
secundarios (SELX) para poder asi llegar mas facilmente a atender las necesidades de
los pacientes.

La planificacidon de necesidades que se va a implementar en la empresa y que es el
objeto de este Proyecto se va a ejecutar en once almacenes principales. Esto supone la
aplicaciéon en todos los almacenes de este tipo que posee la empresa, con la excepcién
de Canarias en la que el volumen de actividad no es muy elevado y no se dispone de
personal para poder realizar un seguimiento adecuado de las proposiciones que
calcula el sistema.

El hecho de que la planificacién solo se vaya a realizar en los almacenes principales no
quiere decir que el resto de almacenes secundarios no se aprovisionen empleando la
nueva herramienta.

Los almacenes secundarios dependen de los principales y en muchos casos estos no
disponen de personal de VitalAire, sino que son subcontratas que no tienen acceso al
sistema informatico de la empresa, por lo que no pueden planificar las necesidades a
través de SAP. Estas subcontratas trabajan con unos terminales donde la compaiiia
diariamente actualiza cudles son las entregas que tienen que realizar a los pacientes
pero no son gestores del stock que almacenan.

Su stock se gestiona desde los almacenes principales de los que dependen. Las
necesidades que surjan de estos centros son consideradas por la ejecucion de la
planificacion de necesidades en el almacén cabecera creando asi una Unica solicitud de
pedido que se recepcionarad en el almacén realizador de esta solicitud, es decir el
almacén principal.
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NECESIDADES
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TRANSPQRTE PRIMARIO

Productos

Figura 12: Diagrama de ejecucidn de la planificacidon de necesidades

Anteriormente a la implementacion de la nueva herramienta en el sistema, también
eran los almacenes principales los receptores de mercancia por parte de los
proveedores. Posteriormente los articulos eran transportados desde el almacén
receptor hasta el centro correspondiente. Para reflejar este movimiento de mercancia
en el sistema lo que se empleaba era lo que se denomina “movimiento en un solo
paso”.

Este movimiento tan solo declara manualmente o por la lectura de los terminales con
los que cuenta la empresa, la salida de mercancia de un centro y la llegada de esta a
otro.

En el nuevo flujo de compras se va a sustituir este “movimiento en un solo paso” por lo
gue se denomina “transporte primario”. Este tipo de movimiento no solo refleja las
unidades de una referencia que salen de un almacén y entran en otro, que es lo que se
hace con el movimiento es un solo paso. Mediante el transporte primario se hace una
planificacion previa de las necesidades que un centro secundario va a tener, quedando
asi registradas en el sistema con antelacién y por tanto incluidas en los cdlculos de la
planificacion de materiales.

La funcion de la nueva herramienta es planificar las necesidades, por lo que es
necesario tener una estimacién de cudl va a ser la demanda. Hay muchas referencias
de las que semanalmente se hacen envios desde los almacenes principales a los
secundarios pues se conoce su demanda. Por tanto, para que el sistema tenga en
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cuenta estas necesidades se creardn en el sistema transportes primarios con la
periodicidad necesaria de acuerdo a las estimaciones hechas. De este modo, el sistema
ya creard ordenes de solicitud de pedido teniendo en cuenta estas necesidades
futuras.

Si por el contrario se realizase el “movimiento en un solo paso” de estos materiales, el
sistema no las tendria en cuenta para su planificacién y se podria llegar a dar rotura de

stock.

Fijdndonos en la figura 11, donde se comparan los flujos de compras, por un lado el
manual, el llevado a cabo previamente al desarrollo de la planificacion de necesidades,
y por otro el que se va a seguir tras las implementacién de la nueva herramienta de
gestién de compras, vemos que en el flujo tras la implementacién, se pueden seguir
dos caminos.

Uno de los caminos es el explicado hasta ahora y es el que se va a seguir como norma
en los aprovisionamientos de los almacenes, y otro manual que sera el mismo que se
empleaba anteriormente a la aplicacién de la nueva herramienta, y cuyo uso se
limitara a situaciones excepcionales, como puede ser la obtencién de la licitacién de un
nuevo area en el que por contrato nos obliguen a tener una cantidad determinada de
algunos materiales en nuestros almacenes.

3.2. SAP ERP (Enterprise Resource Planning)

El software empleado por Air Liquide para implementar la planificacidn de necesidades
gue se detalla en este Proyecto es el médulo de materiales incluido en el paquete SAP
ERP.

Air Liquide, en el afio 2008, hizo una migracidén de datos de su antiguo sistema de
gestion a SAP. Para ello adapté las funcionalidades de SAP a su negocio a través de lo
gue denominé CHORUS.

SAP (Sistemas, Aplicaciones y Productos) es una multinacional alemana dedicada al
disefio y desarrollo de productos informaticos de gestién empresarial. Esta empresa es
la creadora de SAP Business Suite.

SAP Business Suite son un conjunto de programas que permiten a las empresas
ejecutar y mejorar distintos aspectos, como los sistemas de ventas, finanzas,
operaciones bancarias, compras, fabricacién, inventarios y relaciones con los clientes.
Ofrece la posibilidad de realizar procesos especificos de la empresa o crear mddulos
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independientes para funcionar con otro software de SAP o de otros proveedores, lo
que lo hace extensible a cualquier sector empresarial.

SAP Business Suite estd dividido en cinco aplicaciones basicas, cada una encargada de
brindar una solucidon especifica sobre un drea empresarial determinada. Las
aplicaciones son:

e SAP CRM (Customer Relationship Management): se encarga de interactuar con
todos los temas relacionados con el cliente ya sea ventas, marketing o servicios.

e SAP ERP (Enterprise Resource Planning): da soporte a las funciones esenciales
de los procesos y operaciones de la empresa.

e SAP PLM (Product Lifecycle Management): gestiéon, a través de soluciones
integradas de software, del ciclo completo de vida del producto, desde la
concepcidn del producto, pasando por su disefio y fabricacién, hasta su servicio
y eliminacién.

e SAP SCM (Supply Chain Management): afecta a toda la cadena de suministro,
permitiendo disefiarla, construirla y ponerla en marcha.

e SAP SRM (Supplier Relationship Management): ofrece funciones para los
procesos globales. Las mas importantes podrian ser el analisis de gastos,
abastecimiento, contratos operativos, facturas y gestion de proveedores.

La aplicacion empleada en la empresa Air Liquide es SAP ERP. Un sistema ERP o de
planificacion de recursos empresariales es un sistema de gestion de informacién que
automatiza e integra muchas de las practicas de negocio asociadas con los aspectos
operativos o productivos de una empresa.

Las caracteristicas que distinguen a un ERP de cualquier otro software empresarial, es
gue deben ser modulares y configurables:

e Modulares: Los ERP entienden que una empresa es un conjunto de
departamentos que se encuentran interrelacionados por la informacion que
comparten y que se genera a partir de sus procesos. Una ventaja tanto
econdmica como técnica de los ERP, es que la funcionalidad se encuentra
dividida en moddulos, los cuales pueden instalarse de acuerdo con los
requerimientos del cliente.
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e Configurables: Los ERP pueden ser configurados mediante desarrollos en el
codigo del software. Para ello suelen incorporar herramientas de programacion
de cuarta generacion para el desarrollo rdpido de nuevos procesos.

Otras caracteristicas destacables de los sistemas ERP son:

e Base de datos centralizada

e Los componentes del ERP interactuan entre si consolidando las operaciones.

e En un sistema ERP los datos se capturan y deben ser consistentes, completos y
comunes.

Todas estas caracteristicas las posee SAP R/3, el sistema integrado de gestién ERP
disefiado por SAP. La letra R hace referencia al procesamiento en tiempo real mientras
que el nimero 3 se refiere a las tres capas de la arquitectura de proceso: bases de
datos, servidor de aplicaciones y cliente.

SAP R/3 se divide en tres grandes areas:

e Finanzas
e Gestion de recursos humanos
e (Operaciones

Cada area esta constituida por varios médulos de aplicacién que soportan todas las
transacciones de negocios de la empresa y estan integrados en forma interactiva. En
consecuencia, un cambio en un mdédulo de aplicacidon automaticamente modificard los
datos en los otros médulos involucrados.
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MULTIAPLICACIONES

Figura 13: Diagrama de los mddulos integrados en SAP R/3

Finanzas

El area de finanzas da soporte a la contabilidad de la empresa a través de diferentes
madulos entre los que se encuentran:

- Contabilidad general (Fl): proporciona funciones que controlan la contabilidad
general y la informacién financiera de la empresa. Este mddulo incluye el
balance y la cuenta de resultados.

- Controlling o contabilidad de costes (CO): permite un analisis mas relacionado
con la gestién interna de la empresa. Facilita la coordinacidn, el control y la
mejora de todos los procesos de una empresa.

- Gestidn de la tesoreria (TR): aporta herramientas de tesoreria corporativa que
se utilizan para la gestién del riesgo financiero, el cumplimiento regulatorio y la
supervision del flujo de caja y la liquidez.

- Control de proyectos (PS): es una solucidn global, independiente del sector que
da soporte, a la gestion de un proyecto a lo largo de todas las fases de su ciclo
de vida. Se aplica a todo tipo de proyectos: inversidon, marketing, | + D,
construccion, etc.
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Gestidon de Recursos Humanos

Este médulo (HR) comprende distintos procesos de negocios necesarios para controlar
y gestionar de una manera eficaz las necesidades de recursos humanos de la empresa.
Entre estos procesos destacan la planificacidn de recursos necesarios, el reclutamiento
y la seleccién, la gestion del personal, la liquidacion de haberes, el desarrollo del
personal y la capacitacién.

Operaciones

El drea de operaciones proporciona las herramientas e informes necesarios para
analizar y gestionar el estado de la logistica de la compaiiia y realizar previsiones en la
cadena de suministro.

Con estas herramientas se consigue gestionar las operaciones diarias de una compaiiia
para reducir costes, aumentar ingresos, mejorar la rentabilidad y mejorar la atencién al
cliente.

Esta drea incluye los siguientes mddulos:

- Ventas y distribucidn (SD): este mddulo gestiona las actividades centradas en el
cliente, desde la venta de productos y servicios hasta la gestion de la prestacion
de servicios profesionales. También se encarga de procesos internos como el
calculo de incentivos y comisiones. Realiza la determinaciéon de precios vy
condiciones de pago.

- Gestién de materiales (MM): ofrece una solucion a todas las fases de gestién de
materiales de una empresa:

Planificacién de necesidades y control
Gestion de compras

Entrada de mercancias

Gestién de stock

Gestion de almacenes e inventarios
Verificacidon de facturas

0O O O O O O O

Contratacion de servicios

- Planificacion y control de la produccion (PP): presta soporte a todo el ciclo de
desarrollo y fabricacién de los productos. Con este médulo se puede realizar la
planificacion de la produccion, la ejecucién de la fabricacidn integrada.
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- Gestidon de calidad (QA): permite realizar tareas asociadas con la planificacién
de calidad, la inspeccion y control de calidad. Ademads controla la creacién de
certificados de calidad y gestiona problemas con la ayuda de los avisos de
calidad. Con este médulo la empresa se asegura que los productos que fabrica
se adecuan a los estdndares necesarios para cumplir la normativa vigente.

- Gestion del mantenimiento (PM): es un médulo disefiado para ser utilizado en
cualquier sector industrial. Provee a la empresa de un software que controla el
mantenimiento de todos los procesos y funciones de la empresa. Este mdédulo
permite:

o Identificar, documentar y corregir fallos que se puedan dar en los
activos de las compaiiias.

o Planificar acciones para prevenir y predecir fallos que puedan darse
para que los activos puedan seguir trabajando de acuerdo a sus
especificaciones de disefio.

Por lo que este mdédulo se encarga tanto del mantenimiento correctivo como
del mantenimiento preventivo de los activos de la empresa.

Funciones multiaplicaciones

Las funciones multiplicacidon no son un area como tal dentro de SAP R/3. Los mddulos
aqui incluidos contienen funciones que se pueden aplicar en todos los mddulos
contenidos en el software. Estos mddulos son:

- Workflow (WF): este mdédulo enlaza los mdédulos de aplicacién de SAP R/3 con
tecnologias, herramientas y servicios. Es una herramienta de soporte para
todos los modulos.

Se encarga de automatizar los procesos del negocio de acuerdo a
procedimientos predefinidos y reglas.

- Soluciones sectoriales (IS): combina los médulos de aplicacion de SAP R/3 con
la funcionalidad especifica de cada industria, para proveer una solucion total de
negocio.

IS es el resultado de los trabajos del COE (Centro de Experiencias) que incluye
las industrias: quimica, automotriz, salud, banca, farmacéutica, aseguradoras,
gas y petrdleo, electronica, telecomunicaciones, sector publico, etc.
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El médulo empleado en este proyecto es el de gestion de materiales (MM). Como se
ha indicado, todos los mdédulos estdn integrados de forma interactiva, por lo que se ha
tenido acceso a varios de ellos para obtener datos necesarios pero las modificaciones
sustanciales se han realizado en la funcion MM- MRP (Planificacién de necesidades de
materiales) del moédulo de gestién de materiales. Ver anexo 2 para ver las distintas
funciones dentro de cada médulo.
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CAPITULO 4: GESTION DE STOCKS

Como se ha indicado en el comienzo de este Proyecto Fin de Carrera su objeto es crear
un plan de reaprovisionamiento. Para poder implementar una solucién que nos
proporcione esta informacion de aprovisionamiento es necesario un completo estudio
y gestiodn de las existencias que hay en los almacenes tanto previa a la implementacidn
de la nueva herramienta, como una vez esté implementada.

Por gestion de stock se entiende la organizacién, planificacién y control del conjunto
de elementos pertenecientes a la empresa, segin Navascués y otros (1998).

Al referirnos a stock, segun Navascués y otros (1998), entendemos que es todo
material en posesion de la empresa, el cual puede estar fisicamente en los almacenes
de la empresa o encontrarse en transito para ser entregado a un paciente.

Debemos diferenciar el concepto de stock definido del término surtido. Por surtido,
entendemos la variedad de articulos de una misma clase que una empresa ofrece a sus
clientes (distintos modelos, distintas tallas).

Dentro de los materiales que VitalAire ofrece a sus clientes hay por ejemplo un amplio
surtido de mascarillas. Este elemento es empleado en la practica totalidad de las
terapias a las que VitalAire da servicio y la adaptacion de cada persona a ellas varia en
gran medida dependiendo de su fisionomia, por lo que la empresa debera tener
diferentes tallas de cada uno de los modelos con los que cuenta.

Es necesario tener diversos modelos ya que no todos tienen la misma forma o estan
fabricados con los mismos componentes. Esto hace que unas mascarillas sean mas
blandas o anchas que otras y por tanto se adapten a distinto tipos de pacientes.

La empresa internamente clasifica su stock en seis grupos diferentes:

e Equipos: son todas las maquinas que se emplean en las distintas terapias. Entre
estos podemos encontrar, por ejemplo, ventiladores que den apoyo a la
respiracion asistida. Los equipos son el principal activo de la empresa, pero en
esta primera fase de la implantacién de la planificacién de necesidades que se
ha llevado a cabo en este proyecto no se va a incluir su planificacién.

e Mascarilla: como se ha explicado previamente, las mascarillas son un elemento
indispensable para la actividad de la empresa, ya que se emplean en casi todas
las terapias a las que la empresa da servicio. Es por ello por lo que se hace un
trazado y una clasificacién por separado de este elemento tan importante.
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e Consumibles: se clasifican dentro de este grupo todos aquellos materiales que
se ceden a los pacientes para seguir su tratamiento y no se recuperan una vez
finalizado. Podemos citar como ejemplo gafas nasales para la respiracién de
oxigeno puro por parte de los enfermos.

e Accesorios: son aquellos materiales que, sin ser un equipo, estan
especialmente previstos por su fabricante para ser utilizados conjuntamente
con el equipo. Una vez acabado el servicio prestado a un determinado
paciente, la empresa recupera estos materiales. Son por ejemplo baterias de
equipos.

e Repuestos: pueden ser cualquier articulo que es parte del equipo o accesorio
gue pueda ser reemplazado.

e Material no estocado: son materiales que no se ceden al paciente, sino que son

de uso de los empleados y no sirven para dar servicio a una determinada
terapia. Como ejemplo podemos ver el material de papeleria o guantes de
latex.

Entre las razones mds importantes para que la empresa acumule stocks esta la de
evitar la escasez, protegiéndonos ante la incertidumbre de la demanda o ante un
posible retraso en el suministro de los pedidos. Es decir, una razén muy importante
para tener existencias acumuladas en los almacenes es evitar que se produzcan roturas
de stock. Estas roturas llevan asociadas una serie de inconvenientes como la pérdida
de imagen, de ventas o de confianza de los pacientes.

A su vez, la falta de existencias provoca un coste para la empresa. El coste es dificil de
cuantificar, pues es dificil saber cuanto se deja de ingresar al no tener articulos
disponibles, y por tanto también lo es conocer los clientes que se pierden.

También existen razones comerciales para el mantenimiento de stocks. En ocasiones la
empresa se puede beneficiar de una disminucion de costes a medida que aumenta el
volumen de compras. Los proveedores en muchos casos ofrecen descuentos a partir
de la adquisicién de un nimero determinado de unidades adquiridas.

Desde el punto de vista de la funcién que deben cumplir los stocks, podemos distinguir
los siguientes tipos:

e Stock de ciclo. Es el que sirve para atender la demanda normal de los pacientes.
Se suelen hacer pedidos de un tamafio tal que permita atender la demanda
durante un determinado periodo de tiempo.

En nuestro caso el tamafio de lote de los pedidos, se realiza para ser capaces de
cubrir las necesidades de un mes.
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e Stock de seguridad. Es el previsto para demandas inesperadas o retrasos en las

entregas de los proveedores.

e Stock estacional. Su objetivo es hacer frente a aquellas ventas esperadas que se

producen en una determinada estacidn o temporada.

Por ejemplo, en la atenciéon domiciliaria, en las épocas vacacionales son muchos
los pacientes que se desplazan de su domicilio habitual, por lo que los
almacenes situados en tipicos destinos vacacionales deben hacer previsiones
para almacenar materiales que atiendan a la creciente demanda en esas épocas
del afio.

e Stock de recuperacidn. Son articulos o productos usados pero que pueden ser

reutilizados en parte o en su totalidad.

e Stock muerto. Son articulos obsoletos o viejos que ya no sirven para ser
utilizados y deben ser desechados.

e Stock especulativo. Si se prevé que la demanda de un determinado bien va a

incrementarse en una gran cuantia, se acumula stock cuando aun no hay tal
demanda y, por tanto, es menos costoso ya que el precio de un producto
aumenta en proporcion con la demanda que hay de él.

El sistema de aprovisionamiento de materiales que se va a implementar en la empresa,
Unicamente va a planificar las necesidades de aquellos materiales clasificados dentro
de los grupos de mascarillas, consumibles, accesorios y repuestos. La base de datos de
la empresa cuenta con un total de 1149 materiales clasificados dentro de estos cuatro
grupos.

Estas 1149 referencias no se usan en todos los almacenes ya que el grueso de la
actividad de VitalAire proviene de la obtencidn de licitaciones. Estas licitaciones son
ofertadas por cada Comunidad Autéonoma de forma independiente, y las condiciones
para poder prestar servicio son diferentes en cada concurso publico, unas
comunidades ofertan prestar servicio a determinadas terapias con la imposiciéon de
proveer unos determinados materiales a los pacientes y otras Comunidades imponen
el uso de otros materiales.

La base de datos también contiene referencias de materiales obsoletos que se han
dejado de emplear por lo tanto ya no se incluyen en la nueva herramienta de gestion
de materiales. Cada almacén en la actualidad emplea el nimero de materiales
incluidos en la siguiente tabla y por tanto ese es el nUmero de referencias que se van a
incluir en la planificacién de necesidades que se va a implementar en cada almacén.
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Namero Total

Delegacion Almacén Materiales
empleados
Merida 575
CENTRO Caceres 289
Burgos 255
Lugo 213
NORTE
Silwvota 570
CANARIAS | Tenerife 233
Almeria 161
SUR Seuvilla 179
Malaga 350
Valencia 535
Este Murcia 300
Barcelona 420

Tabla 1: Namero de referencias incluidas en la nueva herramienta para cada almacén

4.1. Clasificacion ABC de los materiales

Para conseguir un estudio mas detallado de los stocks disponibles en los distintos
almacenes de VitalAire se realiza una clasificacion ABC de los materiales. Esta
clasificacién, segun Diaz Ramos (1998), relaciona los articulos y productos consumidos
con su importe econdmico. Su analisis nos permite conocer el importe de compras por
articulos y localizar la gestién de materiales mds importantes econdmicamente.

Atendiendo a los consumos histéricos y costes de cada material, éstos se dividen en
tres categorias:

A: Este grupo incluye materiales que suponen el 70% de los que tienen mayor
valor econdmico. Normalmente representan el 10%-20% del total de
consumibles.

Para estos productos que tienen un gran impacto econémico se realizard una
estimacion de necesidades detallada, asi como una programacién de consumos
con un horizonte fiable muy corto.

Sus parametros de aprovisionamiento se deberdn estudiar detalladamente.

B: En este caso los materiales representan el siguiente 20% de los materiales de
mayor valor econémico. Son el 30% de los productos del inventario.
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La forma de actuacién para estos materiales es intermedia entre los materiales
definidos como Ay los definidos como Cy explicados a continuacién.

C: Son el 10% restante, los materiales no incluidos en los grupos anteriores.
Normalmente suponen el 50%-60% del total de consumibles.

La gestion de esos materiales es mads simplificada ya que no suponen un gran
impacto econdmico. Su consumo se prevé por extrapolacién del consumo
pasado.

Sus parametros de aprovisionamiento son mds amplios y flexibles a corto-
medio plazo, que los parametros de los materiales clasificados como en los
grupos anteriores.

Los materiales o articulos estratégicos de dificultad de acopio, se tratardn como si

pertenecieran a la zona A, aunque su valor sea escaso.

En la siguiente tabla se puede apreciar la influencia del valor unitario en euros y la

cantidad anual consumida sobre la clasificacidén segun categoria A, B 6 C.

VALOR UNITARIO EN EUROS

ALTO MEDIO BAJO
a < ALTA A A B
5%s
E 2 5; MEDIA A B C
232
S (@)
O BAJA B C C

Figura 14: Influencia del valor unitario y la cantidad anual consumida sobre la

clasificacion ABC

Para confeccionar el analisis ABC se han seguido los siguientes pasos:

1.

Extraccion en SAP del consumo que cada material tuvo durante el afo anterior
a la fecha de dicha extraccién.

Extraccion de los contratos incluidos en el sistema, el precio de cada una de las
referencias que se van a afiadir en los calculos de la planificacién.
Multiplicacion del consumo anual de cada articulo por el valor de su coste.

Se clasifican estos totales por orden decreciente de precios totales de coste.

Se totaliza el precio de coste de todos los articulos, y se calculan los porcentajes
acumulados.

Con los totales obtenidos, se traza un grafico denominado grafico ABC.
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De este analisis obtenemos para cada centro donde se va a implementar la

planificacion de necesidades, tablas como la siguiente:

Material Description Proveedor Constimo Prgcio Valor‘ Porcentaje ABC A
anual unidad econémico acumulado consumo*precio
18477|MASC. NASAL RESPIREO N MED.(x30 KM213100 (AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR 1184 13 15392 7% A
11942|MASC.NASAL CPAP F&P HC405U 2BURB. FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 643 19,5 12539 13% A
17781|SONDA DE DEDO SR-5C PARA PULSOX-3/31/300 |HOSPITAL HISPANIA, S.L 43 279,26 12008, 18% A
19884|MASC.NASAL FLEXFIT-405 S/M 1BURB.(X20) FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 584 18,75 10950 24% A
12125|CAMARA NEBUL VENSTREAM S/TUBO 1183(X10) ([ALERBIO,SA 61 160! 9760 28% A
17347|BATERIA SEQUAL ECLIPSE 7082 CHART BIOMEDICAL GMBH 27 296 7992 32% A
12823|CIRC. PACIENTE ORIGIN GRIS (X10) SEFAM 956 8,3 7935 35% A
14843|EMBLETTA OXIMETER XPOD ResMed EPN LTD Espafia 14| 560 7840 39% A
16339|MASCARILLA FACIAL FORMA MEDIANA 400474U |FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 113 64 7232 42% A
12538|MASC. FACIAL FLEXIFIT HC431U FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 106 51 5406 45% A
12813|CAMARA NEBUL. COMPLETA EFLOW 178G8012 [PARI GMBH 81 63,6 5152 47% A
11918|MASC. NASAL IQ SLEEPNET 003347 SLEEPNET CORPORATION 261 19,5/ 5090 50% A
19305|MASC.RESPIREO PRIMO F C/FUGA MD (x20) AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR 110 46 5060 52% A
11969|SONDA PULSIOX PEDIATRICA N550 COVIDIEN SPAIN, S.L. - 104301(TYCO a7 105,22 4945 54% A
16335|MASCARILLA FACIAL FORMA PEQUERNA 400470U |FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 73] 64/ 4672 56% A
14292|MASC KIT BURB+ESPUMA PEQUENO F&P HC405|FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 535 8,5 4548 58% A
12624|MASC NASAL F&P HC407 + ARNES FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 173 25,5 4412 60% A
12065|GAFA NASAL INTERSUGICAL OXIGENOTERAPI MARTIN VECINO, S.L. 11994 0,346 4150 62% A
16106 |Filtro polvo (6 pck) M series 1029331 PHILIPS RESPIRONICS 704 5,76 4055 64% A
14573|Mascarilla Mirage Activa LT MED EUR 3 ResMed EPN LTD Espafia 58 62| 3596 66% A
12401|JUNTA TORICA R5 SILICONA YJ04060 (X10) AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR 378 8,62 3258 67% A
12375|VASO HUMIDIFICADOR GK 420G COVIDIEN SPAIN, S.L. - 104301(TYCO 118 26 3068 69% A
16334|MASCARILLA NASAL OPUS PILLOW HC482U FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 92 31,75 2921 70% A
16103|F.Aliment RemStar M Series 1015642 PHILIPS ELECTRONICS (UK)Ltd 101 26,2 2646 71% B
12627|FILT. S DIFUSORES F&P 405 900HC439(x10) FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 3106 0,79 2454 73% B
14385(FILT.HUM.BACT./VIRICO AD 15M-15F (x75) MARTIN VECINO, S.L. 657 3,65 2398 74% B
14392|SENSOR DEDO ADULTO DS-100A COVIDIEN SPAIN, S.L. - 104301(TYCO 13| 175 2275 75% B
19306|MASC.RESPIREO PRIMO F C/FUGA GR (x20) AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR 48 46 2208 76% B
12221|XACT TRACE BELT 65.6FT/20 CM ResMed EPN LTD Espafia 73 30,24 2208 7% B

Tabla 2: Clasificacion ABC consumo *precio

Por otro lado se calculan aquellos materiales que para la empresa tienen especial
importancia, bien sea porque se emplean en el tratamiento de una terapia definida
como critica para la empresa, y su aprovisionamiento deba tratarse como el de
referencias con importante valor econdmico, o bien por que se trate de referencias
cuyo valor econédmico no represente un impacto grande en la empresa pero tengan
consumos tan elevados que sea conveniente tratarlas como elementos A o B. Se
realiza separadamente otra tabla para valorar estos aspectos obteniendo resultados
como los que se muestran en la siguiente hoja de calculo:

Laura de Francisco de la Torre 58



Capitulo 4: Gestion de stocks

Material

12065
12627
12495
18477
12823
12507
14923
16106
14385
11942
12161
19884
12017
12557
14863
12094
12097
14292
14862
12556
12155
12401
13181
12045
15012

Description

GAFA NASAL INTERSUGICAL OXIGENOTERAPI
FILT. S DIFUSORES F&P 405 900HC439(x10)
FILT. FIELTRO AIRSEP

MASC. NASAL RESPIREO N MED.(x30 KM213100
CIRC. PACIENTE ORIGIN GRIS (X10)

FILT. ESPUMA TRAS. AIRSEP(X20)

FILT. HUMIDIF. CLEAR-THERM3 1541 (x150)
Filtro polvo (6 pck) M series 1029331
FILT.HUM.BACT./VIRICO AD 15M-15F (x75)
MASC.NASAL CPAP F&P HC405U 2BURB.

FILT. ENTRADA AIRE GK420 (x20)
MASC.NASAL FLEXIFIT-405 S/M 1BURB.(X20)
SET AEROSOL SIDESTREAM ADULTO +TUBO
FILT. DESECHABLE VIVO 3564 (X5)

TUBO BULBO 3,4 mm. LONG. 7,50 m. (X25)
RACOR UNIV O2 PLAST. 9/16

SONDA CATETER SUCC.FR-14 1180851147(X100
MASC KIT BURB+ESPUMA PEQUENO F&P HC405
TUBO BULBO 3,4 mm. LONG. 4,20 m. (X50)
FILT. REUTILIZABLE VIVO 3563 (X5)

PILA ALCALINA 9V (x50)

JUNTA TORICA R5 SILICONA YJ04060 (X10)
FILT.NEB. A/FLUJ ENTR. AIRE TURBONEB(x50
FILT.BACT.VIRICO S/DCC+S/O+E/Z1944 (x70)

FILTRO ENTRADA AIRE SPIRIT S8(X50) 33918

Proveedor

MARTIN VECINO, S.L.

FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
IDEAL FELT

AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR
SEFAM

AIRSEP CORPORATION

MARTIN VECINO, S.L.

PHILIPS RESPIRONICS

MARTIN VECINO, S.L.

FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
MARTIN VECINO, S.L.

FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
ALERBIO,SA

GE HEALTHCARE CLIN.SYST.-BREAS
ALEHOS

MARTIN VECINO, S.L.

COVIDIEN SPAIN, S.L. - 104301(TYCO HEALTHCAR
FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
ALEHOS

GE HEALTHCARE CLIN.SYST.-BREAS
MARTIN VECINO, S.L.

AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR
ALERBIO,SA

MARTIN VECINO, S.L.

ResMed EPN LTD Espafa

Consumo Porcentaje
acumulado

anual

11994
3106
1456
1184
956
821
721
704
657
643
605
584
572
563
552
550
542
535
501
468
440
378
327
312
296

31%
39%
42%
45%
48%
50%
52%
53%
55%
57%
58%
60%
61%
63%
64%
66%
67%
68%
70%
71%
2%
73%
74%
74%
75%

ABC
consumo

WOWOTE®E>>P>>>>>>>>>>>>>>>>> >

Tabla 3: Clasificacion ABC consumo

A continuacién se hace un cruce entre ambas tablas para determinar entre las dos

clasificaciones cudl es la mas restrictiva. Se muestra en la siguiente figura una tabla con

este paso y la clasificacion ABC que resulta para cada material.

Materiarﬂ

Delegacion

12065
12627
12495
12823
18477
12507
14923
14385
12161
16106
11942
12097
14292
19884
12017
12557
14863
12094
14862
12556
12155
12401
13181
12045
18220

GAFA NASAL INTERSUGICAL OXIGENOTERAPI
FILT. S DIFUSORES F&P 405 900HC439(x10)
FILT. FIELTRO AIRSEP

CIRC. PACIENTE ORIGIN GRIS (X10)

MASC. NASAL RESPIREO N MED.(x30 KM213100
FILT. ESPUMA TRAS. AIRSEP(X20)

FILT. HUMIDIF. CLEAR-THERM3 1541 (x150)
FILT.HUM.BACT./VIRICO AD 15M-15F (x75)

FILT. ENTRADA AIRE GK420 (x20)

Filtro polvo (6 pck) M series 1029331
MASC.NASAL CPAP F&P HC405U 2BURB.
SONDA CATETER SUCC.FR-14 1180851147(X100

MASC.NASAL FLEXFIT-405 S/M 1BURB.(X20)
SET AEROSOL SIDESTREAM ADULTO +TUBO
FILT. DESECHABLE VIVO 3564 (X5)

TUBO BULBO 3,4 mm. LONG. 7,50 m. (X25)
RACOR UNIV O2 PLAST. 9/16

TUBO BULBO 3,4 mm. LONG. 4,20 m. (X50)
FILT. REUTILIZABLE VIVO 3563 (X5)

PILA ALCALINA 9V (x50)

JUNTA TORICA R5 SILICONA YJ04060 (X10)
FILT.NEB. A/FLUJ ENTR. AIRE TURBONEB(x50
FILT.BACT.VIRICO S/DCC+S/O+E/Z1944 (x70)
FILTRO COMPRESOR PERFECT O2 1131249

MASC KIT BURB+ESPUMA PEQUERNO F&P HC405

Proveedores

MARTIN VECINO, S.L.

FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
IDEAL FELT

SEFAM

AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR

AIRSEP CORPORATION

MARTIN VECINO, S.L.

MARTIN VECINO, S.L.

MARTIN VECINO, S.L.

PHILIPS RESPIRONICS

FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
COVIDIEN SPAIN, S.L.

FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
ALERBIO,SA

GE HEALTHCARE CLIN.SYST.-BREAS
ALEHOS

MARTIN VECINO, S.L.

ALEHOS

GE HEALTHCARE CLIN.SYST.-BREAS
MARTIN VECINO, S.L.

AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR

ALERBIO,SA

MARTIN VECINO, S.L.

INVACARE S.A.

TOOPTO0O000000>2>202>22>20WO00>>0W>G

ABC

onsumo*precid

WO OWOTO®>>P>>>>>>>>>>>>>>>>>>

WOWP>E®B>P>>P>>>>>>>>>>>>>>>>>

Tabla 4: Clasificacion ABC mas restrictiva

Como se ha indicado la clasificacion se basa en consumos histéricos por lo que

finalmente, del resultado que hemos obtenido de los pasos anteriores, se hara un

ultimo andlisis para comprobar que la compra de algunos referenciales no se haya

sustituido recientemente por un nuevo material por lo que la previsiéon de consumo

futuro varie considerablemente y se deban tratar dentro de otra categoria.
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La herramienta de gestion de materiales del mdédulo MM de SAP se ha implementado
en cada uno de los centros de trabajo con los que cuenta VitalAire, por lo que los
calculos se han hecho de manera independiente para cada uno de ellos. A
continuacion se muestra el grafico ABC obtenido para la planta de Lugo:

200000 -

180000 -

160000 4 /

140000 -

120000

100000

80000 -

Valor econdmico

60000 - A
40000 -

20000

0% 16% 24% 100%

Materiales

Figura 15: Grafico ABC para una planta

A continuacién se muestra una tabla resumen con el total de referencias clasificadas
dentro de los A, B o C segln la clasificacion realizada atendiendo a los consumos de
cada material para cada uno de los almacenes donde se va a implementar la
herramienta de planificacion de necesidades estudiado en este proyecto.
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Nimero Total Nimero Nimero NUumero

Delegacion Almacén Materiales  materiales materiales materiales
empleados A B C
Merida 575 50 95 430
CENTRO Caceres 289 46 59 184
Burgos 255 23 46 186
Lugo 213 20 48 145

NORTE

Silvota 570 66 71 433
CANARIAS [Tenerife 233 16 22 195
Almeria 161 14 29 118
SUR Seuvilla 179 12 32 135
Malaga 350 27 54 269
Valencia 535 36 68 431
Este Murcia 300 19 34 247
Barcelona 420 21 38 361

Tabla 5: Numero de materiales clasificados dentro de cada grupo A,Bo C.

La clasificacién ABC definida es la division ABC definida para compras. Existe otra
clasificacién ABC, que hace referencia a los stocks.

Esta segunda clasificacién relaciona los articulos y productos almacenados con su valor
econdmico (inmovilizado). Su analisis ayuda a conocer los articulos que mas stock
inmovilizan, e identificar cuales son los articulos en los que mas conviene centrar la
gestidn de stocks y tratarlos de forma individual.

A: suelen ser articulos muy importantes, por lo que hay que estimar sus
necesidades y programar sus consumos. Se debe cuidar y controlar de cerca la
gestion de cada uno de ellos.

B: son articulos relativamente poco importantes uno a uno, pero en conjunto si
tienen importancia. Su gestioén se realiza de manera agrupada, por familias

C: son materiales muy poco importantes, tanto uno a uno como en conjunto. Se
lleva una gestidn poco detallada de ellos, intentando minimizar los costes de
gestion.

Comparando estas dos clasificaciones ABC se puede hacer un analisis ABC cruzado
compras-stocks. Mediante este andlisis se detectan anomalias importantes en la
gestion de stocks.
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Para poder detectar estas anomalias deben estudiarse los siguientes conceptos:

Para todos los materiales A de la clasificacién ABC de compras, ver aquellos
cuya correspondencia en la clasificacion de stocks se encuentre como B o C.
Para todos los productos B y C de la clasificacion de compras, ver los que tienen
una zona de stocks que no les corresponde.

Para todos los productos By C de compras, ver la zona en la que estan situados
en el ABC de stocks.

COMPRAS STOCK
A A
B B
C C

Figura 16: Comprobaciones requeridas para detectar anomalias

Las rectas del diagrama anterior muestran los casos en los que se presentan

anomalias, es decir en el caso en el que por ejemplo en compras tengamos un material

clasificado como A y ese mismo material corresponda a un articulo B o C segln la
clasificacién de stocks habrd que analizarlo con mas detalle.

A continuacién se muestra una parte de la tabla en la que se realiza esta comparacién
para un determinado almacén.

Material

12401
11986
18477
19305
19304
19884
19306
12538
17347
14292]
12552
12627
17541
18714
12618
19384
12619
16334
11993
12624
18533
13192]
19379
16335
12834
11978
19380

ABC ABC
clasification Clasification Comparativa
Stock Compras

Stock 22- Porcentaje

Description 04-2013 valer S acumulado

JUNTA TORICA R5 SILICONA YJ04060 (X10) 8,62 403 3473,86 8%|A A SI
TRANSFORMADOR CPAP 420G 16,3 122 1988,6 12%|A B NO
MASC. NASAL RESPIREO N MED.(x30 KM213100 13 145 1885 16%|A A SI
MASC.RESPIREO PRIMO F C/FUGA MD (x20) 46 39 1794 20%(A A SI
MASC.RESPIREO PRIMO F C/FUGA PQ. (x20) 46 35 1610 24%|A B NO
MASC.NASAL FLEXFIT-405 S/M 1BURB.(X20) 18,75 68 1275 27%(A A SI
MASC.RESPIREO PRIMO F C/FUGA GR (x20) 46 25 1150 29%]|A A Sl
MASC. FACIAL FLEXIFIT HC431U 51 19 969 31%(A A SI
BATERIA SEQUAL ECLIPSE 7082 296 3 888 33%|A A Sl
MASC KIT BURB+ESPUMA PEQUERO F&P HC405 8,5 96 816 35%(A A SI
CINTURON BATERIA FREE STYLE 395 2 790 37%|A C NO
FILT. S DIFUSORES F&P 405 900HC439(x10) 0,79 880 695,2 39%[A | SI
CAMARA HUMIDIFICADORA CPAP REM 1003758 17,75 39 692,25 %|A C NO
FILT. ESPUMA CPAP SYSTEM ONE 1063091 5 136 680 %|A C NO
MASC. FACIAL MIRAGE QUATTRO (M) 61222 65,5 10 655 43%|[A— NO
BURBUJA GR F&P HC405 8,5 72 612 44% (A C NO
MASC. FACIAL MIRAGE QUATTRO (L) 61223 65,5 9 589,5 46%|A C NO
MASCARILLA NASAL OPUS PILLOW HC482U 31,75 18 571,5 47%(A B NO
CIRC. PACIENTE COUGHASSIST 325-9217 31,2 18 561,6 48%|A B NO
MASC NASAL F&P HC407 + ARNES 25,5 22 561 49%(A A SI
CIRC. DESECH. C/VALV ESP(X25)VIVO50 5050 14,25 35 498,75 51%|A B NO
CAMARA HUMIDIFICADORA HC325S (x40) 8,5 57 484,5 52%(A B NO
MASC.RESPIREO PRIMO VENT.PQ (x20) 46 10 460 53%|A C NO
MASCARILLA FACIAL FORMA PEQUERA 400470U 64 7 448 54% (A A SI
SET 02 TRAQUEO. ADULTO PORCENTAJE (X50) 4,3 97 417,1 55%]|A B NO
CIRC. PACIENTE MONO RAMA LEGENDAIR 18,05 23 415,15 55%(A B NO
MASC.FAC.RESPIREO PRIMO VENT.MD(x20) 46 9 414 56%]|A C NO

Tabla 6: Comparativa de las clasificaciones ABC por consumo y por stock para la

deteccion de anomalias en la gestion de stock.
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La ultima columna de esta tabla nos muestra los casos en los que las clasificaciones
ABC calculadas por consumo y la calculada por stock no coinciden. Serdn en esos casos
en los que los responsables de la gestion de stock del almacén en cuestidén, deben
analizar las causas de esta diferencia y tomar medidas correctivas.

Por ejemplo para el material sefialado en rojo en la tabla anterior, un filtro de CPAP,
con fecha 22 de abril, que es cuando se realizé el andlisis mostrado, poseia un stock
elevado de 680 unidades almacenadas en el centro analizado. Por el consumo histdrico
gue dicho material tuvo durante el afio anterior al analisis, es clasificado como
material C, es decir, material con bajo consumo y bajo valor econdémico.

Mediante este analisis el responsable consigue detectar la anomalia, sobre stock del
material en su centro de trabajo. Tras detectar la anomalia, deberd tomar decisiones
acerca de qué hacer con esta situacion. En este caso, podria promocionar el consumo
de este filtro por encima de otros filtros con similares caracteristicas o también se
puede optar por enviarlos a otro almacén en el que el consumo sea mas elevado, pero
para ello tendria que hablar personalmente con el resto de personal de los almacenes
para conocer su situacion. Es por ello por lo que como se verd a continuacién, a nivel
nacional se hace desde el Departamento de Compras un andlisis para conocer la
situacion y distribuir materiales sobrantes u obsoletos en un centro a otro cuyo uso se
siga haciendo.

4.2. Almacenamiento de materiales

A fin de mejorar la gestidn y el flujo de materiales desde su obtencidn hasta la entrega
al paciente, son necesarios varios puntos de almacenamiento.

Las funciones del almacenamiento que se llevan a cabo en la empresa se dividen en:
e Entrada:

- Recepcion. Esta es una funcién esencial en el aprovisionamiento de la
empresa. Es en esta etapa de las compras donde se puede detectar
cualquier error de un envio (falta de materiales, dafios, equivocacion de
articulos, etc.). Hacerlo mas tarde comporta mayores costes y demoras.
El informe de recepcion de materiales es el Unico documento que la
empresa posee que confirma la llegada de los materiales. También
contiene importante informacion acerca de los proveedores, el tiempo
de entrega, dafios en los envios, porcentaje de no conformidades, etc.
Es decir, los registros de entrada controlan el cumplimiento de las
prestaciones de los proveedores tanto en plazo como en calidad.
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Este documento sirve también para poder pagar facturas, negociar
continuacion de pedidos o darlo por cumplimentado.

- Identificacion. Una vez se da entrada a los materiales estos deben ser
identificados para su posterior uso y registro.
En el caso de los equipos que forman parte del activo de la empresa, se
identifican con un nimero de serie Unico. Este nUmero de serie esta
enlazado a un cdédigo de barras que permite su trazabilidad en todo
momento a través de los terminales que poseen todos los trabajadores
de la empresa. A través del sistema SAP se puede ver a cada instante
dénde se encuentran los equipos, ya sea en qué almacén o si estd
instalado en casa de un paciente, qué paciente lo tiene.

El resto de materiales que posee la compafiia para llevar a cabo su
actividad se identifican mediante un nimero de cinco digitos Unico para
cada articulo.

e Mantenimiento y salida:

- Custodia. Colocar y guardar las mercancias en un lugar apropiado, a la
espera de la orden de entrega a un paciente, significa un
almacenamiento seguro y bueno, protegiendo la mercancia de robos,
uso no autorizado, dafios y deterioros.

El almacenamiento de materiales afecta directamente sobre los costes
de deterioro y de robo, los costes de manipulacién, aquellos asociados a
la obsolescencia de los materiales y a los costes de uso de espacio, por
lo que se tiene un especial cuidado a la hora de almacenar y custodiar
los elementos.

VitalAire emplea un sistema cerrado de custodia y conservacién de
stocks, esto es, el almacenamiento se efectla en una zona controlada
donde solamente se permite el paso al personal de almacén.

Los equipos sélo entran y salen bajo la lectura de sus cédigos de barras
y existe, por tanto, la maxima seguridad y un estricto control de los
articulos en custodia.

Dentro de los almacenes hay mercancias que estan reservadas para
usos determinados, como son aquellos materiales destinados a Ia
atencién de terapias criticas. Entre estas terapias estan, como se ha
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explicado previamente, la ventilacién asistida de pacientes o la
monitorizacién de sindrome de muerte subita del lactante.

Ademas de los almacenes que se encuentran en las plantas que la
empresa posee repartidas por el territorio nacional, también existen
almacenes descentralizados como los situados en plantas de hospitales,
o los propios vehiculos de distribucién de mercancias. A pesar de que
estos almacenes no estan centralizados, la informacion de todos ellos se
mantiene rigurosamente centralizada.

“Pick up”. Air Liquide cuenta con un sistema de planificacién de las
actividades diarias que se han de cubrir para dar servicio a los pacientes.

Atendiendo a esta planificacion los Responsables de Plataforma y Stock
ponen la mercancia a disposicion del servicio de distribucion. Se trata de
qgue la disposicion de esta mercancia se haga de forma rapida, sin
errores y con el menor coste posible.

Entregas. En el servicio de distribucion se distinguen diferentes rutas
calculadas atendiendo a la localizacién de los clientes y a la especialidad
médica del personal que va a realizar la intervencién. Es en cada ruta,
donde un empleado perteneciente al Personal Asistencial VitalAire serd
el encargado de entregar al paciente los materiales que necesite asi
como de evaluar el seguimiento a la terapia suscrita por su médico.

Cada entrega debe ir reflejada en un informe de modo que el sistema la
registre.

La informacién obtenida en el sistema de entregas es un factor clave
para la empresa. Mediante esta informacién se puede estudiar si los
medios planificados han sido suficientes o sobrantes, también permite
evaluar el porcentaje de entregas perfectas, a la hora. Asi como
estadisticas de medios humanos y técnicos empleados.

4.3. Inventarios

El inventario es uno de los activos mds caros de las empresas. En algunas ocasiones

llega a representar el 50 por ciento del capital total invertido. Es por este motivo por lo

gue la gestidon del inventario es crucial. Por un lado, la empresa puede reducir costes

reduciendo su inventario, por otro lado, pacientes pueden quedar insatisfechos
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cuando se agota el stock de un articulo. Por eso la empresa debe conseguir el
equilibrio entre la inversion en inventario y el servicio a sus pacientes.

Los inventarios pueden cumplir diferentes funciones que aportan flexibilidad a las
operaciones de la empresa. Las tres funciones del inventario con el que cuenta
VlitalAire son:

1. Aislar a la empresa de las fluctuaciones de la demanda y proporcionar un stock
de mercancias que permita al paciente elegir entre ellas.

2. Aprovechar los descuentos por cantidad, porque la compra de grandes
cantidades puede reducir el coste de las mercancias o su plazo de
aprovisionamiento.

3. Protegerse contra la inflacién y el aumento de los precios.

Para cumplir estas funciones arriba enumeradas la empresa cuenta con dos tipos de
inventarios:

a) Inventario de productos. Se compone de articulos que estan esperando ser
enviados a los pacientes. Entre ellos se encuentran los equipos, mascarillas,
consumibles y accesorios con los que cuenta la empresa.

b) Inventario MRO. Este tipo de almacén de existencias estd compuesto por
articulos de mantenimiento, reparacion y operacion necesarios para mantener
operativos los equipos que la empresa cede a sus pacientes asi como la
maquinaria necesaria para mantener los equipos.

Una buena politica de gestién de existencias de nada sirve si la empresa no sabe en
todo momento el inventario del que dispone. Para ello la empresa mantiene un
minucioso sistema de trazabilidad de componentes con el que controla los
movimientos de mercancias a través de la lectura con terminales que los técnicos
poseen.

Como en todo sistema se pueden producir errores, ya sea en la lectura del terminal o a
la hora de sincronizar el terminal con el sistema. Es por esto por lo que
trimestralmente se hace recuento de las existencias.

Dos tipos de recuento son simultaneamente llevados a cabo en todos los almacenes de
la empresa. Estos recuentos son realizados por el Responsable de Stock o el
Responsable de Plataforma sin interrumpir la actividad de la empresa.

Por un lado se realiza el recuento fisico de equipos. Es muy importante ya que forman
parte del activo de la empresa y por lo tanto la pérdida o extravio de cualquier equipo
supone una pérdida econédmica.
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Y por otro lado se hace recuento de los consumibles, mascarillas, accesorios y articulos
de reparacidn con los que se cuenta.

Esta practica ayuda en gran medida a detectar materiales sobrantes y obsoletos dentro
de los distintos almacenes. La existencia de estos materiales no empleados en las
actividades de la empresa es inevitable debido a optimismo en las previsiones de
nuevos pacientes, errores en las estimaciones de consumo, compras en exceso para
evitar subidas de precio o para alcanzar mayores descuentos.

El coste de tenencia de tales materiales sobrantes es una pérdida adicional a la
producida por el coste de adquisicidn no compensado por la venta, por lo que su
deteccion es muy importante. Para ello se pueden establecer ciertos procedimientos
como la revisidn periddica de los registros de stocks. La empresa contabiliza y realiza la
siguiente clasificaciéon de los diversos articulos con los que opera en cada uno de los
almacenes:

e Consumo reciente: son aquellos materiales que han tenido consumo durante
los Ultimos seis meses

e Slow moving: son las referencias que no han tenido consumo en los ultimos
seis meses.

e Dead Stock: Son aquellos materiales que no se han consumido durante los
ultimos doce meses y por tanto son considerados obsoletos.

Se realizan tablas para cada centro de trabajo en las que se contabiliza el consumo de
cada material, el nivel de stock en el momento del analisis y el grupo al que
pertenecen de la clasificacién explicada mas arriba. Agrupando los resultados de cada
centro de trabajo conseguimos una Unica tabla, como ejemplo, a continuacion se
muestra el fragmento de dicha tabla:

MATERIAL ME MECTI JCA CACTI JLU LUCTI |SI SIC TI
11904 0 OCR INO NO NO|J O 0 DS 0 0 DS
11910 0 22SL 2 0 DS INO NO NO 2 0 SL
11923) 22 0 DS 12 0OCR| 22 13 CR 55 4 CR
11931 0 6 CR [INO NO NOJINO NO NO 0 0 DS

11951} 16 5SL 0 0DS| 20 0SL 5 6 CR
11957) 41 2 SL 2 0 DS 8 0 DS 13 3 CR
11959 0 0DS INO NO NO| O 0 DS 0 0 DS
11969 5 11 CR 4 2 CR 2 0 DS 3 2 CR
11972JNO  NO NO INO NO NO 0 DS 3 0 CR
11974 0 0 DS 0 0 DS @ 0 DS 9 3 CR

Tabla 7: Localizacidn y clasificacién del stock de la empresa
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Donde “NO” hace referencia a que el material no se emplea en el centro, “SL” significa

slow moving, "DS” es dead stock y “CR” consumo reciente. Mediante estas tablas se

trata de identificar los elementos sobrantes u obsoletos que hay en cada almacén. En

el andlisis realizado se han identificado 179 materiales obsoletos, no empleados en

ningun almacén desde al menos hace tres anos.

Una vez descubierto qué un elemento es sobrante u obsoleto hay que decidir qué

hacer con él, considerandose las siguientes opciones:

Almacenarlo hasta usarlo:

- Sino es perecedero
- Si el almacenamiento no es muy caro
- Si es razonable esperar su uso en un futuro préximo

Enajenarlo de diversas formas:
- Como devolucion al proveedor, cuando lo admita

- Venderlo a otra empresa que lo pueda necesitar. Dentro de VitalAire
Espana se pueden dar casos de materiales que ya no se empleen, bien
porque se hayan sustituido por nuevos o bien porque ya no se preste
servicio a las terapias que los requerian, pero estos materiales pueden
servir a la actividad de otros paises por lo que se tratara de vender.

- En algunos casos es interesante regalarlo a empresas de beneficencia o
no lucrativas lo que mejora la imagen de la empresa

Trasladarlo a otro centro donde tenga una posibilidad de uso mayor. Como se
explicd previamente, la actividad de VitalAire depende en cada regiéon de
licitaciones.

En cada comunidad u hospital al que se presta servicio se atiende a una serie de
terapias previamente definidas en los pliegos de condiciones que se imponen
por concurso. Estas terapias cambian de concurso en concurso por lo que
puede que una terapia que tipicamente se atendia en una regién para el
siguiente concurso deje de atenderse o se deban emplear otros materiales
distintos a los que se usaban quedando asi los materiales destinados a su
atencidn sin uso en los almacenes.

Como se puede ver en la tabla 1 el almacén “LU” que hace referencia a Lugo
tiene 11 unidades almacenadas del material 11974. Este material en dicho
almacén esta marcado como Dead Stock puesto que no se ha empleado
durante los doce meses anteriores al analisis. Si nos fijamos en el almacén “SI”,
el de Silvota (Asturias), se han consumido 3 unidades de esa misma referencia
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recientemente por lo que convendria hacer un traslado de esos articulos para
asi consumirlos y no mantener ese stock inmovilizado en el almacén de Lugo.

Para determinar si seria conveniente trasladar materiales entre centros, se
hacen analisis de ubicacién y uso de materiales y se trasladan los materiales
sobrantes u obsoletos de una determinada planta a otra cuyo uso se siga
requiriendo. Un ejemplo de tabla origen-destino de materiales sobrantes u
obsoletos para cada almacén seria la siguiente:

Suma de A -

='Lugo =111951|ARNES MASCARILLA ADAMS

DE |-¥[material |~ |Descripcién * |Barcelona Caceres Malaga Merida Silvota

15

-111969|SONDA PULSIOX PEDIATRICA N550

2

-111972|MASC. BURBUJA MIRAGE GRANDE

10

-111974|MASC. BURBUJA ULTRAMIRAGE GRANDE 16557

5

-111995|FILT. ENTRADA AIRE PV-501 000248 (X5) 100

-112089|SONDA ASPIRACION C/C N16 1180851162

200

-112092|MASC. NASAL + MEDIANA (M)

20

-112093| TUBO SILICONA 12X6 72

-112121|FLEX TUBO SILICONA 14X8 (25M) 25

25

-112152|RACOR - CONECTOR RECTO TOMA OXAQAD 10

-112617|MASC. FACIAL MIRAGE QUATTRO (S) 61221 2

-112813|CAMARA NEBUL. COMPLETA EFLOW 178G8012 7

Tabla 8: Origen-destino de materiales sobrantes u obsoletos

En esta figura se aprecia como del material antes mencionado, la mascarilla
burbuja ultramirage con cédigo 11974, se van a trasladar 5 unidades del
almacén de Lugo a Silvota.

Otro ejemplo seria el material 12121, un tubo de silicona, en el almacén de
Lugo se tienen 50 unidades sobrantes u obsoletas mientras que en Caceres y
Silvota se emplea esta referencia por lo que se enviardn 25 unidades a Caceres
y otras 25 a Silvota.

De este modo se consigue reducir el valor del almacén de origen a la vez que se
da salida a materiales cuyo uso no estaba previsto en dichos almacenes.

4.4, Terminales

Como se ha explicado a lo largo de este cuarto capitulo, la correcta gestién de las
existencias es de vital importancia para el funcionamiento de la empresa. Tanto un
almacenaje eficiente como un inventario veraz son necesarios para poder conocer el
estado de las existencias con las que cuenta la empresa y de este modo poder realizar
una buena planificacién de necesidades.
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VitalAire para ayudarse, tanto en las tareas diarias de almacenaje como en los diversos
inventarios que son llevados periddicamente a cabo en los centros, cuenta con unos
terminales lectores de cédigos de barras como el que se muestra en la siguiente figura.

Figura 17: Terminal lectura cddigos de barras y entregas

Este aparato es una ayuda para identificar la localizacion de los activos de la empresa
en cada momento. Previamente a la existencia de este aparato en la compaiiia, el
emplazamiento de cada activo era apuntado manualmente por los técnicos con el
correspondiente riesgo de equivoco tanto a la hora de escribirlo como a la hora de la
transcripcion de los datos al sistema.

En la actualidad el riesgo de error se elimina, pues con el terminal, que incluye un
lector de cddigo de barras, solo habra que orientarlo hacia la pegatina identificativa del
material que se desea leer quedando registrado el movimiento en la memoria del
terminal. Para que el movimiento se traspase a la base de datos en SAP de la empresa
habra que sincronizar el terminal en lo que se denomina “cuna”. De este modo todo
movimiento es registrado en el sistema permitiendo conocer el estado del inventario
de la empresa.

Ademas de los activos también permite declarar las entregas de materiales, ya sean
consumibles, accesorios o mascarillas a pacientes. El personal asistencial que se
desplaza a domicilio de un paciente mediante el terminal declara asi mismo todo lo
suministrado.
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Este personal previamente a su desplazamiento a casa del paciente tiene incluida en su
terminal una planificacion, tanto de la ruta que han de seguir para visitar a los
pacientes como de los materiales que le van a tener que dejar para que pueda
continuar su tratamiento.

Esta planificacién previa de las rutas que se van a atender, permite hacer una
estimacion de las necesidades futuras y de este modo anticiparse a ellas haciendo una
planificacion de necesidades veraz que nos permita el suministro de materiales sin
incurrir en rotura de stock.

4.5. Costes asociados a la gestion de existencias

Tener gran cantidad de producto en el almacén, si bien asegura un buen nivel de
servicio, lleva asociado unos costes. Para que la gestidén de stock sea la adecuada, estos
costes deben ser adecuados, de tal manera que garanticen la maxima rentabilidad. Los
costes asociados a la gestion de stocks son varios:

e Coste de adquisicién: es la cantidad a pagar que figura en la factura del

proveedor. Es facil de calcular pues basta con multiplicar el precio de cada
producto por el nimero de articulos adquiridos.

e Coste de emisién de pedidos: cada pedido que se hace a un proveedor supone

un coste adicional al de la propia mercancia (ademads del coste de adquisicidn).
El Departamento de Compras tiene una serie de gastos administrativos por
emitir la orden de compra y hacerse cargo de su expedicién. También deben
pagar el transporte del pedido y su recepcién, los seguros, los impuestos, etc.

En la siguiente figura se puede observar un pedido En dicho pedido la empresa
compra a su proveedor 18 concentradores de oxigeno por un importe de 405
ddlares cada uno, estas cantidades se pueden ver en la primera linea del
documento. La multiplicaciéon del importe de cada equipo por la cantidad de
equipos, es lo que nos proporciona el coste de adquisicién.

Si nos fijamos en la siguiente linea del pedido, cada concentrador lleva
asociado una tasa logistica (logistic fee). Ademas, al importe total del pedido
también se le suma un cargo por transporte (Freight), Unico para el pedido en
Su conjunto.
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AL Pedino Inversion 9800006171

@ | Visualizacidn de imprasidn || Mensajes | Parametriz.persanal

m ZABE AL Pedino Invers®) |9200806171| Proveedor 4507931 CHART BIOMEDICAL LIM  Fecha doc.  |82.05.2013
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Figura 18: Ejemplo de una orden de pedido

Como hemos visto, hay costes, como el de transporte de las mercancias, que
son fijos para cada pedido independientemente del nimero de unidades
suministradas por el proveedor. Este es un claro ejemplo de que el coste de
emision de pedidos se incrementa con el numero de pedidos. Para calcular
dicho coste de emisién de pedidos (CP), se necesita saber el nimero de pedidos
gue vamos a realizar durante un periodo de tiempo. En VitalAire, este periodo
se ha determinado que sea de un afio.

Para ello se estima la cantidad de articulos que se solicitan en cada pedido al
proveedor durante ese afio (Q) y la demanda anual se espera tener (D). Con
estas dos cantidades podemos obtener el nimero de articulos que vamos a
pedir en cada emision de pedido, este valor nos lo da el cociente D/Q.

Por tanto, para calcular el coste anual de emisidon de pedidos habria que
multiplicar el coste de un solo pedido (Cp) por el numero total de pedidos:

CP=C b
=Cp =
Q

El sistema de gestion de compras que se va a implementar, lanza
independientemente para cada almacén una solicitud de pedido por cada
referencia que se necesita.

Un inconveniente que presenta este método es que un proveedor que
suministra diferentes productos recibira 6rdenes de entrega de cada uno de los
articulos segun su stock vaya alcanzando los distintos puntos de pedido. Esto va
a representar un flujo continuo de drdenes de entrega sin ningun orden
temporal, lo que supondra anualmente una cantidad inmensa de pedidos de
referencias diferentes para cada almacén, con su correspondiente coste de
emisién asociado.
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Para que esto no ocurra y se pueda ahorrar en coste de lanzamiento de
pedidos, el Responsable Nacional de Aprovisionamiento, a través de una de las
funcionalidades que nos proporciona el software SAP, relne en un Unico
pedido a cada proveedor todas las referencias que dicho proveedor suministra
para cubrir las necesidades de los distintos almacenes, de modo que los costes
de emision de pedido sean inferiores y asi la empresa pueda aprovechar los
descuentos por cantidad que ofrecen muchos vendedores.

e Costes asociados al almacenaje de stock: es el coste de mantener las

existencias en el almacén y los gastos derivados de la gestién. El coste de
almacenaje engloba numerosos gastos que es importante conocer. Entre ellos
encontramos:

- Costes de almacén: es el coste asociado a la posesién y mantenimiento

de los inventarios a lo largo del tiempo. Incluyen:

o Costes del edificio que sirve de almacén: entre estos costes se
encuentran el alquiler, la depreciacion del edificio, coste de
operacion, impuestos y seguros.

o Costes de mantenimiento de los inventarios: son los que se
generan por mantener las mercancias y las instalaciones en buen
estado.

o Seguros: costes que la empresa asume para protegerse contra
incendios, robos, perdida de la mercancia debido a catastrofe,
etc.

o Costes asociados a la obsolescencia de articulos almacenados.
Con estos materiales se debe tratar de enajenarlos
devolviéndolos al proveedor, vendiéndoselos a otra empresa
gue los pueda necesitar, regalarlos a empresas de beneficencia,
o trasladdndolos a otros centros donde tenga una posibilidad de
uso mayor.

- Costes de la tenencia de stock: es el coste ocasionado por el hecho de

tener un stock. Desde hace algun tiempo existe una tendencia
generalizada en las empresas de reducir en gran medida sus stocks. Esta
tendencia se debe a que el capital invertido e inmovilizado en forma de
materiales y mercancias genera costes. Este coste generado por el
capital inmovilizado se puede contemplar desde dos puntos de vista:

o Coste financiero: si el capital inmovilizado proviene de un
préstamo concedido por un banco o entidad financiera con la

Laura de Francisco de la Torre 73



Capitulo 4: Gestién de stocks

Unica finalidad de financiar esos stocks, supondrd a la empresa
un coste de los intereses a pagar.

o Coste de oportunidad: los stocks son un elemento del activo.
Cuando se decide invertir dinero en activos y esos activos
quedan inmovilizados el dinero invertido no esta disponible para
otros usos econdmicos que podrian generar un beneficio. El
beneficio que se podria obtener con estos recursos invertidos en
otros elementos es lo que se llama “coste de oportunidad”.

e Coste derivado de rotura de stock 6 costes de carencia: Son los costes

asociados a la falta de material para satisfacer las necesidades de los pacientes.
Estos costes son dificiles de determinar, en ellos se incluirdn:
- Beneficio perdido de pedidos de pacientes que no se pueden
completar.
- Pérdida de pacientes.
- Costes adicionales por la compra urgente del material necesario
para un paciente.
- Costes adicionales de transporte para ser capaces de servir la
demanda de los pacientes.

Como se ha indicado, estos costes son dificiles de calcular. Como
férmula general el coste de carencia esperado sera funcidon de la
probabilidad pr de que se produzca una rotura de stock en cada
reacopio o lo que es lo mismo la tasa de fallo. Esta probabilidad se
calcula mediante la siguiente expresién:

pedidos no satisfechos
tasa de fallo (Pg) =

pedidos totales

También serd funcion del propio coste de rotura, Cg y del numero de
pedidos anuales que es el cociente entre la demanda anual, D y la
cantidad que se solicita en cada pedido, Q.

De este modo el coste de carencia se calcula mediante la expresion:
D
COSTE DE CARENCIA DE STOCK = 6 *Pp - Cp
En el caso particular de VitalAire, al ser una empresa que da servicio en

la mayoria de los casos a la sanidad publica, por contratos establecidos
con las Comunidades Auténomas, no se permite la rotura de stock de
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determinados materiales. Si la rotura se produce, puede llevar asociada
importantes penalizaciones econdmicas.

Los costes de carencia o de no tenencia de stock asi como los costes asociados
a la tenencia de stock en los almacenes son dificiles de obtener. Pero cuanto
mayor stock tenemos, mayores costes de posesién y menor coste de carencia o
rotura. Se trata entonces de encontrar un compromiso y de tratar de tener un
nivel de stock que suponga un coste reducido, como el que podemos observar
en la siguiente grafica:

Coste

otales

‘ Costes

Coste de tenencia

=== Coste de carencia

Stock

Figura 19: Grafica que indica el coste minimo de almacenamiento de stock

Los costes totales que aparecen reflejados en la grafica se obtienen como suma
de todos los costes definidos previamente. Calcular este coste minimo que
aparece en la grafica es complicado, pues los costes no se pueden calcular con
precision ya que en ellos entran unos costes de oportunidad que
desconocemos. La grafica si que servird de referencia para hacerse una idea de
como varian los costes y con ella tratar de buscar un equilibrio para reducir
costes.

Internamente el grupo Air Liquide, basandose en cdlculos de estos costes a
nivel mundial, establece el maximo nivel de stock que se debe tener en los
almacenes de cada pais para cada una de las actividades que estos desarrollan.

El valor de stock en los almacenes, que en este caso estd calculado sea de 780
miles de euros para la actividad de VitalAire en Espafa, no se puede
sobrepasar. La tendencia que se sigue es la de reducir este valor. La
planificacion de necesidades que se persigue en este Proyecto Fin de Carrera
ayuda a este fin ya que como se vera mas adelante se establece para cada uno
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de los materiales empleados en los distintos almacenes un stock maximo, que
limitara la compra de materiales, impidiendo tener sobrestock y reduciendo de
este modo el valor de stock de los almacenes.
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CAPITULO 5: ESTUDIO DE LOS DATOS DE
ENTRADA AL SISTEMA

La funcidn principal de la herramienta de gestion de materiales desarrollada en SAP es
determinar la necesidad de materiales: qué cantidad de qué materiales es necesaria
para una determinada fecha.

El sistema informatico durante la ejecucidn de la planificacién, lleva a cabo el cdlculo
de estas necesidades para una determinada planta. Para esto el sistema verifica si las
necesidades previstas se cubren con el stock disponible en el almacén y los pedidos
planificados pendientes de dar entrada en el sistema. Si el stock se encuentra por
debajo de los parametros establecidos, el sistema calcula la cantidad necesaria y crea
una orden planificada de pedido.

5.1. DATOS NECESARIOS PARA LA IMPLEMENTACION EN SAP DE LA
PLANIFICACION DE NECESIDADES

Antes de ejecutar la planificacién, se deben introducir para cada material todos los
parametros necesarios para gestionar su aprovisionamiento correctamente, a la vez
gue se deben conocer algunos datos necesarios para poder llevar a cabo un correcto
analisis de las existencias almacenadas en cada centro de trabajo. A continuacién se
presentan los datos y cdlculos realizados para la correcta gestién del stock. Estos datos
y su andlisis posteriormente serdn necesarios para incluirlos en el sistema y de este
modo obtener una planificacidn eficaz de las necesidades. Es decir, con estos datos el
sistema sera capaz de proporcionar al usuario una propuesta de qué cantidad debe
pedir y cuando debera pedirlo.

Es importante resaltar que se va a implementar una herramienta de gestién de
materiales independiente para cada uno de los almacenes principales con los que
cuenta la empresa a excepcidon de Canarias, por lo que todos los calculos explicados a
continuacion se han realizado para cada uno de los centros de manera independiente.
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5.1.1. Demanda

La demanda que presenta la empresa VitalAire tiene varias caracteristicas, entre estas
podemos destacar:

Demanda Independiente

Segln las razones que producen la variacion de la demanda se distingue entre
demanda dependiente y demanda independiente. Se considera demanda
independiente la que Unicamente esta limitada por las decisiones de los clientes que
no pueden ser anticipadas con certeza. Al contrario, se considera demanda
dependiente a la de aquellos componentes, submontajes o productos cuya cantidad es
resultado de definir unos niveles de compra o fabricacidn para otros productos.

En el caso particular de VitalAire, la demanda es totalmente independiente, variara en
funcién de las terapias que son prescritas por el médico a cada paciente, no pudiendo
conocer previamente con exactitud cuales van a ser las necesidades.

Demanda continua o demanda discreta

VitalAire cuenta con mas de 2.000 materiales, entre estos materiales hay algunos cuya
demanda en continua, es decir, se prevé como una funcién continua en el tiempo, y
otros cuya demanda es discontinua o discreta en cuyo caso no es una funcién continua
con el tiempo.

En funcién de si la demanda es continua o no lo es, la planificacion de necesidades
realizada por SAP variara sustancialmente como se vera en el capitulo 6.

Demanda a bloques

Una importante caracteristica del sector de los cuidados domiciliarios que marca una
demanda a bloques en la empresa, es la consecucidn o pérdida de concursos publicos.
Los concursos publicos, son convocados por las distintas Comunidades Auténomas,
para dar servicio a una regién o a pacientes pertenecientes a determinados hospitales
incluidos en un area de la regidén en cuestién. Cada concurso, que por lo general tiene
un tiempo de ejecucidn de 4 afios prorrogables a 6, lleva asociado un elevado nimero
de pacientes a los que prestar servicio. Por lo tanto, ganar o perder un concurso
supone una gran variacion en el numero de clientes a los que tratar y
consiguientemente provoca grandes variaciones instantaneas en la demanda.

Ademas de prestar servicio a la Administracion, VitalAire también desarrolla su
actividad a través de contratos firmados con entidades gestoras de hospitales
privados, asi como con particulares que desean una atencién domiciliaria sin ser
prescritos directamente por un médico perteneciente a uno de los hospitales
concertados con VitalAire.
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Demanda estacional

La demanda de ciertos materiales suministrados por VitalAire tiene una componente
fuertemente estacional. Por ejemplo, las terapias de aerosoles tienen picos de
consumo en los meses de invierno donde los constipados son mas frecuentes y la
necesidad administracion de medicamentos por vias respiratorias es frecuente para
conseguir eliminar el resfriado de una manera eficaz.

A continuacidon se muestra una gréfica donde se puede observar el nimero de
entregas de aerosoles realizadas a pacientes por mes en una determinada delegacion.
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Figura 20: Grafica meses vs entregas a pacientes

La movilidad de los pacientes también afecta enormemente a la demanda, provocando
picos estacionales de consumo en periodos vacacionales en los destinos turisticos mas
caracteristicos. Muchos pacientes viajan estos periodos a destinos tipicamente
turisticos provocando un gran incremento de la demanda en los almacenes localizados
en dichos emplazamientos.

La gestidon de stocks que se estudia en este Proyecto Fin de Carrera esta fundamentada
en un conocimiento lo mas real posible de la demanda. Para llegar a tener ese
conocimiento de la demanda, la empresa realiza anualmente lo que internamente se
denomina “target”, esto es una previsiéon que teniendo en cuenta distintas variables,
estima el mercado que se va a tener durante el afio siguiente. Entre las variables que
se consideran para realizar estas estimaciones se encuentran:

e Concursos publicos a los que se vaya a licitar durante el afio analizado.
e Las caracteristicas de servicio que impone cada regién en los contratos
adquiridos por licitacion. Cada Administraciéon impone que cada terapia
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prescrita en sus hospitales vaya asociada a una determinada oferta de
productos.

e La tendencia de los hospitales de cada regidon a prescribir determinados
consumibles como apoyo al equipo suministrado al paciente. Por ejemplo, en
hospitales de una cierta region, un 20% de los equipos suministrados para la
terapia de Apnea del sueio se apoyan con la actividad de un humidificador.

e Estimaciodn de crecimiento de pacientes en las dreas de actuacion.

e Normas internas del grupo en cuanto a qué equipos y consumibles se debe
potenciar su uso.

Ill

Dado que a lo largo que avanza el curso analizado, en el “target” se pueden dar
modificaciones importantes en cuanto a la demanda se refiere, trimestralmente se
realizan los denominados “Rolling Forecast”. Estos analisis trimestrales toman en
consideracion los datos reales que se han dado hasta el momento del analisis, y hacen
una prevision futura de cémo va a evolucionar la demanda para los meses restantes,

Ill

teniendo en cuenta las mismas variables que en el “target” y otras nuevas variables

gue hayan podido surgir.

5.1.2. Stock Maximo

El stock maximo se define como el nivel de stock que se alcanzaria si una vez ordenado
en los almacenes el reacopio, se produjera la paralizacidon del consumo. En general a
las empresas les interesa mantener grandes cantidades de inventarios cuando se den
los siguientes casos:

e Los costes de almacén son bajos.

e Se obtienen importantes descuentos por volumen de compra.
e Se espera un incremento de la demanda del producto.

e Se esperen importantes subidas del precio de los materiales.

El stock maximo se define para cada material de manera independiente para cada uno
de los centros de trabajo existentes. Con este valor se pretende establecer un valor
maximo de unidades almacenadas en cada uno de los almacenes para de este modo
limitar el valor de los almacenes.

El nivel de stock maximo se ha calculado para ser capaces de cubrir las necesidades
medias mensuales. A este consumo medio se le ha incrementado en un 10% por
posibles desviaciones que se hayan podido dar desde que se extrajeron los datos hasta
el dia en el que se implementé el sistema.
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Consumo CERETD & Maximo
Material Texto breve de material Proveedor mes
sept-nov . stock
(media)
11905(KIT CINTURON AMARRE BOTELLA FRANCISCO GARCIA SANCHEZ SA 1 2
11908|KIT HUMIDIFICADOR CP/DP KM F&P 900HC105 [FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 4 1 2
11918(MASC. NASAL IQ SLEEPNET 50655 SLEEPNET CORPORATION 72 24 27
11923(FILT. BACTERI. OPT/CR60/ZEF 500 (X50) ALERBIO,SA 14 5 6
11935(MASC. NASAL IQ SLEEPNET VENT.50575 SLEEPNET CORPORATION 1 0 1
11942(MASC.NASAL CPAP F&P HC405U 2BURB. FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 262 87 97
11944(SET CONSUMIBLE OPTINEB MARTIN VECINO, S.L. 1 0 1
11948(BASE MOCHILA FREELOX CRYOPAL 1 0 1
11960(PEGATINA INDICAD.FREELOX Il (x10) CRYOPAL 11 4 5
11978(CIRC. PACIENTE MONO RAMA LEGENDAIR MARTIN VECINO, S.L. 18 6 7
11986 TRANSFORMADOR CPAP 420G EGSTON-EGGENBURGER SYSTEM ELEC 23 8 9
11993(CIRC. PACIENTE COUGHASSIST 325-9217 MEDIPRO, S.L. - GRUPO EUCON 10 3 4
12007(MASC. OXIMASK OX 7C ADULTO 20001VM COVIDIEN SPAIN, S.L. - 104301(TYCO HEALTHCARE SPAIN, S.L.) 5 2 2
12013[MASC. ADULTO OXIMASCK SR 20004 (x50) COVIDIEN SPAIN, S.L. - 104301(TYCO HEALTHCARE SPAIN, S.L.) 3 1 2
12017(SET AEROSOL SIDESTREAM ADULTO +TUBO  (ALERBIO,SA 176 59 65
12021(SET AEROSOL PIPETA SIDESTREAM ALERBIO,SA 43 14 16
12042[FILT. ENTRADA AIRE-CR-60 N 2155 (X100) ALERBIO,SA 89 30 33

Tabla 9: Calculo del stock maximo por material

5.1.3. Tamaino de lote

El tamafo de lote o lote de pedido es la cantidad de unidades que se solicitan en cada
pedido para un determinado material. A la hora de calcular esta cantidad hay que
tener en cuenta que cada emision de pedido lleva consigo un coste asociado vy
posteriormente un coste de almacenamiento al recibir la mercancia.

Para calcular la cantidad de articulos que conviene pedir en cada pedido, tendremos
gue hacerlo de tal manera que el coste total sea el menor posible.

Por lo tanto el objetivo serd el de reducir los costes totales. Como se analizé en el
apartado de costes asociados a inventarios, los costes mas significativos son los costes
de almacenaje o tenencia y los de emisién de pedido, ya que los demas costes, como el
coste del propio inventario, son constantes, independientes del tamafio de lote.

De este modo, si minimizamos la suma de los costes de emisidon y de tenencia,
estaremos minimizando también el coste total. En la siguiente figura se muestra el
coste total en funcién de la cantidad de pedido. La cantidad dptima de pedido, Q*,
serd la cantidad que reduce al minimo el coste total.
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Figura 21: Grafica del coste total en funcién de la cantidad de pedido

Esta grafica, es una grafica tedrica, aunque el valor éptimo del lote de pedido no se
pueda calcular en un caso real, ya que desconocemos el valor de algunos de los costes
como por ejemplo, el valor de los costes de oportunidad, si nos sirve para hacernos
una idea de como varian los costes con la cantidad de pedido.

De tal modo que conforme aumenta la cantidad de pedido, el nimero total de pedidos
efectuados al afio disminuye. Por tanto, conforme aumenta la cantidad pedida, el
coste anual de emisidon de pedidos disminuird. Sin embargo, conforme aumenta la
cantidad de pedido, los costes de almacenamiento o tenencia aumentaran debido a los
mayores inventarios medios que se han de mantener.

El software empleado por VitalAire para implementar la herramienta de planificacién
de necesidades es el encargado de calcular para cada pedido el tamafo de lote. Esta
herramienta proporciona varias alternativas para el calculo de la cantidad de pedido.
Entre las distintas opciones que SAP permite emplear encontramos:

e (Cdlculos estaticos del tamano de lote:

- EX - Tamaiio de lote exacto o lote a lote. El tamafio de lote es la cantidad
necesaria para satisfacer la necesidad:

Lote= Necesidad- Stock disponible

- FX-Tamano de lote fijo. En este caso el tamafio de lote serd siempre igual
a una cantidad previamente definida en los datos maestros del material.
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- ZB — Reaprovisionamiento hasta el nivel de stock Maximo. El sistema
creard una propuesta de pedido en relacidon a la cantidad resultante de
restar el stock disponible del stock maximo.

Lote= Mdximo stock-stock disponible.

e (Calculos del tamaio de lote por periodo: en los calculos del tamafio de lote por

periodo, se agrupan las cantidades necesarias de uno o varios periodos en un
mismo intervalo de tiempo para formar un lote. La longitud del periodo puede
ser de dias, semanas, meses o un periodo de longitud flexible equivalente a
periodos contables. Entre las distintas opciones encontramos:

- TB — Tamafio de lote diario. Todas las necesidades surgidas en el
periodo de un dia o de un nimero determinado de dias (determinados
por el usuario) se agrupan para formar un lote.

- WB - Tamaiio de lote semanal. Las necesidades surgidas durante un
numero determinado de semanas se agrupan para formar un lote.

- MB - Tamaiio de lote mensual. En este caso se agrupan en un lote las
necesidades surgidas durante un numero de meses que se encargara el
usuario de definir.

- PB-Tamaio de lote segun longitud de periodo flexible. Se agrupan las
necesidades surgidas en una longitud de periodo flexible, estas
longitudes se determinan segun los periodos contables.

o Calculo del tamafio de lote dptimo: en los procedimientos anteriores para el

cdlculo en SAP del tamafio de lote, no se tienen en cuenta los costes
resultantes del almacenamiento de existencias, o de pedido. El objetivo del
calculo del tamafio de lote éptimo es agrupar todos los conceptos hasta ahora
vistos para asi lograr que los costes se optimicen.

En el caso del software a implementar en la compafiia se ha decidido comenzar el
proyecto empleando el método de planificacién manual por punto de pedido, por lo
que las opciones de cdlculo de tamafio de lote se limitan a los cdlculos estaticos
definidos anteriormente. En esta primera fase de desarrollo de la herramienta, en la
gue se centra este Proyecto Fin de Carrera, la empresa ha decidido que no se van a
tener en cuenta los costes para el célculo del tamano dptimo. Esto se dejarad para
desarrollos futuros.

Dependiendo del tipo de demanda (continua o discreta) de los materiales se
seleccionara un método de reposicion u otro dentro de los métodos de calculo de
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tamafio de lote estaticos. Para los materiales con demanda continua se utilizara el
método de reposicién hasta el stock maximo.

El sistema calculard la cantidad de pedido empleando la siguiente expresion:

Tamaiio de lote= Mdximo nivel de stock + Necesidades totales — Stock
disponible en almacén — Compras pendientes de entregar por el proveedor

Para aquellos cuya demanda por el contrario sea discreta se empleara el método de
tamafio de lote exacto o lote a lote de modo que la cantidad a pedir cubra las
necesidades puntuales que se presenten en un determinado momento. El calculo que
el sistema hara seguira la siguiente expresion:

Tamaiio de lote=Stock de seguridad + Necesidades totales — stock disponible en
almacén — materiales asignados a pedidos de compra pendientes de recepcion

El sistema también influye en el calculo de las cantidades necesarias a pedir incluyendo
una restriccion adicional en los datos maestros de los materiales. Esta restriccidn es el
valor de redondeo. Este valor permite especificar que, durante el calculo del tamafio
de lote, el lote cubra un multiplo de la unidad de medida del pedido, por ejemplo, si el
lote debe ajustarse a unidades de embalaje completas, la unidad de medida del pedido
se redondea en consecuencia.

Son muchos los materiales que los proveedores suministran en cajas. Por ejemplo
articulos de gran rotaciéon y bajo precio como son los filtros bacterioldgicos se
suministran normalmente en cajas de 100 unidades. El sistema calculard la cantidad de
orden planificada o lo que es lo mismo el tamano de lote teniendo en cuenta esta
restriccion.

Si con las férmulas anteriores obtuviéramos que fuera necesario un pedido de 170
unidades de filtros, el sistema automaticamente redondearia y crearia la orden de 200
unidades de filtros.

Este redondeo podria hacer en algunos casos que aumentara el nivel de stock de los
almacenes por encima de lo que previamente se ha definido como stock maximo.

Mas adelante en este documento, se explica detalladamente el anilisis de los datos
obtenidos en el sistema tas la ejecucidn de la planificacion de materiales, en esta
explicacion se podra ver como el software realiza el calculo del tamafo de lote.
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5.1.4. Tiempo de Reaprovisionamiento (Lead Time)

El tiempo de reaprovisionamiento es el tiempo que pasa desde que se detecta la

necesidad de un material, hasta que éste entra en la recepcién del almacén. Durante

este tiempo se pueden diferenciar cuatro intervalos pertenecientes a diferentes

actividades:

Plazo interno
inicial
Plazo
proveedor
Plazo
transporte
Plazo
interno final

1 dia 1 dia

Tiempo de aprovisionamiento (dias)

Figura 22: Tiempo de reaprovisionamiento

Plazo interno inicial: es el tiempo que transcurre desde que se detecta la

necesidad de material hasta que la orden de pedido es enviada al proveedor.

Entre las actividades que se llevan a cabo en VitalAire durante este tiempo esta
la deteccién de la necesidad que serd determinada por el sistema, el
lanzamiento vy verificacion de la solicitud de pedido por parte de los
Responsables de los almacenes, la validacién y conversidon de la solicitud de
pedido en orden de pedido y por ultimo el envio de la orden a proveedor.

Este tiempo se estima que dure un dia, dadas las ventajas que supone la
herramienta de planificacidn de necesidades, en la que la orden planificada es
creada automaticamente y no es necesario introducirla al sistema
manualmente como sucedia anteriormente donde este periodo era mas largo.

Plazo del proveedor: es el tiempo que el proveedor tarda desde que recibe una

orden de pedido hasta que dicha orden estd lista para abandonar sus
instalaciones. Este tiempo se debe establecer durante las negociaciones de los
contratos. Como es logico el plazo de fabricacién depende de cada material ya
gue no todos tienen las mismas caracteristicas de fabricacion.

Plazo de transporte: es el tiempo que transcurre desde que la mercancia deja

las instalaciones del proveedor hasta que llega a los almacenes VitalAire. En los
calculos realizados este tiempo se ha incluido en el plazo del proveedor ya que
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dentro del software no se hace esta distincidn y de cara a la planificacion es un
tiempo en el cual VitalAire no interviene.

e Plazo interno final: por ultimo, una vez que el material ha llegado a las

instalaciones de la empresa, se debera hacer la recepcion del pedido. El tiempo
gue se tarda en recepcionar los articulos y su colocacidn en los almacenes para
su posterior uso es lo que se llama plazo interno final. Este plazo se determina
que es de un dia.

Por tanto, el tiempo de tratamiento del pedido en las instalaciones de la empresa se
estima que sea de forma genérica de dos dias, la suma del plazo interno inicial mas el
final. Mientras que el plazo del proveedor mas el plazo de transporte dependera de
cada material y del proveedor que lo suministre. Cuanto mayor sea el tiempo de
reaprovisionamiento, antes se deberd anticipar la peticién de reacopio con el
consiguiente peligro de error en las estimaciones de necesidades futuras.

El plazo del proveedor, como se ha indicado, es negociado con los suministradores de
materiales previamente a la firma del contrato. En esa negociacién se establece un
plazo razonable de aprovisionamiento a la vez que se calculan cantidades estimadas de
compra y el precio. Pero el plazo que se negocia no es directamente el que se incluird
en los datos maestros de los distintos materiales para la planificacion de materiales.
Sino que se introduce un plazo medio para todas las referencias suministradas por un
mismo proveedor.

Como se ha explicado con anterioridad, la emisidon de pedidos lleva un coste asociado.
Entre estos costes se encuentran los gastos administrativos del propio Departamento
de Compras que emite la orden, asi como el coste de transporte de las mercancias.
Para tratar de minimizar estos costes, se trata de agrupar en un Unico pedido todas las
referencias que se vayan a solicitar al mismo proveedor.

El sistema permite que dentro de un mismo pedido realizado a un proveedor se pueda
solicitar la recepcién de articulos en fechas de acuerdo a los plazos pactados con ellos.
Para ser capaces de reducir costes, en su gran mayoria de transporte, al igual que de
gestidon a la hora de dar entrada los productos al almacén, se establecen plazos de
entrega iguales para toda la gama de articulos suministrados por el mismo proveedor.
De este modo, todos los articulos incluidos en un pedido llegaran a los almacenes de
VitalAire en la misma fecha. Esta es la razén por la que en el sistema se incluird un
plazo Unico de reacopio para cada proveedor.

El procedimiento que se ha seguido para calcular este plazo de entrega para cada
proveedor es el siguiente:

e Se extrae de la base de datos de la empresa el histdrico de pedidos que se ha
realizado por articulo y por proveedor.
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e De dicho histérico se calcula el tiempo medio de aprovisionamiento por
material y proveedor, teniendo en cuenta la fecha de solicitud de pedido y la
fecha de recepcion del mismo.

e Se establece el tiempo medio que cada proveedor tarda en suministrar la
mercancia requerida, teniendo en cuenta los tiempos calculados en el paso
anterior.

Por lo tanto, los plazos calculados, mostrados en la siguiente tabla son los que se
introducirdn posteriormente en el sistema para todos los materiales suministrados por
un mismo proveedor.

Proveedor Cadigo proveedor Lead time medio

ABBOTT LABORATORIES, S.A. 4042635 11
AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR A113000_00 12
AIRSEP CORPORATION 4002169 22
ALERBIO,SA 4001476 14
ALTAMED TECNOLOGIA, SL 4505732 12
APEXMEDICAL SL 4503760 4
CAREFUSION IBERIA 308, S.L. 4504708 15
CHART BIOMEDICAL DISTRIBUTION LLC 4504863 22
COVIDIEN SPAIN, S.L. - 104301(TYCO HEALT 4042751 19
DEVILBISS HEALTHCARE 4505412 11
FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 4001580 9
FRANCISCO GARCIA SANCHEZ SA 4040446 18
MARTIN VECINO, S.L. 4042552 8

Tabla 10: Tiempo medio de reaprovisionamiento por proveedor

El sistema lo que hace con estos datos es calcular con suficiente antelacién la orden de
pedido teniendo en cuenta el lead time, la previsiéon de la demanda y el stock de
seguridad para no romper stock.

No por introducir estos plazos medios por proveedor nos olvidaremos de los plazos
pactados por contrato, ya que si por alguna urgencia o rotura de stock por un
incremento no previsto de la demanda se necesitara un material antes de la fecha
establecida en el sistema, se trataria de ajustar la nueva fecha de entrega al plazo
pactado si este fuera inferior al plazo medio calculado, tratando asi de no incurrir en
costes extras por realizar un pedido de urgencia.

El sistema desarrollado en la empresa cuenta con una limitacién, el Lead Time no se
puede variar dependiendo del periodo del afio en el que nos encontremos. Esta
limitacion hace que en periodos vacacionales como puede ser verano, en el cual que
muchos proveedores paran su actividad, nos encontremos con plazos de
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aprovisionamiento reales mas largos de los calculados por el sistema pudiéndose llegar
a dar una rotura de stock al no planificar a tiempo la necesidad.

Para no incurrir en este problema se deberd prestar especial atencidn a los niveles de
stock antes de estos periodos para realizar 6rdenes de compra con la suficiente
antelacion a que los proveedores paren su actividad.

5.1.5. Definicidn del Stock de Seguridad

El stock de seguridad se define como el volumen de existencias que se mantienen en el
almacén superior al necesario para el funcionamiento normal de la empresa, se
constituye como proteccién frente a la incertidumbre de la demanda y del plazo de
entrega del pedido, Parra Guerrero (2005).

La demanda es variable, por lo que tenemos un factor de incertidumbre en la cantidad
necesaria para hacer frente a dicha demanda. Es por este motivo por lo que a la hora
de hacer un pedido, se requiere tener en el almacén un nimero de existencias igual al
consumo normal que tiene lugar durante el plazo de reposicién, mas una cierta
cantidad, que aunque no esperamos que salga del almacén antes de que llegue el
nuevo aprovisionamiento, es de hecho necesaria para prevenir las posibles
fluctuaciones de la demanda.

También se requiere el aprovisionamiento en almacén de existencias de seguridad en
el caso en el que el plazo de reposicion sea un factor con incertidumbre. En este caso
seria necesario contar con un numero de existencias suficientes para atender la
demanda durante los dias en que el pedido puede tardar en llegar al almacén por
encima del tiempo que se considera como Lead Time. Si no contaramos con este stock
de seguridad, existe riesgo de que faltasen existencias para atender a las salidas si el
pedido tarda en llegar un nimero de dias no previsto con anterioridad.

En VitalAire se pueden dar ambas condiciones simultdaneamente. La demanda es
completamente variable como se ha visto y el plazo de aprovisionamiento de los
proveedores se puede ver afectado por diversas causas como:

e Averias en maquinas de produccién.

e Retrasos en la produccion.

e Falta de materias primas.

e Mala planificacién de su produccién

e Imposibilidad de distribucién debido a causas meteoroldgicas.
e Problemas laborales o de transportes.
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Luego la cantidad de existencias de seguridad depende de la variabilidad de la
demanda y de la del plazo de entrega del pedido, asi como del riesgo de encontrarse
sin existencias que la empresa esté dispuesta a asumir.

Hay terapias a las que VitalAire da servicio, como puede ser la ventilacién, en la que la
rotura de stock podria llevar a situaciones catastréficas para los pacientes y que la
empresa no puede asumir por lo que la existencia de un stock de seguridad de
articulos de apoyo a esos pacientes es vital.

Tedricamente debe existir stock de seguridad en aquellos casos que el coste anual de
rotura de stock 6 de carencia esperado sea lo suficientemente elevado para que su
disminucion compense el coste anual de tenencia de este stock de seguridad.

El coste de carencia se calcula atendiendo a la siguiente expresion:
D
COSTE DE CARENCIA DE STOCK = 5 “Pp - Cp

Donde D, es la demanda y Q es la cantidad que se solicita en cada pedido. El cociente
entre estas dos magnitudes proporciona el nUmero de pedidos anuales.

Pr es la tasa de fallo o lo que es lo mismo, la probabilidad de que se produzca una
rotura de stock en cada aprovisionamiento. Cr es el coste de rotura que la propia
empresa debe calcular.

El coste de tenencia del stock de seguridad se calcula mediante la siguiente expresion:
COSTE DE TENENCIA DE STOCK SEGURIDAD = q. -i-C,

Donde gs; es el propio stock de seguridad y el coste es proporcional al valor econémico
del mismo (siendo C, su coste de adquisicién), donde j el factor de proporcionalidad.

El nivel 6ptimo de stock de seguridad estara en el punto en el que la suma de ambos
costes sea minima.

Calcular estos valores es complicado pues para el primero la empresa debe estimar el
coste de rotura y en el segundo la proporcion en la que afecta el stock de seguridad al
coste de tenencia. Dado que son datos que no se han establecido previamente, la
empresa decide marcar un stock de seguridad para cada articulo empleado en los
distintos almacenes del 7% sobre el consumo medio mensual.

El stock de seguridad para cada material en cada uno de los distintos almacenes se
calcula en hojas de cdlculo. Un fragmento de estas hojas de cdlculo es la imagen de la
siguiente tabla, en la que se puede observar el stock de seguridad que se establece
para varios materiales en el almacén de Lugo.
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Material

11905
11908
11918
11923
11935
11942
11944
11948
11960
11978
11986
11993
12007
12013
12017
12021
12042
12045
12054
12065
12068

Texto breve de material

KIT CINTURON AMARRE BOTELLA

KIT HUMIDIFICADOR CP/DP KM F&P 900HC105
MASC. NASAL IQ SLEEPNET 50655

FILT. BACTERI. OPT/CR60/ZEF 500 (X50)
MASC. NASAL IQ SLEEPNET VENT.50575
MASC.NASAL CPAP F&P HC405U 2BURB.
SET CONSUMIBLE OPTINEB

BASE MOCHILA FREELOX

PEGATINA INDICAD.FREELOX I (x10)

CIRC. PACIENTE MONO RAMA LEGENDAIR
TRANSFORMADOR CPAP 420G

CIRC. PACIENTE COUGHASSIST 325-9217
MASC. OXIMASK OX7C ADULTO 20001VM
MASC. ADULTO OXIMASCK SR 20004 (x50)
SET AEROSOL SIDESTREAM ADULTO +TUBO
SET AEROSOL PIPETA SIDESTREAM

FILT. ENTRADA AIRE-CR-60 N 2155 (X100)
FILT.BACT.VIRICO S/DCC+S/O+E/Z1944 (x70)
CAMARA NEBUL. SIDESTREAM 4445 (X50)
GAFA NASAL INTERSUGICAL OXIGENOTERAPI
HUMID. HUMIFLEX X25 26001(x25)

Proveedor

FRANCISCO GARCIA SANCHEZ SA

FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
SLEEPNET CORPORATION

ALERBIO,SA

SLEEPNET CORPORATION

FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
MARTIN VECINO, S.L.

CRYOPAL

CRYOPAL

MARTIN VECINO, S.L.
EGSTON-EGGENBURGER SYSTEM ELEC
MEDIPRO, S.L. - GRUPO EUCON

COVIDIEN SPAIN, S.L. - 104301(TYCO HEAL]
COVIDIEN SPAIN, S.L. - 104301(TYCO HEAL]
ALERBIO,SA

ALERBIO,SA

ALERBIO,SA

MARTIN VECINO, S.L.

ALERBIO,SA

MARTIN VECINO, S.L.

COVIDIEN SPAIN, S.L. - 104301(TYCO HEAL]

Consumo
sept-nov

3
4

Consumo
medio
mensual

N

o]
N Wo O OONOU BB

Stock de
Seguridad

0,7%

©
PRNRP OWNUORRPRERERRPRENRERNER

Tabla 11: Stock de seguridad de varios materiales en el almacén de Lugo

5.1.6. Punto de Pedido

La decisién acerca del momento oportuno para cursar un pedido es vital para evitar

roturas de stock en los almacenes y problemas de suministro a los pacientes.

Esta decision se expresa en términos de un punto de pedido, que es el nivel de

inventario llegado al cual se debe comenzar el flujo de compras.

Por lo tanto el punto de pedido se puede definir como el nimero de unidades que

necesitamos para cubrir el stock de seguridad establecido y las entregas a paciente

previstas durante el plazo de entrega del proveedor. De este modo, si el volumen de

entregas real coincide con el previsto durante el plazo de entrega, en el momento de la

recepcién del producto el nivel de stock coincidira con el stock de seguridad.
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stock |
Recepcién de
Punto de materiales
pedido a
Stock de g 4:l
seguridag - . R
. : Tiempo
. Fecha de entregd
] del pedido
Fecha de orden <L dtme. Tt > P
ead time. Tiempo
de pedido 4 P
e

reaprovisionamiento

Figura23: Gréfica stock-Tiempo. Punto de pedido

El punto de pedido se calcula independientemente para cada referencia y para cada
almacén donde se va a implementar el la herramienta de gestion de materiales. Esto
es porque el punto de pedido como veremos a continuacidn depende de la demanda.

La expresidon empleada para calcular el punto de pedido de cada material es Ila
siguiente:

PP = (Demanda diaria * Lead time) + SS

Donde PP hace referencia a Punto de Pedido, mientras que las siglas SS significan Stock
de Seguridad.

Vemos que la expresion también depende del Lead time o tiempo de
reaprovisionamiento. Anteriormente hemos visto que la recepcién de un pedido no es
instantanea, el tiempo entre la emisidn de un pedido y su recepcion, el llamado tiempo
de aprovisionamiento, variaréa dependiendo del proveedor y del material que se
requiera, por lo que los diferentes valores de Lead Time se tendran que tener muy en
cuenta en el cdlculo del punto de pedido para ser capaces de mantener un nivel de
stock distinto de cero durante el periodo de reabastecimiento.
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La demanda diaria se ha calculado para cada articulo empleado en cada uno de los
centros de almacenamiento de la empresa como una demanda media. Para ello se han
tomado en consideracion el consumo historico de cada material durante tres meses.

Los tres meses elegidos para hacer este calculo fueron los meses de septiembre,
octubre y noviembre. Se consideraron estos meses, ya que son tres meses en los que
no hay periodos vacacionales importantes, donde se pueda distorsionar la demanda
debido a migraciones de pacientes de su domicilio habitual a otro situado en otra zona
del territorio nacional atendido por otra delegacién diferente a la que habitualmente
se encarga del tratamiento del paciente.

También a lo largo de estos tres meses es llevado a cabo en cada uno de los almacenes
un recuento de las unidades almacenadas en dichos centros, por lo que si hubiese
habido errores en el registro de los materiales entregados a paciente, tras el recuento
se regularizaria esta situacion en el sistema.

De este modo la expresion del punto de pedido se expresaria como sigue:

Consumo tres meses
90

PP = ( * Lead time) + SS

Para obtener este cdlculo por lo tanto se ha seguido la siguiente metodologia:

1. Extraccidn de SAP de los consumos histéricos durante los tres meses indicados,
teniendo en cuenta:
e Entregas a pacientes instalados en sus domicilios.
e Entregas en consignacién a hospitales.
e Ordenes de servicio en taller.
e Salidas contra el centro de coste.
e Salidas inventario. Este tipo de salida de mercancia de almacén es el
gue se detecta durante los recuentos llevados a cabo trimestralmente.
Durante la actividad de la empresa se pueden dar errores a la hora de
declarar articulos entregados a paciente. Es durante el recuento cuando
se regulariza esta situacién.
2. Se crea una hoja de calculo donde se incluye el consumo calculado en el paso
anterior, el Lead time para cada material y el stock de seguridad que se han
calculado en los pasos anteriores.

De estos pasos nos queda una tabla con la siguiente informacién:
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Mater o Punto de . Stock de CRIENIE
. Description Proveedor " Lead Time q en tres
ial pedido seguridad
meses

12065|GAFA NASAL INTERSUGICAL OXIGENOTERAPI MARTIN VECINO, S.L. 350 8| 100 3166
12627|FILT. S DIFUSORES F&P 405 900HC439(x10) FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 193 9 50 1426
12495(FILT. FIELTRO AIRSEP IDEAL FELT 185 15 100 510
18477|MASC. NASAL RESPIREO N MED.(x30 KM213100 (AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR 90 12 30 354
12823|CIRC. PACIENTE ORIGIN GRIS (X10) SEFAM 58 12 10 359
12507 |FILT. ESPUMA TRAS. AIRSEP(X20) AIRSEP CORPORATION 159 22 100 239
14923|FILT. HUMIDIF. CLEAR-THERM3 1541 (x150) MARTIN VECINO, S.L. 52 8 30 237
16106|Filtro polvo (6 pck) M series 1029331 PHILIPS RESPIRONICS 26 19 3 107
14385|FILT.HUM.BACT./VIRICO AD 15M-15F (x75) MARTIN VECINO, S.L. 38 8 15 248
11942(MASC.NASAL CPAP F&P HC405U 2BURB. FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 34 9 7 262
12161|FILT. ENTRADA AIRE GK420 (x20) MARTIN VECINO, S.L. 24 8 6 196
19884|MASC.NASAL FLEXIFIT-405 S/M 1BURB.(X20) FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 55 9 11 434
12017|SET AEROSOL SIDESTREAM ADULTO +TUBO ALERBIO,SA 33 14 5 176
12557|FILT. DESECHABLE VIVO 3564 (X5) GE HEALTHCARE CLIN.SYST.-BREAS 30 19 4 135
14863|TUBO BULBO 3,4 mm. LONG. 7,50 m. (X25) ALEHOS 40 23 12 106
12094|RACOR UNIV O2 PLAST. 9/16 MARTIN VECINO, S.L. 17 8 5 124

Tabla 12: Calculo punto de pedido por material y centro

5.2. DATOS NECESARIOS PARA LA CORRECTA GESTION DE STOCKS

Para poder llevar a cabo una gestién de existencias adecuada es necesario conocer
algunos indices que pueden dar una vision general del estado de los almacenes. Entre
estos parametros podemos destacar los siguientes:

5.2.1. indice de Rotacién

El indice de rotacidn nos indica cuantas veces un material entra y sale del almacén a lo
~ . .. ., 24
largo de un aiio. Se calcula mediante la siguiente expresién:

Consumo anual

Io =
R Stock medio anual

En general interesa que este indice sea elevado, ya que ello indica que la empresa
tiene el dinero inmovilizado durante poco tiempo. Establecer la tasa de rotacién
Optima es complicado. En general se calcula por comparacidn con la tasa de rotaciéon
de la competencia y debe ser mas alta que la de los competidores.

Sin embargo, este indice no se calcula anualmente en la compaiiia. Siguiendo el mismo
criterio que en los anteriores elementos calculados, como son el stock de seguridad o
el stock maximo de cada material, los datos son tomados teniendo en cuenta los datos
trimestrales de consumo, por tanto, este indice, que sirve para conocer la rotacion de
los materiales en los almacenes VitalAire, también se calcula trimestralmente,
guedando la ecuacién de la siguiente forma:

Consumo trimestral

R Stock medio trimestre
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En la siguiente tabla se puede ver el cdlculo de este indice para varios materiales en el

almacén de Lugo:

Material Texto breve de material
11905|KIT CINTURON AMARRE BOTELLA

11918|MASC. NASAL IQ SLEEPNET 50655

11944|SET CONSUMIBLE OPTINEB
11948|BASE MOCHILA FREELOX
11960|PEGATINA INDICAD.FREELOX I (x10)

11986/ TRANSFORMADOR CPAP 420G

12021|SET AEROSOL PIPETA SIDESTREAM

11908|KIT HUMIDIFICADOR CP/DP KM F&P 900HC105
11923|FILT. BACTERI. OPT/CR60/ZEF 500 (X50)

11935|MASC. NASAL IQ SLEEPNET VENT.50575
11942|MASC.NASAL CPAP F&P HC405U 2BURB.

11978|CIRC. PACIENTE MONO RAMA LEGENDAIR

11993|CIRC. PACIENTE COUGHASSIST 325-9217
12017|SET AEROSOL SIDESTREAM ADULTO +TUBO

Proveedor

FRANCISCO GARCIA SANCHEZ SA
FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
SLEEPNET CORPORATION
ALERBIO,SA

SLEEPNET CORPORATION

FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
MARTIN VECINO, S.L.

CRYOPAL

CRYOPAL

MARTIN VECINO, S.L.
EGSTON-EGGENBURGER SYSTEM ELEC
MEDIPRO, S.L. - GRUPO EUCON
ALERBIO,SA

ALERBIO,SA

Consumo
sept-nov

3
4

Stock
medio del
periodo
14,25
13
27,5
17
21,75
34,75
6,75
1,25
19,25
18,75
29,5
7
37,25
48,5

Indice de
rotacion

0,21
0,31
2,62
0,82
0,05
7,54
0,15
0,80
0,57
0,96
0,78
1,43
4,72
0,89

Tabla 13: Célculo del indice de rotacidn

5.2.2. indice de Cobertura

Por el contrario, el indice de cobertura se define como el tiempo que se tarda en

consumir el stock si no hubiese entradas y solo hubiera los consumos planificados o
previstos.?* Se calcula del siguiente modo:

Stock actual

Ic

~ Consumo en el periodo de tiempo analizado

Este pardmetro varia constantemente, ya que depende del nivel actual de stock y de

los consumos previstos.

El valor de referencia sera el tiempo que se prevé que tardaremos en tener nuevas

entradas de material mds un cierto margen de seguridad.

En la siguiente tabla se muestran los resultados del indice de cobertura de varios
materiales con fecha de 13 de Marzo del 2013. Como ya se ha indicado este pardmetro
varia constantemente por lo que se deberd recalcular con los niveles de stock diarios y

las previsiones de consumo para asi tener un dato valido.
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Consumo Indice de

\EACIIEY Texto breve de material Proveedor STOCK

anual cobertura
11905|KIT CINTURON AMARRE BOTELLA FRANCISCO GARCIA SANCHEZ SA 39 70 28,97
11908|KIT HUMIDIFICADOR CP/DP KM F&P 900HC105 |FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 12 38 16,42
11918|MASC. NASAL IQ SLEEPNET 50655 SLEEPNET CORPORATION 36 261 7,17
11923|FILT. BACTERI. OPT/CR60/ZEF 500 (X50) ALERBIO,SA 14 106 6,87
11935|MASC. NASAL IQ SLEEPNET VENT.50575 SLEEPNET CORPORATION 16 27 30,81
11942|MASC.NASAL CPAP F&P HC405U 2BURB. FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 43 643 3,48
11943|BANDA ALMOHADILLA SMARTMONITOR (X10) PHILIPS RESPIRONICS 9 53 8,83
11944|SET CONSUMIBLE OPTINEB MARTIN VECINO, S.L. 4 60 3,47
11948|BASE MOCHILA FREELOX CRYOPAL 14 29 25,10
11957|CABLE UNION PAC. SMARTM MO 9520-1 (x5) PHILIPS RESPIRONICS 7 73 4,99
12045|FILT.BACT.VIRICO S/DCC+S/O+E/Z1944 (x70) MARTIN VECINO, S.L. 192 312 32,00
12049|SET AEROSOL NEB. PEDIAT. 1494 MARTIN VECINO, S.L. 29 46 32,78
12054|CAMARA NEBUL. SIDESTREAM 4445 (X50) ALERBIO,SA 29 181 8,33
12065|GAFA NASAL INTERSUGICAL OXIGENOTERAPI |MARTIN VECINO, S.L. 499 11994 2,16
12068|HUMID. HUMIFLEX X25 26001(x25) COVIDIEN SPAIN, S.L. - 104301(TYCO 49 85 29,98

Tabla 14: Célculo del indice de cobertura

Para el calculo realizado en la tabla anterior, se ha extraido por un lado los niveles de
stock que habia en el almacén a estudiar en la fecha indicada y por otro el consumo
anual previsto. La expresion que se ha empleado para el cdlculo es la siguiente:

_ Stock almacén (13 — 03 —2013)

e = x52

Consumo anual

Multiplicamos por 52, ya que deseamos obtener cual serd la cobertura de las
necesidades con el stock disponible en semanas. De este modo, por ejemplo, para el
primer material que aparece en la tabla, para el cual se prevé un consumo de 60
unidades anuales, en el centro de trabajo analizado, se estima que con el stock
disponible en el momento del calculo que es de 39 unidades, podremos hacer frente a
la demanda durante mas de 33 semanas.

Ya que se trata de un parametro cuya variacion es tan elevada, el sistema en el andlisis
de la planificacién de necesidad, nos lo proporcionara como veremos mas adelante en
el capitulo seis de este Proyecto

Los dos indices estudiados se pueden relacionar del siguiente modo:

365
Ic = T (cuando I se expresa en dias)
R
52
I = - (cuando I se expresa en semanas)
R
12
Ic = . (cuando I, se expresa en meses)
R
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5.3. VOLCADO DE LOS DATOS CALCULADOS AL SISTEMA

Son muchos los datos necesarios para el correcto funcionamiento de la herramienta de
planificacion de necesidades. Estos datos son funcién del consumo que se tiene en
cada uno de los almacenes de la empresa, por lo que difieren de unos centros a otros.
Para llevar un registro de los distintos parametros, se realizan plantillas para cada uno
de los centros donde se va a ejecutar la planificacion.

En estas plantillas se incluyen los materiales que se emplean en cada almacén y los
valores de los pardmetros que regirdn su planificacién. A continuacidon se muestra un
extracto de una plantilla, concretamente la plantilla de la planta de Lugo, donde se
desarrolla la implementacion piloto de la nueva herramienta.

Al Anexo 4, contiene una tabla con todos los datos calculados para los materiales
empleados en la planta piloto donde se va a implementar la herramienta de
abastecimiento de materiales, el almacén de Lugo.
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Tiempo
ABC (o]} de SR NI Stock de

seguridad

Material Descripcion Planta . de processin redonde

Consumo axim pedi aprovisio

. time o
namiento g

11918|MASC. NASAL IQ SLEEPNET 003347 ES27 B Z1 ZB 27 13 13 1 1 2
11919(FILT. ANTIPOLUC. ZEFIR 5 (X10) ES27 C PD EX 0 0 8 1 1 0
11922|PRESOSTATO PS 15.01 RANGO 0,9 - 1 ES27 C PD EX 0 0 8 1 1 0
11923(FILT. BACTERI. OPT/CR60/ZEF 500 (X50) ES27 B Z1 ZB 6 4 14 1 1 1
11927(MASC. FACIAL ULTRAMIR SMALL C/FUGA 6061{ES27 C PD EX 0 0 1 1 1 0
11942(MASC.NASAL CPAP F&P HC405U 2BURB. ES27 A 71 ZB 97 34 9 1 1 7
11943(BANDA ALMOHADILLA SMARTMONITOR (X10) |ES27 C PD EX 0 0 19 1 10 0
11944|SET CONSUMIBLE OPTINEB ES27 C PD EX 0 0 8 1 1 1
11978|CIRC. PACIENTE MONO RAMA LEGENDAIR ES27 B Z1 ZB 7 5 8 1 1 3
11985|SET AEROSOL SIDESTREAM NINO+TUBO ES27 C PD EX 0 0 14 1 1 0
11986| TRANSFORMADOR CPAP 420G ES27 B Z1 ZB 9 8 25 1 1 1
11987[OLIVA NASAL PILLOW MD SILIC. 616324-00 ES27 C PD EX 0 0 12 1 1 0
11993|CIRC. PACIENTE COUGHASSIST 325-9217 ES27 C PD EX 0 0 24 1 1 2
12013|MASC. ADULTO OXIMASCK SR 20004 (x50) ES27 C PD EX 0 0 19 1 50 1
12017|SET AEROSOL SIDESTREAM ADULTO +TUBO |ES27 A Z1 ZB 65 33 14 1 1 5
12018|TUBO ALTA PRESION CR-60 ES27 C PD EX 0 0 14 1 1 0
12021|SET AEROSOL PIPETA SIDESTREAM ES27 B Z1 ZB 16 9 14 1 1 2
12031(FILT. ASPIRACION ZEFIR5 (X15) ES27 C PD EX 0 0 12 1 15 0
12035|LAMPARA VERDE ZEFIR ES27 C PD EX 0 0 12 1 1 0
12042|FILT. ENTRADA AIRE-CR-60 N 2155 (X100) ES27 B 71 ZB 33 17 14 1 100 3
12045|FILT.BACT.VIRICO S/DCC+S/O+E/Z1944 (x70) |ES27 B 71 ZB 41 13 8 1 70 3
12049|SET AEROSOL NEB. PEDIAT. 1494 ES27 C PD EX 0 0 8 1 40 0
12050(CIRC. PAC. S/LINEA PRES. 285/5064 (x10) ES27 C PD EX 0 0 19 1 10 0
12054 CAMARA NEBUL. SIDESTREAM 4445 (X50) ES27 B Z1 ZB 26 6 14 1 50 1
12060|MASC. BURBUJA ULTRAMIRAGE PEQUERNA ES27 C PD EX 0 0 11 1 1 0
12061|MASC. OXIMASK S/R PEDI OX 20005VM ES27 C PD EX 0 0 19 1 1 0
12065[GAFA NASAL INTERSUGICAL OXIGENOTERAPI |[ES27 A Z1 ZB 1161 350 8 1 1 100
12066|PANEL 12Q. AIRSEP ES27 C PD EX 0 0 22 1 1 0
12088 FILT. FIELTRO MOCHILA FREELOX (X10) ES27 B 71 ZB 11 4 8 1 10 1
12089 SONDA ASPIRACION C/C N16 1180851162 ES27 B Z1 ZB 0 0 19 1 1 0
12092 MASC. NASAL + MEDIANA (M) ES27 C PD EX 0 0 12 1 1 0
12093 TUBO SILICONA 12X6 ES27 C PD EX 0 0 8 1 25 0

Tabla 15: Plantilla con los datos necesarios para implementar la planificacion de necesidades en una delegacién
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Dado que el volcado de datos al sistema es un volcado masivo, ya que se deben
introducir al sistema datos para cada uno de los materiales (diferencidndose los
centros donde son introducidos), las plantillas preparadas son enviadas al ECC
(European Platform and Services), un servicio del grupo Air Liquide que se encarga del
desarrollo de nuevos sistemas en SAP asi como de la resolucion de incidencias.

Ellos son los encargados de volcar los datos de las plantillas a SAP para poder ejecutar
la planificacién de necesidades y ser capaces de automatizar la toma de decisiones en
cuanto a qué cantidad es necesaria y en qué momento es requerida.
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CAPITULO 6: IMPLEMENTACION DEL
SISTEMA DE APROVISIONAMIENTO DE
MATERIALES EN SAP

El objetivo de este Proyecto Fin de Carrera es implantar un sistema de
aprovisionamiento. Para ello la empresa ha decidido desarrollar una herramienta

dentro del software empleado en la compafiia, SAP.

Para poder llevar a cabo esta planificacién son varias las tareas y personas implicadas.
A continuacion se muestra un esquema de las tareas llevadas a cabo en el sistema para
el aprovisionamiento de la empresa.

Generacién
dela
solicitud de
compra

) C = ) N\
onversion o
Lanzamiento Validacién de la ol Valldaz:londde la
de la solicitud solicitud de pedido en orden oc:);r;rae
de pedido pedido e e
P y I )
) B A ™\
Envio de la orden Recepcion del GT"er;C'm; de Ejecucion del
de compra a pedido ZIOICERIoE pago
proveedor pago
J J J

Figura 24: Esquema del flujo de aprovisionamiento en SAP

A lo largo de los diferentes apartados de este capitulo, se muestra cdmo llevar a cabo
cada una de las tareas reflejadas en la imagen anterior

Pero antes de poder ejecutar la planificacién de necesidades en SAP se deben
introducir todos los pardmetros necesarios para su correcta gestion. Estos parametros
se incluyen a través de la transaccién SAP MMO2. Esta transaccion nos permite la
modificacion de los datos maestros de los materiales.
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La modificacion de datos referentes a la ejecucidon de la planificacién se debera hacer
en las pestafias de “Planificacién de Necesidades 1” y “Planificacion de Necesidades 2”

habilitadas a este fin.

" Texto pedid

compras 4

g Planif.necesidades 1

@2 Planif necesidades 2 L Planif.nece

iy 0=

Material
Centro

18477
ESD4

ASC NASAL RESPIREO M MED. (30 KM213100

Almeria

Datos generales
Unidad medida base

U

Unidad Grupo planif.nec.

ZDHC

Flanif.necesidades

Grupo de compras E18 Indicador ABC G
Stat.mat.especif.ce. Yalido de

Método de planificacion de necesidades

Caract planif.nec ND Sin planificacion

Funto de pedido 6] Horiz.planif fijo 6]

GE

Datos de tamafio de lote
Tam lote planif.nec.
Tamafia lote minima

Rechazo conjunto (%)
Ferfil de redondeo

Calculo del tamafio de lote exacto
Tamafia lote maximo
Stock maximo
Cadencla
walor de redondeo

a0

Areas planif necesidades

Existe drea pl.nec Areas planif ner

Figura 25: Pantalla datos maestros de material

Por defecto, al crear los materiales en el sistema, estos se crean como materiales ND
estas siglas hacen referencia a materiales sin planificacion. Con este valor el material
no se incluye en las planificaciones de necesidades.

Del mismo modo cualquier material que no se desee seguir incluyendo en la
planificacion ya sea porque quede obsoleto, por la aparicidon de una nueva referencia
gue sustituya a la anterior o por la finalizaciéon de un contrato con un proveedor que
no se va a renovar bastara con ponerle ND en su caracteristica de planificacién y no se
volvera a incluir en los andlisis que posteriormente veremos.

Por el contrario, cuando queramos que un material se incluya en los calculos de
planificacion, en la pestafia del sistema informatico que se muestra en la figura
anterior debemos introducir los siguientes valores:

e Grupo planificacién necesidades: ZDHC (grupo creado para Espaiia)
e Planificador de necesidades: GE ( Controlador Genérico)

e Caracteristica planificacién necesidades: se diferencian dos tipos Z1y PD,
definidos a continuacion
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6.1 TIPOS DE MATERIALES

SAP posee muchas opciones para gestionar el aprovisionamiento de materiales en sus
almacenes, pero en esta primera fase de implementacién de la herramienta sélo se
van a utilizar dos de ellas: Z1y PD.

Los datos a introducir y la gestién difiere para cada material dependiendo del tipo de
demanda que poseen en cada uno de los almacenes donde se empleen.

La opcidn Z1 es una de las variantes del punto de pedido y, por tanto, es un sistema
disefiado para materiales con una demanda relativamente continua.

La opcidn PD es gestionada lote a lote y, por tanto, estd disefiada para materiales con
una demanda relativamente discontinua.

Para determinar el tipo de demanda, continua o discreta, de cada unos de los
materiales empleados en los distintos almacenes, nos basaremos en una clasificacién
ABC que solo tiene en cuenta el consumo, definiendo cada grupo de forma general
como:

A: Este grupo incluye materiales que suponen el 70% de los que tienen mayor
consumo. Normalmente representan el 10%-20% del total de consumibles.

B: En este caso los materiales representan el siguiente 20% de los materiales de
mayor consumo. Son el 30% de los productos del inventario

C: Son el 10% restante, los materiales no incluidos en los grupos anteriores.
Normalmente suponen el 50%-60% del total de consumibles.

Después de hacer esta clasificacion, se decide que los materiales A y B tienen una
demanda suficientemente continua como para que estén gestionados con Z1 y que la
demanda de los materiales C es suficientemente discontinua como para gestionarlos
adecuadamente lote a lote es decir tipo PD. Se asocian los materiales clasificados
como A y B a materiales de elevado consumo, con una demanda continua, mientras
gue los C son materiales con demanda discreta.

La siguiente tabla muestra para la planta piloto de Lugo el nimero de materiales
clasificados como A, By C y el tipo de demanda que posee cada grupo, y el tipo de
gestion que se va a aplicar a cada uno

La siguiente tabla recoge un resumen del nimero de referencias clasificadas en cada
tipo de material en la planta piloto donde se va a implementar la herramienta
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PLANTA PILOTO (LUGO)

A B C

20 48 213
Continua Continua Discreta

71 Z1 PD

Tabla 16: Numero de referencias de la planta piloto en cada tipo de material

A continuacidn se analizan la gestién de los dos tipos de materiales definidos en la
herramienta de aprovisionamiento de materiales, los materiales Z1 y los PD.

6.1.1. Material Tipo Z1

El tipo de material Z1 se emplea para materiales con demanda continua, corresponden
a los materiales A y B de la clasificacion ABC por consumos. Los materiales clasificados
dentro de este grupo se gestionan a través de un sistema de reposicion (s, S) definido,
segln la nomenclatura de Silver y otros (1998). Este sistema de gestién asume una
revisidn continua de la situacidn de los stocks.

Para este tipo de materiales si el stock iguala o baja por debajo del punto de pedido,
previamente definido para cada material, el sistema genera una orden planificada de
compra. La cantidad de esta orden de compra definida por el sistema es variable, y se
calculard para aprovisionar el almacén hasta el nivel de stock maximo después de
cubrir las necesidades futuras.

La cantidad de la orden planificada de pedido que el sistema calculard sera la siguiente:

Cantidad orden planificada= Mdximo nivel de stock + Necesidades totales —
Stock disponible en almacén — Compras pendientes proveedor
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Stock maximo

Punto de

pedido

Stock de
seguridad

A 4

\‘ Fecha de

entrega
dela PO
—
Fecha de Lead time. Tiempo de
orden de reaprovisionamiento
pedido

Figura 26: Grafica Stock- Tiempo materiales elevado consumo

Los parametros que se deben introducir para gestionar cada referencia incluida
dentro de este tipo de materiales son los siguientes:

e Tamaiio de lote
ZB: Reposicion hasta stock maximo después de cubrir las
necesidades

e Maximo stock
Maximo nivel de stock de cada referencia que debe haber en el
almacén

e Punto de pedido
Nivel de stock por debajo del cual es necesario efectuar un
pedido al proveedor

e Lead time. Tiempo de reaprovisionamiento
Tiempo que transcurre desde que se crea una orden planificada
hasta tener disponible el material en el almacén.
Es la suma del plazo de entrega previsto por parte del proveedor,
(este plazo incluye el tiempo que transcurre desde que el
proveedor recibe la orden de pedido hasta que dicho pedido
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llega al almacén que tenia la necesidad) y el tiempo de
tratamiento (gestién de lanzamiento de pedido y recepcion del
material en almacén por parte del personal de VitalAire).

e Valor de redondeo
La cantidad de las oérdenes creadas por el sistema de
planificaciéon de necesidades pueden ser multiplos de un valor de
redondeo que depende de la cantidad minima de pedido. Este
valor es determinado durante la negociacién del contrato con el
proveedor.

e Stock de seguridad
El stock de seguridad no se tiene en cuenta en los calculos de
periodos no cubiertos por el stock. Si el stock disponible se
encuentra por debajo del stock de seguridad, un mensaje
aparece en diversas transacciones como se explicard mas
adelante.

En las dos imagenes que siguen se puede observar a modo de ejemplo el
resultado de las dos pestafias de planificacion de necesidades del maestro de
datos de un material tipo Z1, cuando se introducen todos los datos requeridos:

// Texto pedido & Planif necesidades 1 &# Planif necesidades 2  Planifnecesid ||, K0E
taterial 18477 ASC. MAZAL RESPIREC N MED.(x30 KM213100
Centro ES06 Merida

Datos generales

Unidad medida base LIN Unidad Grupo planif.nec. ZDHC
Grupo de compras E18 Indicador ABC A
Stat mat especif.ce. “alido de

Método de planificacidn de necesidades
Caract.planif.nec. 71 Plantan. PtoPd. con nec. ext.
FuntD de pedido 284 I Haoriz planif fijo o

Planif.necesidades GE

Datos de tamafio de lote

[am.lote planif.nec. ZB | Repasician hasta el stock maximo

Tamanad lote minimo 30 Tamafo lote maximo o
IStDck rnaximo 1.280 I

Rechazo conjunto (%) 0,00 Cadencia 1

Perfil de redondeo I\falur de redondeo 30 I

Figura 27: Imagen de datos necesarios para implementar la planificacidn de
necesidades de un material Z1 en la pestafia planificacion de necesidades 1 en
SAP
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En esta primera pestafia se afladen los datos del punto de pedido, el cdlculo de
tamafio de lote, el stock maximo definido y el valor de redondeo.

Mientras que en la pestafia planificacién de necesidades 2, que se muestra a
continuacion, se incluird el tiempo de tratamiento de pedido en el que estd
incluido el flujo de compras descrito en el apartado 5.1.4 mas el tiempo de
recepcion del pedido en el almacén.

En esta pestafia también se afiade el plazo de entrega previsto para el
proveedor, es decir el Lead Time del proveedor y el stock de seguridad del

material.
///r? Planif.necesidades 1 & Planifnec Planif.necesidades 4 DatGralCelAlm_ [y K1}
Material Ha477 ASC. MASAL RESPIRED N MED (%30 Kh213100
Centro ESO8 Werida
Aprovisionamiento
Clase aprovisianarm. F
Aprovis.especial Almacen produccion
Alm. aprovy. externo SELO
Ind entr fe ex sum. Gr.determ stock
Programacidn
Plazo entrega prew. 10 |Dfas
Tmpo tratamiento EM 1 Dias Calendario planiﬁc.
TIave OE foneane T
Calculo necesidades netas
Stock de seguridad an I Mivel servicio (%) 0,0
Stock seguridad min. [0} Ferfil de cobertura
Indicador marg.seg. Margen seq./Cob.real 0 |Dias
Ferf per.margen seq.

Figura 28: Imagen de datos necesarios para implementar la planificacion de
necesidades de un material Z1 en la pestafia planificacion de necesidades 2 en
SAP

6.1.2. Materiales Tipo PD

Este tipo de materiales PD se corresponde con las referencias cuya demanda es
discreta. Para estos materiales el sistema trata de armonizan las cantidades a
reaprovisionar y sus cadencias, de tal manera que satisfagan las necesidades
previstas, es decir, el software de planificacion de necesidades solo genera
ordenes planificadas de pedido para cubrir una necesidad determinada.
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Se incluyen en este tipo de material las referencias clasificadas como C en Ia
clasificacién ABC por consumo.

Stock
Stock de 7. A
1 ]
seguridad : i
l i
Fecha de
Fecha orden de ! recepcion del
pedido M pedido
Lead Time

Figura 29: Grafica Stock- Tiempo materiales tipo PD

Del mismo modo que con los materiales tipo Z1 habrd que incluir los
parametros en el sistema a través de la transaccion MMO02. Los datos
necesarios en este caso son:

e Tamaiio de lote
EX: La cantidad calculada es la cantidad necesaria para satisfacer la
necesidad. Es decir lote a lote:

LOTE= necesidad- stock disponible+ stock se seguridad

e Lead time. Tiempo de reaprovisionamiento
Tiempo que transcurre desde que surge la necesidad hasta tener
disponible el material en almacén.

e Valor de redondeo (opcional)
La cantidad de las dordenes creadas por la planificacion de necesidades
pueden ser multiplos de un valor de redondeo.
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e Stock de seguridad

Cantidad de stock almacenada que se emplea para hacer frente a
necesidades no planificadas.

El cuadro maestro de datos de este tipo de materiales en cuanto a planificacién
de necesidades se refiere quedaria del siguiente modo:

.~ Texta pedido compras 4

O¢ Planifnec

{erf Planifhecesidades 2 ¢ PL. ||||I||Z|

Material 16105 [=)ILT POLYO MEGRO CPAP REMSTAR 434020) |
Centro ESOE Merida
Datos generales
Lnidad medida hase W nidad Grupo planifnec. ZDHC
Grupo de compras EBZ Indicador ABC |E|
Stat.matespecifce. ’_| Valido de I—‘
Método de planificacion de necesidades
Caract.planif.nec. PO Planif. nec. sohre previsidn
Funto de pedida |EI | Hariz.planiffijo ID_‘
Planifnecesidades GE |
Diatos de tamafio de lote
Tam.lote planif.nec. EX ltélculn del tamafio de lote exacto
Tamafio late minima 0 | Tamafio lote masimo B |
| stock maximo ] | |
Rechazo canjunta (%) W Cadencia ] |
Perfil de radonden [ ] | valor de redondsa 1 | |
Areas planifnecesidades
[ ] Existe area pl.nec. | Areas planifnec. I

Figura 30: Imagen de datos necesarios para implementar la planificacidn de
necesidades de un material PD en la pestaia planificacién de necesidades 1 en

SAP
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o & Planitnecesidades 1 i e et L1 & Planitnecesidades 4 TanE

Material 161045 ILT.F'OLVO MEGRO CPAP REMSTAR 43420}

Centro ESBR Merida

Aprovisionamiento

Clase aprovisionam. F

Aprovis.especial Almacén produccion

Alm. aprov. externo SELD
Ind.entr fe ex.surm. Gr.detarm.stock
Programacidn
I Plazo entrega prey, 11 Dias I

I Trmpo tratamienta En 1 Diag I Calendario planific.

Clave de horizonte Qe

Calculo necesidades netas
I Stock de seguridad 16 I Mivel servicio (%) 0.8

Stock seguridad min. 1 Fetil de coberura

Indicador marg.sed. Margen segiCab real 0 |Dias

Ferf.per.margen seq.

Figura 31: Imagen de datos necesarios para implementar la planificacién de
necesidades de un material PD en la pestafia planificacién de necesidades 2 en
SAP

Con todos estos parametros el sistema hace el siguiente calculo:

Cantidad orden planificada=Stock de sequridad + Necesidades totales — stock
disponible en almacén — materiales asignados a pedidos de compra pendientes
de recepcion

6.1.3 Modificacion de los parametros en SAP

Los parametros para definir la planificacion de cada material en cada uno de los
almacenes donde se ejecuta la herramienta de aprovisionamiento de
materiales, son volcados al software informatico por el ECC (European Platform

and Services), servicio del grupo para el desarrollo de nuevas funcionalidades
en SAP.

Este primer volcado de datos es masivo y es por ello por lo que el ECC es el
encargado de realizarlo. Una vez la herramienta de gestién de materiales esté
implementada se podran dar variaciones en los parametros debidas a
variaciones en el consumo de ciertas referencias.

Para reflejar este cambio de los valores de los parametros no se debera recurrir
al ECC sino que los responsables de gestionar los almacenes, es decir, el
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Responsable de Plataforma o el Responsable de Stock podran modificarlos de
acuerdo a las previsiones futuras de consumo que tengan.

Para ello deberan acudir a la transaccion MMO02 en SAP, que permite la
modificacion de datos maestros de material.

6.1.4. Informe para verificar los parametros de la planificacion por
material- ZQ21

Uno de los problemas que se estimd que se podria dar en un futuro, cuando los
Responsables de abastecimiento de los almacenes dominaran plenamente la
herramienta, es que con su dominio pudiesen variar los pardmetros definidos
para cada material para abastecerse con mds cantidades de las necesarias
incrementando el valor de stock inmovilizado. El incremento de este valor tiene
un efecto negativo sobre las cuentas de la empresa ya que como se describio
en el apartado 4.1.1 del presente documento, mantener existencias en los
almacenes tiene un coste asociado.

Para evitar cambios que afecten a los costes de la empresa se establece un
control periddico de estas modificaciones mediante la transaccion ZQ21. Con
esta transaccién, el encargado de este andlisis de modificaciones obtendrd un
informe con los datos disponibles para cada material.

Material Infos for MRP

Selecciones especificas de informe

Mdmero de material

Tipo de material ZREF
Grupo de ariculos

Mdmero de rmaterial antiguo

Qrganizacidn de ventas ESHC
Grupo de materiales 1

Centro ESOG
Tipo de valoracidn

Caracteristica de planificac

Area pl.nec.

mmmmmmmmmma

[s]e]s]e] ] o] o]l o]s]g]

Marcar para borrada material

Especificacian de |a salida

Layout

Figura 32: Acceso colectivo a los datos de los materiales
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Este informe también incluye la fecha de ultima modificacion de los parametros
para poder contrastar el valor nuevo con el valor antiguo.

Material Infos for MRP

EAE = 1 | =) ) P [ e s = =
Material Infos for MRP

Material |Tth |Grupu art. |N°Mater\a| antiguo |Orgvt |GTF09|GrM1|Ce |T\pVaI|CaF|LF|C\Aprov‘|ApE|n Punta pedlda|UME|nTamLoteM\'n|UME|nTam.\ute rrIaH |UME|nTam.\ote ﬂleUMBl}:Val redondeo|UME|1
21 ZBF 33 UN o uUN Un 0 UN 1 |UN

11942 ZREF F2511-15 (76248794 105689 ESHC |ZORM COMN ES06 o

11942 ZREF F2511-15 (76248794 105689 ESHC |ZORM COMN ES06 1 IB|F 33 UN o un o |un 0 UnN 1 |UN
12065 ZREF F2511-04 (76230607 104512 ESHC |ZORM COMN ESO6 1 ZB|F 1.150 [UN 0 un 0 |un 0 U 1 |UN
12085 ZREF F2511-04 (76230607 104512 ESHC |ZORM CON ES06 21 ZB|F 1150 UM o un o U VY] 1 |UN
18475 ZREF F2511-15 ESHC |ZORM COMN ES06 1 ZIB|F 70 UN 30 UN 0 |um 0 U 30 |UN
18475  ZREF F2511-15 ESHC |ZORM COM ESO6 Z1 ZB|F 70 UN 30 UN 0 |UN 0 UnN 30 |UN
18477 ZREF F2511-15 ESHC |ZORM COMN ES06 1 IB|F 284 UN 30 UN o |un 0 UnN 30 |UN
18477 ZREF F2511-15 ESHC |ZORM COMN ESO6 1 ZB|F 284 UN 30 UN 0 |un 0 U 30 (UN

Figura 33: Datos definidos para los materiales empleados en un almacén

6.2. EJECUCION DE LA HERRAMIENTA EN SAP- MD01/MDO03

El software de planificacion de necesidades se puede ejecutar bien colectivamente
para todos los materiales utilizados en una planta o bien de forma individual para un
solo material, si se tiene conocimiento de que sus requerimientos se han modificado
desde el ultimo lanzamiento.

Para ejecutar la planificacién de un solo material se hard a través de la transaccion
MDO03. La imagen que se muestra a continuacion, es la pantalla de inicio para la
ejecucion del sistema de aprovisionamiento para todos los materiales de una planta, la
pantalla de la transaccién MDO1.
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Proceso de planificacion MRP

Alcance planific. ESOE
Centro

Pararetros de control planificacian

Clave de tratamiento NETCH| Net-Change en el horizonte completo
Crear solicitud de pedido 3 Solicitud de pedido en el horizonte de 2
Repartos plan de entregas 3 Repartos del plan de entregas por princi
Crear lista MRP 1 Par principio lista de planificacion de
Wodo planificacian 1 Ajustar datos planificacion (modo normal

Programacian 1 Se determina 1a fecha extrema-referencia

Fecha planificacion 19.12.2012

Pararetros de control proceso

[v] Tratamiento paralelo

O*isualizar lista materias

Figura 34: Pantalla ejecucién de la planificacion de necesidades en SAP. Transaccién

MDO1

Las opciones de ejecucion que el sistema nos permite, son las siguientes:

Alcance de planificacién:
Se debe introducir el cédigo de la planta para la que se desee ejecutar la
planificacion. Cada planta estd vinculada a un cddigo que comienza por
ES, de Espana y continta con los dos primeros digitos del cédigo postal
de la localidad del centro de trabajo. Estos cédigos se pueden ver en el

anexo 1.

Clave de tratamiento:
NETCH: sistema de cambio neto

Crear solicitud de pedido:

“2” — Si se desea que el sistema cree solicitudes de pedido

“3” — Si se desea que se cree érdenes planificadas (sera esta opcién la que se
empleara)

La diferencia entre una solicitud de pedido y una orden planificada es que
mientras esta segunda deberd ser controlada, modificada si es necesario o
eliminada por el Responsable de Stock para posteriormente seguir todo el
flujo de compras definido, la solicitud de pedido directamente crea la
solicitud con una cantidad fija que no podra modificarse. Esa solicitud llegard

Laura de Francisco de la Torre 111



Capitulo 6: Implementacién del sistema de aprovisionamiento de materiales en SAP

al Responsable Nacional de Stock que sin control por parte del encargado de
los stocks en cada planta, deberd validar o eliminar debiendo para ello hacer
un estudio de los niveles de stock en el momento.

Ya que la implantacién de este proyecto va encaminada a reducir el control
de compras desde el departamento centralizado en Madrid, que no tiene
visibilidad fisica de los almacenes, la opcion elegida siempre en este punto
serd la “3”, creacidn de dérdenes planificadas.

e Repartos plan de entregas
“3” — Crea los repartos del plan de entregas en el horizonte de planificacidn,
gue es de 90 dias desde la fecha de calculo.

e Crear lista MRP
“1” — Creacion lista MRP

e Modo de planificacién

“1” — Ajustar datos de planificacién (modo normal). Si previamente ya existia
una orden de pedido, el sistema modifica la cantidad de esta orden

“3” — Borrar datos de planificacion y crearlos de nuevo. Si la orden de pedido
ya existia, el sistema la borra y crea una nueva con la nueva cantidad de
pedido.

e Programacién
“1” - Se determina la fecha extrema para ordenes de pedido planificadas, es

decir la fecha en la que se prevé recepcionar el pedido

Incluyendo la combinacién de estos pardmetros segun las necesidades del planificador
en la transaccién MDO1 se ejecutard la planificacién para todos los materiales creados
en la planta analizada.

Una nueva funcionalidad, incluida en SAP para este proyecto, es el desarrollo de un
nuevo acceso a la ejecucién de la planificacion de necesidades segun una clasificacidon
de materiales previamente realizada.
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De este modo, todos los materiales que forman parte del stock de la empresa o que
estdn creados en el sistema para posibles compras futuras, se dividen en cuatro grupos
diferentes:

MSK : Mascarillas
OTH : Consumibles
SPA : Repuestos
DEV : Equipos

o O O O

Con esta clasificacion, el Responsable de Stock podrd ejecutar y analizar los materiales
de forma independiente. Asi por ejemplo, un Responsable de Stock de un taller de
reparacion podra centrarse en el andlisis de los repuestos y no incluir el resto de
referencias que en su caso no serian importantes.

Para la implementacién de esta solucidn en SAP no serd necesario definir durante la
creacion de materiales a qué grupo de estos cuatro enumerados mas arriba pertenece
dicho material ya que, internamente la empresa a nivel mundial, en todas sus
divisiones posee una clasificacion denominada HERMES para categorizar todos sus
activos dentro de unos grupos y asi poder gestionarlos de manera independiente.

Durante la creacion de cualquier nueva referencia que se vaya a introducir en SAP se
debe incluir dicho cddigo HERMES dentro de sus datos maestros. Lo que en este
proyecto se ha hecho es enlazar cada uno de los cddigos genéricos que hacen
referencia a la actividad de VitalAire con una de las cuatro categorias en la que se
pretendia dividir los materiales a incluir en la planificacién de necesidades. En el anexo
3 se puede ver un ejemplo de esta clasificacion.

Para el lanzamiento de la planificacién de necesidades de forma independiente para
cada categoria, en la propia transaccion MDO1 de ejecucién se han afnadido nuevos
campos de seleccidn como se muestra en la siguiente figura:
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Proceso de planificacion MRP

Alcance planific.
Centro ESQA

Farametros de contral planificacidn
Clave de tratamiento METCH MHet-Change en el horizonte completo

Crear solicitud de pedido 3 For principio drdenes previsionales
Fepartos plan de entregas 3 Fepartos del plan de entregas por princi
Crear lista MEP 1 For principio lista de planificacion de

Modo planificacion 1 Ajustar datos planificacion {modo normal

Frogramacion 1 Se determina la fecha extrema-referencia

Fecha planificacian B4.03.2013

Parametros de control proceso
[#] Tratamienta paralelo
[w]wisualizar lista matetias

BtTSUario; etegrion materiales para planificacion

(’ Clave exit usuario ES

Param.exit usuar

Estos dos parametros se deben Clave exit | haram exit
Usuario R
rellenar con una de las tres usuario

combinaciones indicadas a la ES LELS
ES SPA
derecha. == oTH

Figura 35: Seleccidn de materiales para la planificacidon de sus necesidades

De este modo el planificador podrd gestionar de manera independiente las categorias
de mascarillas, consumibles y repuestos.

No incluimos la categoria DEV de equipos ya que estos no entran dentro de la gestidn
estudiada en este Proyecto.

Si estos nuevos campos se dejan vacios, se lanzaria la planificacion para todos los
materiales incluidos en la planificacién de necesidades.
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6.3 EVALUACION DE LOS RESULTADOS

Se dispone de dos herramientas para evaluar los resultados:

Lista MRP

Durante la ejecucién del la planificacidn el sistema crea una lista con todos los
materiales incluidos en el programa. Como resultado la lista muestra el stock,
las necesidades futuras y las érdenes de pedido planificadas.

La lista MRP es una fotografia del sistema en el momento del calculo, es decir
no refleja los cambios que puedan ocurrir entre la ultima ejecucién de la
planificacion de necesidades y el momento en que se realiza el andlisis.

Lista stock/necesidades actuales

El contenido de esta lista se corresponde con los contenidos de la lista MRP.
Cada vez que esta lista se ejecuta, el sistema relee los diferentes elementos de
la planificacién y muestra la situacion de manera actualizada.

Un aspecto muy importante de esta lista que se debe tener en cuenta es que
efectivamente muestra la situacién de manera actualizada, pero solo en lo que
a stock y necesidades se refiere. Para el cdlculo de drdenes de pedido
planificadas serd necesario ejecutar de nuevo la planificacién de necesidades
para que se actualicen.

La principal diferencia entre estas herramientas de analisis es que la lista de

stock/necesidades actuales nos muestra cada vez que se ejecuta una situacidn

actualizada de los datos que contiene el sistema, mientras que la lista MRP nos da la

situacion que habia la Ultima vez que se ejecutd la planificacidon de necesidades.

6.4 LISTA MRP

Para acceder a esta lista una vez se haya ejecutado la planificacion de materiales hay

dos opciones:

Acceso colectivo: se accede al analisis de los datos de todos los materiales
gestionados con la nueva herramienta en una determinada planta. Para
acceder a dicho analisis se utilizara la funcién MD06

Acceso individual: mediante la transaccion MDO5 se accedera al analisis de
cada material de forma individual.
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En la pantalla inicial de estas transacciones se seleccionan los criterios para obtener los
materiales que se requieran analizar en la lista MRP.

Lista MRP: Imagen inicial

Acceso indi\tidual' Acceso colectivo

O Area planif. MRP ESOB
@ Centro ESDE Merida

Seleccion por

@ Planif necesidades GE Generic MRERF contr.
O Grupo de productos

O Proveedor

Figura 36: Seleccién datos para analisis de la lista MRP

Habrd que seleccionar la planta a analizar y el planificador de necesidades que va a
acceder a la evaluacion de datos.

Se puede limitar la seleccidn a través de diferentes criterios:

e Considerando fechas de planificacion.

e Considerando rangos de cobertura de las necesidades con el stock disponible.

e Considerando datos del material, como puede ser el tipo al que pertenecen A,
BoC.

e Filtrando por materiales que aun no hayan sido tratados por el usuario.

e Considerando los mensajes de anomalias que el sistema calcula para los
materiales.

6.4.1. Analisis de la lista MRP

El propdsito de este andlisis es tratar en masa la informaciéon que nos muestra el
sistema. La forma mas eficiente de hacerlo es comenzar por analizar las anomalias que
el sistema nos muestra.

Como se indicod previamente hay que tener especial cuidado al analizar esta lista ya
gue ésta es estatica, una fotografia del stock y necesidades en el momento en el que
se ejecuto la planificacion de necesidades (mediante MDO1 o MDO03), no en el
momento en el que se ejecuta la lista.
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Al inicio de esta lista nos aparecera el dia y hora en la que se ejecuté la planificacién de
necesidades y por tanto el momento en el que la lista se creé.

Lista MRP de 26.12.2012 . 08:55 horas

Figura 37: Fecha y hora en la que se ejecutd por ultima vez la planificacion de
necesidades

La lista MRP tiene el siguiente aspecto:

Lista MRP: Lista de materias

|6’u” Listas MRP marcadas| | Especificar sermaforo | | Grupos de excepcidn

Centro EsBE Merica

Planif.neces GE Generic MRP contr.
Se_ |Material [irea plnec. [Texto breve de material [t M1 J2 [3 |+ 5 6 [7 [8 Jcobst [rcoEn [2cbE [Feplrec  [Stockce [u_ [Tamt [CAlAE]In [cP[
WO0H18479 ES06 MASC. NASAL RESPIREO GRANDE(*30 KM2 13200 %% [ 1 1 999,3- 03 0826122012 9UN ZREFF | A Z1¢
woo|19911 ES0E ELECTR. VITALGUARD KITTYCAT 4203 70222 || 1 13 999,9- 51,0 51.0-21122012 OUN ZREFF | C PD!
ocm|11908 ESO6 KIT HUMIDIFICADOR CP/DP KM F&P 900HC105 | %% 2 999,9 | 999,3 | 9999 21.12.2012 303 UN ZREFF | A Z1[
oca|11942 ESO6 MASC NASAL CPAP FEP HC405U 2BURE (%] 999,9 | 999,39 | 9999 21.12.2012 304 UN ZREFF | A Z1
ocm|12087 ESO6 GAFA NASAL DOBLE LUMEN CXICLIP (%] 1 999,9 | 999,39 | 9999 21.12.2012 3 UM ZREFF | C PD!
ocm|12094 ESO6 RACOR UNIY 02 PLAST. 9415 [ ] 9999 | 999,9| 5999,3 21.12.2012 372 UN ZREFF = B Z1|
oca|12161 ES06 FILT. ENTRADA AIRE GKA20 (x20) % 1 9999 | 999,9| 9999 21.12.2012 40 UN ZREFF = C POl

Figura 38: Ejemplo de lista MRP

A continuacidn se analizaran los datos que aparecen en esta lista.

6.4.1.1. Mensajes de excepcion

Una excepcidn que el sistema ha detectado durante el andlisis del stock de un
material, es una accién que requiere una intervencién manual por parte del usuario del
software. Las excepciones se clasifican en diferentes tipos que se indican mediante un
cddigo. En la siguiente figura se muestra el cédigo de excepcidn con su
correspondiente definicién.
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Grp_ |Ex

_|Mensaje de excepcion

1

59
02
05

03
0&
63

04
o7
64

01
42
44
46
51
52
80
g2

Posibles componentes recursivos
NUEWO/Fecha de apertura en el pasado
Fecha de apertura en el pasado

NUEYO/Fecha de inicio en el pasado
Fecha de inicio en el pasado
Inic -produce. antes de fcha inic.extr.

Nuevo/Fecha de fin en el pasado
Fecha de fin en el pasado
Fecha fin prod.desp. de fecha fin extr.

Planificado de nuevo

Propuesta de pedido modificada
Propuesta-pedida explosionada de nuevo
Propuesta-pedido modificada manualmente
Programacian: Customizing inconsistente
Programacian: datos maestros inconsist.
Referencia a accion de promocion
Posician blogueada

7

a0
a2
33
39

29
26
40
56
a7
a8
39
70
96

10
15
20
30

98

Mo existe ninguna lista de materiales
Minguna lista de materiales elegida

Sin explosion LMat por falta canfig.

Mo se ha desglosado el conjunto ficticio

Sobrecobertura de stocks

Infracobertura en seccian individual

5in cobertura mediante plan-produccian
Infracobertura en horizonte planif. fijo
Diesviacion parc.debido a ctrl.mat.reemp.
Meces. no cubiertas mas alla de fe exp.
Entrada despues de fecha de reemplazo
Ctd. orden entrega max. cuota excedida
Clueda por debajo del stock de seguridad

Adelantar actividad

Desplazar operacion

Anular operacian

Planificar a tiempo |a actividad

Interr. de |z planif. nec.

Figura 39: Mensajes de excepcidn que el sistema puede mostrar en la planificacidn de
necesidades

En esta figura se puede ver que las excepciones se dividen en 8 grupos, dentro de estos

grupos se encuentran las anomalias que el sistema detectara.

Para el andlisis de estas anomalias, la lista colectiva MRP muestra ocho columnas (una

por cada grupo de excepcidn), en ellas se indica la suma de anomalias que cada

material posee dentro de cada grupo. Para saber la excepcidn concreta de la que se

trata habrd que entrar a la lista individual (MDO5) clicando sobre la linea de material.

Se_ |Material [Area pl.nec. |Texto breve de material LT 1 |2 |3 |4 |5 |E |? |B II
@o0|18479 ES06 MASC. NASAL RESPIRED GRANDE(x30 KM21SQDEE 1 1
@CO[19911  ESO6 ELECTR. ¥ITALGUARD KITTYCAT 4203 70222 @ 113
oomi11908 ES0R KIT HUMIDIFICADOR CR/DP KM F&P 300HC105 @ 2

CC@| 11842 ES06 MASC NASAL CPAP FEP HC403U 2BURE. @

OC@| 12087 ES06 GAFA NASAL DOBELE LUMEN OXICLIP E 1

COC@| 12034 ES06 RACOR UNINY 02 PLAST. 9716 @

Figura 40: Numero de anomalias que aparecen para cada material dentro de cada

grupo de excepciéon
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A continuacion se muestra una tabla con explicaciones mas precisas de las excepciones
mas usuales:

Gru po | Ca |_i||_] 1] flens ::_' e de e cidn Dia gno zig Solucidn

La fecha de fin de la propuesta de pedido Cornprobar si la propuesta de peidido debe ser
3 o7 Fecha de fin en el pasado esta en el pasado. reprogramada

Envio del proveedor retrasado

Indica que la propuesta de pedido ha sido Mensaje infarrmativa, posible reprogramacion si es

4 1 Planificado de nueva creada en la ditima ejecucidn necesario.
La propuesta de pedido ha sido modificacda |La propuesta de pedido se modificd durante la ejecucidn
4 42 Propuesta de pedido modificada [en la dltima ejecucidn {reprogramacian)
Clueda por debajo del stock de |El stock de la planta esta por debajo del
3 96 seguridad stock de seguridad indicado para el material.

durante la reprogramacidn, el sistema
calcula una nueva fecha (reprogramacian)
para evitar tener rotura de stock.

Tabla 17: Mensajes de excepcién mas comunes con sus posibles soluciones

6.4.1.2. Indicador de procesamiento

Durante el analisis, se puede usar un indicador que nos mostrara si un material ya ha
sido tratado por el usuario.

Para confirmar que ya ha sido tratado se puede hacer clic en el botén % | gue se

encuentra en la columna LT. Cuando se presiona el botéon este cambia a I Ld I Se
puede deshacer el cambio clicando otra vez sobre el botén

Lista MRP: Lista de materias
|6Er° Listas MRF marcadas | | Especificar semaforo | | Grupos de excepcian

Cerntro Es06 herida
Flanif. neces. GE Generic MREP contr.
Se  |Material |Area plnec. [Texto breve de material LT MM |1 |2 I
CO@|11942 ES0E MASC MASAL CPAF FEP HC4051) 2BLURE. W
CO@|11933 ES0& CIRC. PACIEMTE COUGHASSIST 325-9217 o
CO@|12065 ESOS GAFA NASAL INTERSUGICAL OXIGENOTERAPRI o
CO@|12087 ES0& GAFA NASAL DOBLE LUMEN CICLIP h
CO@|12094 ESOS RACOR UNMN 02 PLAST. 9416 L
CO@|12161 ESOE FILT. EMTRADA AIRE GKA20 (x20) W
COo@|12244 ES0& SONDA PULSICH MEDMNATAL Cl-A0M o

Figura 41: Indicadores de procesamiento en la lista MRP
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La siguiente columna de la tabla encabezada con MN es otro indicador que nos
muestra si hay nuevos mensajes para un material desde la ultima ejecucién la
planificacion de necesidades.

6.4.2. Luces del semaforo

Para poder analizar rapidamente la lista MRP, se pueden emplear las luces del
semaforo que aparecen a la izquierda, de este modo no se gasta tiempo en analizar
aquellos materiales en los que los niveles de stock no suponen ningun problema.

Estas luces las puede definir el planificador de necesidades como mejor le convenga
para su analisis.

Para ello puede definir qué puntos se quieren considerar de forma prioritaria. El color
de las luces que el sistema mostrara en la lista MRP es el color que corresponde al caso
mas desfavorable de los siguientes 11 puntos analizados a continuacién. Rojo
significara que existe un problema, verde que el stock del material esta dentro de los
pardmetros definidos y amarillo, aun no existe el problema pero estamos préximos a

alcanzarlo.
I Esnecificar semafara
Especificar semaforo en funcidn de coberturas
[ Semar
Cobertura de stock == | 0,1-|@00 <= Ty <= 1999 .9 | oo@
1. Caohert.entradas <= B1- @0 <= Oy <= (9999 | oO0@
2. Cobertentradas == 0,1- @0 <= CyyD == 1989 9 | oog

Especificar semaforo en funcidn de grupos de excepcion

| Sermaf.

1 Mvo fecha de aperura en pasado D@0 OoND ® oo
2 Mvo. fecha de inicio en pasado O@co . OonD @0o0d
3 Rvo. fecha de fin en pasado C@co OoND @ood
4 Mensajes generales C@co OO0 @CCD
5 Excepciones en explosion |stmateriale C@os O oD ® CoD
6 Excepciones en calculo disponibilidad C@os O oD ® CoD
¥ Excepciones en reprograrmacidn D@0 OoND ® oo
8 Cancelaciones @@gco Cono OCC@

f}| Cpcion global || Grupos de excepcion |

Figura 42: Especificaciones para obtener las luces del semaforo de acuerdo a las
necesidades del planificador
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6.4.2.1. Especificar el semaforo en funcién de coberturas

Para los tres primeros criterios de la imagen anterior, se definen diferentes rangos de
cobertura.

Cobertura de stock

Muestra el numero de dias que se podran cubrir las necesidades si solo se tiene
en cuenta el stock actual que hay en el almacén.

Es el tiempo que transcurre hasta llegar a stock O teniendo en cuenta todas las
necesidades, y el nivel real de stock.

stock
Cobertura de stock = ———
necesidades

Primera cobertura de entradas

Indica cuantos dias habra stock de un material. El sistema para calcularlo tiene
en cuenta el nivel de stock y las entregas predefinidas por parte del proveedor.

Es el nimero de dias que pasan hasta la primera rotura, teniendo en cuenta el
nivel de stock real y los pedidos ya realizados a proveedor.

stock + 6rdenes de pedido

Primera cobertura de entradas = -
necesidades

Segunda cobertura de entradas

Es el nimero de dias que pasan hasta la primera rotura, teniendo en cuenta el
nivel de stock real, las drdenes de pedido y las solicitudes de pedido.

Segunda cobertura de entradas
__ stock + ordenes de pedido + solicitudes de pedido

necesidades
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Para la siguiente configuracion del semaforo de luces por ejemplo, en la primera linea,
la luz seria verde para un numero de dias de cobertura del consumo con el stock actual
mayor de 999,9. Amarillo una cobertura entre 0,1 dias y 999,9 y rojo si el nUmero de
dias en inferiora 0,1

Especificar semaforn en funcidn de coberturas

H  Semar

Coherdura de stock ==| 0,1-/@00 == Gy == (9999 | oo@
1. Cohert.entradas <= 0,1-|@cs == ¥y == (95999 | oo@
2. Cobertentradas ==| 0,1-|@00 == CYyD ==1(999 .9 | ood

Figura 43: Especificacion de las luces del semaforo de acuerdo a los rangos de
cobertura del stock disponible

Los valores que toman estos indicadores para cada material se pueden ver en la lista
MRP.

Se  |Materialldrea plnec. [Texto breve de material Jor Ivf1 [z Ja T4 15 [6 [z Tel [cobst [1.coeEnlz.coe |F
@oc|12244 Es08 SOMNDA PULSIOR NEONATAL OXI-AMN (%)= 1 1 9998 20- 202
@oc|18479 ES08 M&SC. NASAL RESPIREQ GRANDEM30 KM213200 | %]+ 1 1 9999 19 1942
@cclia911 Esoe ELECTR. VITALGUARD KITTYCAT 420370222 | Y| 1 13 999.9- 520 52,042
|comli1ane Esos KIT HUMIDIFICADOR GPIDF KM F&P B00HC105 | Y] 2 ge9, 9999 99949)2
Jcomli19a2 Esos MASC NASAL CPAP FE&P HC405U 2BURE. E4 ge9, 9999 99949)2

Figura 44: Muestra de los valores de los diferentes indicadores de cobertura

6.4.2.2. Especificar semaforo en funcion de grupos de excepcion

Para las siguientes ocho opciones, se define la luz que el usuario desea obtener en la
lista MRP en el caso de que aparezcan excepciones para un material.
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Especificar semaforo en funcion de grupos de excepcion

| Semaf,

1 Mwo; fecha de apertura en pasado D@ Sle'i'a) ® CoD
2 Pvo fecha de inicio en pasado Caco Ooo @Oooo
3 Moo fecha de fin en pasado Caon OO @000
4  Mensajes generales O@co OonD  @OCd
5 Excepciones en explosion lstmateriale D@D O D ®CCo
6 Excepciones en calculo disponibilidad ] o] Qoo ® oo
7 Excepciones en reprogramacion a0 Cle's') Ooca
8 Cancelaciones @magco OO0 OCCo

Figura 45: Especificacién de las luces del semaforo dependiendo de las
excepciones que los materiales muestren

Como se puede ver en la imagen anterior, se define una luz para cada uno de los ocho
grupos de excepciones. Tal y como estd definido, una luz roja solo aparecera si el
material tiene una excepcion dentro del grupo de cancelaciones.

6.5. LISTA STOCK/REQUERIMIENTOS DINAMICA

Como se explicé en el apartado 6.3 del presente capitulo, la estructura y contenidos de
la lista de stock y requerimientos corresponden a los contenidos de la lista MRP. La
diferencia entre ambas listas es que es la lista de stock requerimientos es dindmica
mientras que la lista MRP es estatica.

Podemos acceder a esta lista empleando dos transacciones:

e MDO04: En esta transaccion se permite el acceso a la evaluacién individual de
cada material. En ella se obtiene la misma informacién que con la transacciéon
MDO5 pero da la oportunidad de analizar el stock por material de forma
dindmica.

e MDO7: Analisis masivo de todos los materiales existentes en un centro de
trabajo. Esta transaccion contiene los datos de la transaccién MDO06 pero se
puede analizar el stock en tiempo real.

Esta lista se analiza de igual manera que se evaluaba la lista MRP estatica pues el
aspecto es el mismo, incluye los mismos campos que incluia la lista MRP, la diferencia
es que el stock que nos muestra se actualizard de acuerdo a las variaciones que se
produzcan en los distintos almacenes.
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En el apartado 6.2 se explicd que se ha creado una nueva funcionalidad para poder
ejecutar aisladamente la planificacion de necesidades de los materiales que
pertenecen a una de las tres categorias creadas:

o MSK : Mascarillas
o OTH : Consumibles
o SPA : Repuestos

Consecuentemente, se ha creado una nueva transaccién que nos permita analizar los
datos obtenidos de la planificacidn. Esta es la transaccion ZMDO7 y se corresponde con
una lista stock/necesidad, es decir en ella podremos analizar los stocks y necesidades
en tiempo real.

Es muy importante recordar que en todas las opciones de evaluaciéon de datos
dindmicas, las variaciones de stock y de las necesidades se muestran de forma
instantdnea pero para que el sistema cree érdenes planificadas se debera ejecutar la
planificacion de necesidades de nuevo mediante la transaccién MDO1 previamente
explicada.

La pantalla de seleccién de criterios de datos que nos muestra esta nueva
funcionalidad es la siguiente:

MDO07 / MS07 - Ejemplo entrada especifica usuario

Escenario planif.
Centro esbb a

6E [@)

5] 2]

anifnecesidad

an

Clave exit usuario

\Parém.exit usuario

ThS—

Fecha planificacian a
Fecha de tratamiento a
Cohertura de stock

1.Cobertura entradas

2.Coherura entradas

[] &dlo ¢. excepciones sin tratar
Clase aprovisionam.
Aprovis.especial
Caractplanif.nec.

Indicadar ABC

Figura 46: Pantalla de ejecucidn de la lista de stock/necesidades
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Para analizar todos los materiales incluidos en una planta, los parametros sefialados en
rojo en la figura anterior no deberdn rellenarse. Si lo que se pretende es analizar un
grupo en concreto habra que rellenarlos con una de las siguientes combinaciones:

Clave exit [ ,aram exit
usuario usuario
ES Pl S5 H
ES SPA
ES JTH

Tabla 18: Posibles combinaciones para ejecutar la planificacién de necesidades por
categoria de articulos.

Otro nuevo criterio de seleccién que nos permite esta nueva opcidon de obtencion de
datos es la visualizacién de resultados para varios centros de trabajo a la vez. De este
modo si por alguna circunstancia se decide que el responsable de planificar las
necesidades decida planificar dos centros a la vez podra hacerlo conjuntamente.

Igual que pasaba con las listas stock/necesidades que por defecto contiene SAP, esta
nueva transaccion incluida se analizara siguiendo los criterios previamente expuestos.

6.6. LISTA MRP INDIVIDUAL — MDO05

Esta transaccién muestra la lista MRP para cada material de forma individual. Si la lista
colectiva nos muestra alguna anomalia en cualquiera de los materiales contenidos en
ella, para analizarlas deberemos acceder individualmente en cada material.

La lista individual nos muestra los datos maestros y la planificacion para un material en
una determinada planta. Como los datos obtenidos en la lista MRP colectiva, los datos
gue esta opcidon muestra son estaticos, los datos calculados en la ultima ejecucién del
MRP.

Lista MRP de 26.12.2012 . 08:55 horas

Figura 47: Fecha y hora en la que se ejecutd por ultima vez la planificacion de
necesidades
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6.6.1. Informacion detallada del material

Nos permite visualizar todos los datos relativos al material en el centro de
trabajo analizado.

Para ello se desplegaran una serie de pestaias en las que podemos encontrar la
siguiente informacion:

e Datos del material: esta pestafa incluye, como se ve en la figura inferior, datos

relativos al aprovisionamiento del material, un resumen de los datos incluidos
previamente para la planificaciéon de necesidades del material.

Datos especiales para lista plan e EERRNTMEINE ERTEE] : Planif. necesidades sobre con ||| |I|

Planif.necesidades GE | Generic MEP cor  Punto de pedido 56
Srupo de compras E18| Cansumibles Stock de seguridad an
Cl.aprovisianam, F Plazo entrega prey. 10
Tam.lote planif.nec, ZB Tmpo tratamiento EM 1
Tamafio lote fijo £] Stock maximo 170

Figura 48: Informacién del material

e Datos de tamafio de lote: en esta pestafia encontramos los parametros

introducidos para que el sistema calcule el tamafio de lote para pedir al
proveedor

" Step-Loop walores sobre consuma .l WG ERUELRSIEN Gl (L Datos de tamafio de |ote Esta ) [-I'=l

Tam.lote planif.nec. ZB Tamafio lote minimo 30
Calendario planific. Tamafio lote maxima

Cadencia ] Tamafo lote fijo

Perfil de redondeo “alor de redondeo 30
Costes lote fijo o, 0o Stack maximo 170

Figura 49: Informacién de tamafo de lote del material
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e Datos sobre consumo: obtenemos informaciéon de los consumos de este

material durante diferentes periodos de tiempo

Step-Loop valores sobre consumo [ ]2
Periodn Cansumo Compar. Cansumo
4| 12 2812 3= | 12,2011 |37 | (4]
| [11.2012 |8 | 11.2011 |70 | |
w| MB.2812  |100 | Me.2e11 |21 | |
¥| 02012 [104 | 83.2011 |8 | 3

Figura 50: Informacién del consumo histdérico del material

e Estadisticas: ayudaran al planificador de necesidades a la toma de decisiones

Solicitudes pedido [2] | Mecesidades-prondst. |0 |
Pedidos [2] | Necesidac-toma 3 |
Pedidos consignacion  |B Reservas de traslado |0 |
Ordenes previs. 180

Entraslado (Centra) |0 |

Figura 51: Informacidn de las estadisticas del material

6.6.2. Informacion sobre el stock

Para cada material, la lista MRP individual proporciona informaciéon sobre los
requerimientos pasados que no se han completado, los requerimientos actuales y
futuros que se registran en el sistema.
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Lista MRP de 21.12.2012 , 14:12 horas

| Arbol de materiales on |

Material 18477 MASC. NASAL RESPIRED N MED. (x30 KM213100
Area pl.nec. ESO6 Merida
Centro ESO6 CarPlaniec Z1| Tipo material ZREF| Unidad UN &
= F |Fecha IEIem.p___lDatoS del ElemPIMec IFe.reprngra___ |E___|EntradafNec. ICtd.dispnnthe ICe.___ |Alm___|

21 1202012 Stock 2.609
|:|21 12,2012 5tocSg Stock de seguridad a0 - 2.519
12.12.2812 OrEnPd 9700057417 f00080 18- 2.509 ES10SELO
14. 12,2012 Entr.  @900090387 /0000107000 10- 2.499 SELD

1?.12.2912 Egpped A7 00068400/00010 20 10 2.509 ESDESEL1

Figura 52: Planificacion de necesidades para un material concreto

La figura anterior es un ejemplo de lista MRP individual. En la primera linea del
analisis se muestra la suma del stock disponible en los distintos almacenes de la
una planta.

La siguiente linea nos da informacion del stock de seguridad que se ha establecido
para el material.

Todas las lineas que se muestran a continuacidon sefialan los acontecimientos
pasados, presentes y futuros que la planificacidn tendra que tener en cuenta para
calcular la cantidad de pedido. Entre estos acontecimientos se encuentran:

e Entregas programadas a pacientes. Estas entregas pueden estar
programadas por el “call center” (centro de recepcién de llamadas para dar
servicio a nuevos pacientes) o bien como una visita de mantenimiento
periddica, que el sistema calcula en funcion de la terapia suscrita al
paciente y la ultima intervencién realizada en el domicilio del paciente.

e Ordenes de compra pendientes de validacién.

e Solicitudes de traslado de materiales entre distintos almacenes.

e Pedidos de compra efectuados pero aun no recepcionados en los
almacenes.

e Recepcién de materiales pendientes desde otros almacenes

Para cada uno de los acontecimientos que aparecen en la lista, se muestra el
almacén en el cual tienen lugar dentro del centro de trabajo que el planificador de
necesidades estd analizando.

De modo que en la figura anterior los dos primeros acontecimientos en el que el
primero es un transporte de materiales entre almacenes y el segundo una entrega
a un paciente tendrian ambos punto de salida el almacén SELO, es decir el almacén
principal del centro de trabajo. En el caso del tercero se trata un traslado pero esta
vez tiene como origen el almacén secundario SEL1.

Laura de Francisco de la Torre 128



Capitulo 6: Implementacién del sistema de aprovisionamiento de materiales en SAP

El valor final de stock corresponde al valor del stock futuro, teniendo en cuenta
todos los requerimientos del material.

La informacién que nos proporciona la herramienta en cuanto a necesidades
pasadas y futuras en la pantalla de la lista individual de un material, es una
importante mejora que se consigue con la implementacién de la planificacién de
necesidades, ya que tradicionalmente esta informacién se encontraba en la base
de datos de una manera dispersa. Mediante el sistema implementado, se consigue
gue esta informacidn aparezca de modo ordenado y claro permitiendo localizar
directamente las notas de entrega a pacientes pendiente de confirmacién asi como
las entregas futuras que habra que realizar.

6.6.3 Mensajes de excepcion

Los mensajes de excepcién que se muestran para cada material nos dan
informacién sobre qué acciones requieren la intervencion manual del usuario de la
herramienta.

Estos mensajes se indican mediante un cédigo en la columna Excepcién de la lista
MRP individual. Los cddigos que aparecen son los incluidos en los 8 grupos de
anomalias definidos en el apartado 6.4.1.1 de este Proyecto.

F |Fecha |EIem.p___|Datos del ElemPINec Fe.reprogra i F tradasec. Ctd.disponible |Ce.___ |Alm___|
12,2012 Stock 98 g
12,2012 Stocsgy Stock de seguridad 30- 21-
06,2012 Entr.  |§201522610/000040/000 1- 2z- SELD
072012 Entr.  [8201532801/000020/000 1- 23- SEL1
072012 Entr.  |8201532952/000030/000 1- 24. SELD
.08.2012 OrEnPd 9700067 948/00070 3- 27 - ES105ELD
.01.2013 OrdPry 0000Q0G601 /AE 02 180 153 SELD

Figura 53: Especificacidn de las anomalias que un material presenta en su
planificacion

En la imagen anterior nos aparece por ejemplo, un mensaje 96, esto significa que el
stock disponible en la planta se encuentra por debajo del stock de seguridad
definido para el material. Luego, si no se trata correctamente, podriamos incurrir
en una rotura de stock.
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6.7 ORDENES PLANIFICADAS CREADAS POR EL SISTEMA

El sistema automaticamente crea unas érdenes planificadas que posteriormente
deberan ser verificadas por el Responsable de Plataforma para poder continuar
avanzando el flujo de compras y llegar a dar de alta los materiales requeridos en el
almacén.

Estas 6rdenes son calculadas en funcidn del stock disponible y las necesidades
futuras de un centro de trabajo. Para hacer este calculo, SAP toma en cuenta los
datos de los distintos almacenes pertenecientes a un centro de trabajo, es decir, la
cantidad de la orden planificada sera la suma de las necesidades tanto del almacén
principal donde fisicamente se ejecuta la planificacion como del resto de
almacenes secundarios que dependen de él.

El calculo de esta cantidad depende como se ha visto anteriormente del tipo de
material considerado. Si el material es un articulo con un consumo elevado, es
decir un material definido en el sistema como Z1 la cantidad a pedir serd calculada
como:

Cantidad orden planificada= Mdximo nivel de stock + Necesidades totales —
Stock disponible en almacén — Compras pendientes proveedor

Si por el contrario el consumo del material es bajo, el material correspondera a una
referencia PD y la cantidad a pedir se calcula como:

Cantidad orden planificada=Stock de seguridad + Necesidades totales — stock
disponible en almacén — materiales asignados a pedidos de compra pendientes
de recepcion

6.7.1. Estrategia de liberacion —con drdenes planificadas

Como se ha visto con el sistema de aprovisionamiento implementado, el sistema
crea ordenes planificadas que posteriormente el responsable de planta deberd
validar, para asi poder crear la orden de pedido.

Estas drdenes se pueden visualizar tanto en la lista MRP como en la lista
stock/necesidades. Para ello tendremos que acceder a sus opciones de
visualizacion de modo individual para cada material.
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En la siguiente figura se muestra una orden planificada calculada por el sistema. El
dato de la primera columna nos muestra la fecha en la que el material habria de
estar ya en el almacén listo para su uso si todos los flujos tanto internos como
externos siguiesen sin variacion los plazos establecidos.

A continuacion se puede ver que se trata de una orden planificada, que el sistema
identifica como “OrdPrv” y el nUmero de identificacién asignado a dicha orden.

En el ejemplo la orden posee una anomalia, cotejamos con la figura 39, que
contiene las diferentes excepciones. El aviso nos indica que la fecha de apertura de
la orden estd en el pasado, es decir, esta orden no se ha tramitado en los plazos
establecidos, por lo que dificilmente se va a cumplir la llegada de la mercancia a
almacén en la fecha que el sistema indica. A esta situacion se ha llegado porque a
pesar de que el sistema ha lanzado la solicitud de pedido, el responsable de
analizar la lista MRP o lista stock/necesidades no la ha procesado en tiempo y
forma, lo cual indica que el sistema es una ayuda pero hace falta la supervisién del
planificador de necesidades.

Lista MRP de 26.12.2012 ., 08:55 horas

Material fi8479 MASC. NASAL RESPIREQ GRANDE(x30 KM21320C
Area pl.nec. ESO6 herida
Centro ESO6 CarPlaniNec Z1| Tipo material ZREF | Unidad UM )
E"FH_IFecha |EIem.p___|Dalos del ElemPINec IFe.repmgra___ Excepcion |Entrada/Mec. |Ctd.disponib\e |Ce " IAIm__I
|75 |Gl 26 12 2012 Stack 8 9
26.12. 2012 5toc3g Stock de seguridad 30- 21-

(06,2012 Entr.  B201522610/000040/00( i 22- SELO
.07 . 2812 Entr. 8201532801 /0000207000 1- 23- SEL1
J07. 2012 Entr.  B201532852/000030/00( i 24 SELO
.09, 20812 OrEnPd B700067948/00070 3- 27- ES1BSELD
01,2813 OrdPry DOOODOGERT /AE o2 180 153 SELO

=

Figura 54: Ejemplo de una orden planificada creada por el sistema

La cantidad de la orden a pedir es de 180 unidades. Como vemos en el resumen de
caracteristicas del material que se sitla encima de la lista MRP el material es de
tipo Z1, demanda continua. Siguiendo la ecuacién para calcular las érdenes para
este tipo de materiales:

Cantidad orden planificada= Mdximo nivel de stock + Necesidades totales —
Stock disponible en almacén — Compras pendientes proveedor

Laura de Francisco de la Torre 131



Capitulo 6: Implementacién del sistema de aprovisionamiento de materiales en SAP

Y sabiendo que para este material, si el stock maximo es de 170 unidades, dato que
podemos encontrar bien en los datos maestros del articulo (figura 48) o bien en el
propio resumen del material contenido en la lista MRP, podemos calcular la
cantidad de la orden planificada:

Cantidad orden planificada= 170 + 3 -9 -3 =161

(@ Planifnecesidades 2 (@ Planifnecesidades 4

Material 18474 ASC. NASAL RESPIREQ GRAMDE(Xx30 KM213200
Centra ESO6 Merida

Datos generales

Unidad medida base UN Unidad Grupo planif.nec. ZDHC
Grupo de compras E18 Indicador ABC i
Statmat.especifce. walido de

Método de planificacion de necesidades

Caract.planif.nec. Fal Sin planificacian
Funto de pedido 86 Hariz.planiffijo

Flanif.necesidades GE

Datas de tamafio de lote

Tam.lote planif.nec. ZB Caleulo del tamafio de lote exacto

Tamafio lote minimo Tamafio lote maximo

Tarmafio lote fijo Stock maximao 170
Costes lote fijo Costes almacenaje

Rechazo conjunto (%) w21 =1

Ferfil de redonden Walor de redonden 30

Figura 55: Datos maestros de un material

Si nos fijamos en la informacién del material su valor de redondeo es 30, esto es el
tamafio de lote minimo es de 30 unidades por lo que la cantidad de orden
planificada debera ser multiplo de este valor:

Cantidad orden planificada= 170 + 3 — 9 — 3 =161 2180 unidades

Entendido el cdlculo de la cantidad de la orden el siguiente paso es que el
planificador la analice.

Seleccionando la linea donde se encuentra la orden, aparecera una ventana con los
datos de dicha orden.

—
DE 01.2013 OrdPry OOOOO06EE1 fAE 02 180 153 SELO
EDams adicionales por elemento de planif idn
Ord prey. JE0E0EER1 | Aprov. externa Fe fin extr 07.01. 26013 TrmpaTratEM |1
Ctd orden 180 UN Fe.inic extrema 26.12.2012 ClAproy F
Ctdrechazo |0 Apertura gl 10.12. 2012 Cl.orden NE
Excepcian B2 = |NUEVO/Fecha de apertura en el pasado
01 = |Planificado de nuevo
E -2 Solicitud pedido @

Figura 56: Acceso a la creacion de una solicitud de pedido
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Es posible modificar la cantidad que crea el sistema, directamente ejecutar la
orden con esa cantidad para convertirla en una solicitud de pedido o eliminarla
si el planificador considera no se ajusta a las necesidades reales.

Para modificar o liberar la orden habra que hacer clic sobre Solicitud de pedido.
Se abrird la siguiente ventana:

Convertir orden previsional en SolPed: Detalle

| Asign.fuente aprovisionamientao |

Material 18479 MASC. NASAL RESPIRED GRANDE(%30 KM21320C
Datos de la orden previsional

Orden previsional 6601 NB Area pl.nec. ESO6

Ctd.orden previs. 180 UN Centro planificacion ESO6

Cl.aprovis. F Almacen SELD

Tipo de imputacian Fecha de fin extrema aF. 01,2013

IN® explos.Liat Fecha inicio extrema 26.12.2012
Fijacion Orden previs. Componentes Tratarmiento EM 1

Datos de la solicitud de pedido

Solicitud de pedido ZAPR Area pl.nec. ESO6
Cantidad convertida 0] UN Centro ESO6

Tipo de posician Almacen SELD

Tipo de imputacian Entregas (defa) O07.01.2013
Nimero de serie Fecha de liberacian 26.12.2012
Recepcidn facturas Tmpao tratamiento EM 1

Indicadar fijacidn Planif necesidades GE

Entrada mercancias Grupo de compras E18

Pasibilidades referencia
Contrato 600000268 1250 Organizacion compras ESHC
Centro suministrador

Proveedaor fijo A113000_00

Figura 57: Conversion de una orden planificada en una solicitud de pedido

Aqui el responsable de planificar puede modificar la cantidad pedida asi como
la fecha de liberacién de la orden.

Una vez la solicitud sea verificada por el responsable, ésta se grabara en el
sistema para que siga el flujo de validacion.
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6.7.2. Eliminacion ordenes planificadas

Para eliminar una orden planificada creada por el sistema en lugar de acceder a la

solicitud de pedido habra que acceder a la funcidon de modificacién donde se
puede eliminar la orden.

{&l25 .01 2013 OrdPrv BOOODAGTOI/AE 02 82

II:':’ Datos adicionales por elemento de planificacidn
Crd.prey. AOO0RAETO3 | Aprov, externo Fe.fin extr. 24012013 TrmpoTratEM |1
Ctd.orden a2 1IN Fe.inic extrema 14012013 ClAproy F
Ctd.rechazo |0 Apertura pl. 27 12,201 2| Clorden NE

Excepcion 02| = \MUEYOIFecha de apertura en el pasado
B1| = |Planificado de nuevo

e[ 2] | [][ > Soicitug pediao | B3¢

Figura 58: Acceso a la modificacion de una orden planificada

6.7.3. Lista de ordenes planificadas — MD16

Hasta ahora, para poder ver las ordenes planificadas creadas por el sistema se
debia acceder material por material. SAP nos permite una opcién para visualizar
todas las érdenes creadas que aun no hayan sido procesadas. Esto se consigue
mediante la transaccion MD16

Visualizar érdenes previsionales

Buscar ardenes previsionales via

O Material
O*ersidn fabricacidn
O Linea vers fabric.
O Elemento PEP

| Buscar |

Figura 59: Acceso a una lista que contiene todas las ordenes planificadas por el
sistema. Transaccion MD16
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Aqui visualizara todas las érdenes conjuntamente y se podra modificar, borrar
o ejecutar las érdenes que desee a la vez.

Visualizar érdenes previsionales

| Convertir en OrdFabr § Convertir en SolPed || Convertir en OrdProc |

Centro Esos [&)erida

Plan.nec. GE Generic MRP contr.

| Material IApenura Inic. extr. Fin-plan Cantidad orden IUn___IFu_ . ICIAlOrden previs. IC|.D__ ITIF'edldo cllemelPosménIHep__ I
12244 10122012 26122012 10.01.2013 15UN F Be02 ME 0 0
18478 10122012 26122012 07.01.2013 180UN F 6601 ME 0 0

Figura 60: Conversidon masiva de ordenes planificadas en solicitudes de pedido

6.8. VALIDACION SOLICITUD DE PEDIDO

Como se indico para el flujo de compras, una vez el planificador de necesidades
libere la orden planificada, se convertird en solicitud de pedido y deberd pasar
una primera validacion por parte del Responsable Nacional de Stock.

Para que el Responsable Nacional de Stock (RNS) sea capaz de visualizar todas
las solicitudes de pedido creadas y no tenga que ir buscando en el sistema uno
a uno se ha establecido un “job” o tarea interna dentro del sistema para que le
lleguen a su buzdn de entrada.

Una vez lleguen al buzdn de entrada, la misidn del RNS sera analizar la solicitud
para proceder a tomar la decisién de validar o no.

= &3 Entrada == =
&| Documentos na leidos 63 Workflow 1.407
ElC Eje__[Titulo | Status [Fecha creaci [Creadoal [i
‘ ik % Liberar solicitud de pedido 10063081 7 26122012 11:58:09
# Liberar solicitud de pedido 10053080 7 26122012 11:58:07

Mensaies de fecha 0

Figura 61: Inbox del validador de solicitudes de pedido para que este siga el
flujo de compras
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6.9. CONVERSION SOLICITUD DE PEDIDO EN ORDEN DE PEDIDO

El siguiente paso tras una validacién positiva de parte del Responsable Nacional de
Stocks es la creacion del pedido de compra. Para ello el pedido se debe asignar a
un proveedor con el cual se haya firmado previamente un contrato. Ese contrato
ya se encuentra en el sistema y automaticamente SAP vincula el pedido del articulo
al proveedor correspondiente.

El Responsable Nacional de Aprovisionamiento, al que le llegardn las solicitudes de
creacién de pedido de compra, las podra ir agrupando por proveedor de modo que
al proveedor no le llegue una solicitud de pedido por cada referencia, sino que en
un mismo pedido se incluyan todas las referencias a pedir.

Para ello se ha desarrollado una transaccion en SAP que agrupa todas las
solicitudes de pedido a un mismo proveedor. En la siguiente figura se pueden
observar tres érdenes de pedido creadas por el sistema informatico, una por
proveedor.

Si nos fijamos en la séptima columna de la figura encabezada con el titulo
“Sol.pedido”, vemos, por ejemplo, que para el proveedor ResMed, el sistema
informatico agrupa cuatro solicitudes de pedido diferentes (cuya nomenclatura es
100XXXXX) bajo un unico pedido (9500057327) que en el caso de ser validado en la
siguiente etapa del flujo de aprovisionamiento, seria la orden que le llegaria al
proveedor.

Creacidon automat.de pedido en base a solicitudes de pedido

Pedido  |CIPd|orgC|GCHContrate | Pos.|Solpedido | Pos.|L |5 |Texto de mensaje

Proveedor 4042532 MEDIPRO, S.L. - GRUPO EUCON

9400057324 £B ESHC E18 @ Pedido creado con éxito
QE00000290 140 10089700 10 @ Solicitud pedido convertida con éxito

Proveedor 4042552 MARTIN VECINO, S.L.

9500047326 FR ESHC E18 b5 @ Pedido creado con éxito
Q600000306 260 10069703 10 @ Solicitud pedido convertida con éxito

Proveedor 4504546 ResMed EPN LTD Espaiia

Q400057327 £B ESHC P02 ] @ Pedido creado con éxito
QE00000347 970 10089610 10 @ Solicitud pedido convertida con éxito
QEO0000347 970 100649611 10 @ Solicitud pedido convertida con éxito
QEO0000347 970 10069612 10 @ Solicitud pedido convertida con éxito
900000347 1240 10069621 10 @ Solicitud pedido convertida con éxito

Figura 62: Creacién automatica de ordenes de pedido en base a solicitudes de pedido
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Luego, el Responsable Nacional de Aprovisionamiento, es el encargado de
convertir las solicitudes de compra en drdenes de compra. Durante esta
conversion, el sistema internamente -que como hemos dicho tiene ya incluidos los
contratos vigentes con los proveedores- calcula el importe del pedido.

6.10. VALIDACION ORDEN DE PEDIDO

Aquellos pedidos que superen un determinado importe deberdn pasar una segunda
validacidn. Esta tarea es llevada a cabo por el Director de Compras.

Una vez se hayan cumplido todos los pasos necesarios, el sistema mandara
automaticamente la orden de pedido al proveedor.

6.11. RECEPCION DE MERCANCIAS

Pasado el tiempo de tratamiento del pedido por parte del proveedor, que se establece
por contrato en un niumero determinado de dias, éste llega al almacén principal (SELO)
desde el cual se emitié el pedido. Una vez el pedido esté en el almacén, se debe dar
entrada del pedido en el sistema informatico. Para ello el Responsable de Stock o de
Plataforma de dicho almacén emplearad la transaccién MIGO.

Una vez todos los materiales dentro de un pedido se hayan dado entrada al sistema,
este crearda automadticamente una orden de pago que pasara al Departamento de
Pagos para hacerlo efectivo, cerrando asi el flujo de compras.

Una ultima tarea que los Responsables de stock (RS) o de Plataforma (RP) deben hacer
es el movimiento de mercancia desde el almacén principal (SELO), receptor de los
pedidos, hasta el almacén secundario que dependa de él y tenga necesidad de
proveerse del material recepcionado en el pedido.

Para ello, como se explico en el capitulo 3, el nuevo flujo de compras tras la
implantacidon de la nueva herramienta, comprende una nueva etapa de planificacién
de necesidades de los almacenes secundarios a través de lo que se conoce como
“transporte primario”. Previamente el Responsable de abastecer los almacenes ha
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creado estos movimientos para que el sistema los considere a la hora de planificar las
necesidades del centro de trabajo.

Una vez el pedido se encuentre en el almacén principal, el Responsable debera enviar
los productos necesarios al resto de almacenes dependientes.
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CAPITULO 7: IMPACTOS DE LA
IMPLANTACION DEL SISTEMA DE
APROVISIONAMIENTO DE MATERIALES

7.1. IMPACTOS DE LA IMPLANTACION DEL SISTEMA DE
APROVISIONAMIENTO DE MATERIALES EN EL SOFTWARE DE LA
EMPRESA

La implantacion del sistema de aprovisionamiento de materiales en la empresa, aparte
de tener un impacto en la gestion de stocks, impacta directamente en otros
procedimientos que se aplican en la compaiiia.

7.1.1. Creacion de nuevos articulos en el sistema

La introduccién de la herramienta de gestidon para la planificacién de necesidades
modifica los procedimientos de creacidn de nuevos materiales en SAP.

En la actualidad para la introducciéon de un nuevo material, el solicitante que quiera
afadirlo como nueva referencia en su almacén debe rellenar un archivo en el que se
incluyen:

e Las caracteristicas del material como son su peso, volumen y dimensiones;

e Una breve descripcion del articulo;

e El proveedor que lo suministra asi como la cantidad minima de pedido, el
precio del producto;

e Su familia Hermes. Esta familia es una clasificacion interna que realiza el grupo
para poder gestionar todos sus activos de manera independiente;

e Laterapia en la que se va a emplear para asi poder vincular el nuevo material a
una ruta concreta en la que se encuentra trabajando el Personal Asistencial
experto en dicha terapia.

Entre todos los datos proporcionados hasta ahora no se encuentran los datos
referentes a la planificaciéon de necesidades de ese material, por lo que se debe hacer
un cambio en el procedimiento que se sigue en la actualidad para la creaciéon de
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nuevas referencias e incluir en las plantillas de creacién de materiales los pardmetros
necesarios para poder planificar el aprovisionamiento de estos materiales.

En los actuales pasos a seguir para la creacidon de nuevas referencias, como se hacia
hasta el momento, el solicitante debera rellenar los mismos campos descriptivos del
material antes de enviar el formulario de creacién al Responsable de Administracién
de Referenciales (RAR), que es el encargado de, finalmente, tras las comprobaciones
oportunas incluir la referencia del material de nueva creacién en el sistema.

La primera variaciéon respecto al procedimiento anterior es que previamente a que el
material sea incluido en SAP se deben introducir los valores requeridos para poder
hacer una correcta planificacion de necesidades. Para ello una vez el formulario sea
enviado por el solicitante de la inclusién, éste pasara por el Responsable Nacional de
Stock (RNS) para la inclusién de estos datos y su posterior validacion.

El Responsable Nacional de Stock hard el calculo de los parametros necesarios
basandose en las previsiones de demanda de las que dispone. Los datos que debe
introducir son los siguientes:

e Para materiales clasificados con demanda continua:
o Punto de Pedido
o Stock maximo
o Stock de seguridad
o Lead time del proveedor
e Paralos materiales con demanda discontinua o discreta:
o Lead Time del proveedor
o Stock de seguridad

Otros datos que son necesarios para poder ejecutar correctamente la planificacion de
necesidades son, la caracteristica de planificacién de necesidades y el tamafio de lote.
Estos dos valores dependen del tipo de demanda del material. De modo que para
materiales con demanda continua, su caracteristica de planificacidon serd siempre tipo
Z1 (planificacion con punto de pedido) y su tamano de lote se establecerd para
aprovisionarse hasta alcanzar el maximo nivel de stock (ZB).

Para los materiales con demanda discreta, por el contrario su caracteristica de
planificacion se establecera para realizar un pedido cuando surja una necesidad (PD) y
el tamario de lote se calculara de manera exacta (EX), lote a lote:

Tamano Lote = necesidad — stock disponible + stock de seguridad
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La complicacién con la que nos encontramos es que cada almacén tiene distintas
necesidades y por lo tanto cada parametro variara de unos centros de trabajo a otros.
Esto conlleva el cdlculo de cada uno de los pardmetros requeridos once veces, uno por
cada centro donde se va a aplicar el nuevo sistema de aprovisionamiento. A su vez el
Responsable de creacion de materiales deberd introducir el mismo nimero de veces el
material en el sistema variando para ello los pardmetros de planificacién, mientras que
en la actualidad como los datos no varian de un almacén a otro, la creacion se hace
mediante una plantilla que se copia para cada centro de forma automatica.

Para reducir la carga de trabajo tanto del Responsable Nacional de Stock como del
Responsable de Administracidon de Referenciales se ha propuesto que los datos sélo se
calculen para el centro de trabajo de donde proviene la solicitud de creacidon de
material, que es el almacén que tenia la necesidad de ese material y por lo tanto
donde se comenzara a usar mas inmediatamente.

Estos datos se copiardan en la plantilla de creacién del material, y se extenderan
automaticamente para todos los centros como se hacia hasta ahora. Consiguiendo de
este modo no cargar al responsable de inclusién del material en SAP con el trabajo de
crear el material repetidamente once veces, con las Unicas variaciones en sus
parametros de los datos de planificacion.

Como caracteristica de planificaciéon de materiales, el articulo se creara como No
Planificado (ND). Asi inicialmente no se incluira en la ejecucion de la planificacion a
pesar de que tenga todos los datos necesarios para su planificacién incluidos en el
sistema.

Una vez que se disponga de los datos de planificacion de materiales y la solicitud de
creacién de materiales esté validada por todos los agentes que previamente han sido
definidos por procedimientos internos de la empresa, el RAR podra incluir el articulo
en SAP y asignarle el cddigo numérico de cinco digitos que lo identifica y distingue del
resto de referencias.

Automaticamente el sistema envia un mensaje al solicitante de creacién del material
en el que le indica que el material ha sido creado y el cddigo que le identifica dentro
del sistema.

La segunda variacién en el nuevo procedimiento respecto al anterior viene una vez el
cadigo ya ha sido transmitido a su solicitante y es que a partir de ese momento es él, el
encargado de transmitir al resto de almacenes que el nuevo cddigo se encuentra en el
sistema. Al mismo tiempo debe cambiar la caracteristica de planificacién a Z1
(planificacién bajo punto de pedido) 6 PD (planificacién segun necesidad) segun
corresponda para que de ese modo el material se incluya en la planificacién de su
centro.
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El resto de Responsables de Plataforma o de Stock que reciben notificaciéon de la
creacion del nuevo cddigo tienen dos opciones:

e Si no tienen necesidad de ese nuevo material para cubrir sus necesidades,
dejaran el material definido sin planificacién, tal cual fue creado y no entrara
dentro de sus planificaciones.

e Si van a comenzar a usar el nuevo cédigo, para que el sistema comience a
gestionar su aprovisionamiento, deberdn entrar al sistema y modificar todos los
pardmetros de las pestafias de planificacion de necesidades de acuerdo a las
previsiones de demanda para ese articulo en su centro de trabajo.

A continuacién se muestra de forma esquematica un resumen de las principales
diferencias entre el procedimiento anterior y el que se debe seguir tras la
implementacién de la herramienta de planificacion.

PROCEDIMIENTOS
ANTIGUO ! NUEVO
1
SOLICITUD CREACION ' SOLICITUD CREACION
MATERIAL EN SAP | MATERIAL EN SAP
v I: v
FORMALIZACION ! FORMALIZACION
SOLICITUD (RAR) ; SOLICITUD (RAR)
1
v | v
VALIDACION ! CALCULO DATOS
SOLICITUD ! MRP
i v
v 1
i VALIDACION
CREACION MATERIAL : SOLICITUD
1
v ! X
RECEPCION | CREACION MATERIAL
SOLICITANTE NUEVO 1
CODIGO 1
i Y
; RECEPCION CAMBIO
; SOLICITANTE NUEVO > CARACTERISTICA DE
; cODIGO PLANIFICACION
i v
! COMUNICACION
! CODIGO A OTROS
! CENTROS
: _________ e e
v v

Figura 63: Comparacion de los procedimientos de creacién de materiales previo y

MANTENER SIN
PLANIFICACION

CAMBIO CARACTERISTICA
DE PLANIFICACION Y
CALCULO PARAMETROS

posterior a la planificacion automatica de necesidades
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A simple vista, comparando ambos esquemas, el cambio de procedimiento va a
provocar un aumento en la carga de trabajo de todas las personas que intervienen en
el flujo de creacién de referencias.

Para poder calcular esta nueva carga de trabajo de todos los implicados en este nuevo
flujo se ha establecido que como media al mes se crean 15 nuevos materiales de
aquellos que se van a incluir en la planificacién de necesidades, es decir, articulos
clasificados dentro de los grupos de mascarillas, consumibles, accesorios o repuestos.

A continuacidén se va a analizar el tiempo afiadido a cada encargado de las tareas que
aparecen en el nuevo flujo.

Los Responsables de Plataforma (RP) o Stock (RS), que son los encargados de realizar la
solicitud de los materiales nuevos que necesitan para cubrir sus necesidades, veran
incrementar su dedicaciéon de dos modos diferentes segln sean el solicitante o no.

En caso de ser el solicitante, el tiempo invertido en crear la solicitud no variara
respecto a su dedicacién previa a cambiar el procedimiento, ya que los datos que
deben de introducir para el material no incluyen los de la planificacién. En su caso, su
trabajo aumentara al tener que realizar la comunicacidn al resto de responsables de
otras plantas de la existencia del nuevo cddigo. También tendran que entrar al sistema
para cambiar el material e incluirlo dentro de la planificacidon de aprovisionamiento de
su centro, es decir cambiar su caracteristica de planificacion de ND, no planificado, a la
caracteristica que le corresponda.

El tiempo extra invertido en esta tarea se considera minimo ya que la comunicacién se
envia a una lista de distribucidén a través de un email estandar en el que lo Unico que
hay que afiadir es el nuevo cédigo. Los parametros que definen la planificacién de ese
material para la planta del solicitante son los calculados por el Responsable Nacional
de Stock por lo que ya se encuentran incluidos en el sistema, solo deberd acceder al
sistema para cambiar la caracteristica de planificacion, lo que supone un tiempo
despreciable.

Si no se trata del solicitante sino de los Responsables de Plataforma (RP) o de Stock
(RS) del resto de plantas se podran dar dos casos:

e La planta no requiera el empleo del nuevo material. En este supuesto, el
Responsable de Planta recibird la comunicacion de la existencia del nuevo
cddigo pero ya que no lo necesita para la actividad de su planta, no realizara
ninguna accion, por lo tanto no afectara a sus tareas y su tiempo invertido serd
nulo.

e Sila planta quiere hacer uso del nuevo material, el Responsable de la planta en
cuestién deberd recalcular todos los parametros de acuerdo a sus propias
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previsiones futuras para asi incluirlos en el sistema, ya que el material creado
poseia los valores de los pardmetros de la planta que habia solicitado la
creacion. Esta tarea es nueva en el procedimiento modificado tras la
implantacion de la nueva herramienta y es la tarea que mds va a repercutir en
el tiempo de trabajo de los Responsables de Plataforma y de Stock en cuanto a
lo que inclusién de materiales se refiere, ya que tendran que dedicar un tiempo
aproximado de 10 minutos por material nuevo que quieran incluir en sus
planificaciones de necesidades.

Otra figura implicada en el nuevo flujo de creacién de materiales y que va a ver
incrementada su carga de trabajo es el Responsable Nacional de Stock (RNS). Hasta
ahora el RNS no estaba implicado en el flujo normal de creacidn de materiales a no ser
que fuera él mismo el que hiciese la solicitud a nivel nacional de creaciéon de un nuevo
material.

Con el flujo establecido para incluir materiales en el sistema a partir de la
implementacién de la herramienta de planificacion, el RNS entra directamente en el
flujo, por un lado, para incluir en la plantilla de creacién de articulos los datos
necesarios para planificar el material en cuestidn y, por otro, para validar la solicitud
de creacion. El tiempo estimado que le llevaran estos cdlculos serd de 10 minutos por
nueva referencia.

Por ultimo, en el flujo también interviene el Responsable de Administracion de
Referenciales. Como se ha explicado anteriormente, esta figura crea una plantilla
comun para todas las plantas de modo que al incluirla en el sistema se copie de forma
automatica para cada uno de los almacenes.

El hecho de que se haya decidido que sean los propios Responsables de Plataforma vy
de Stock los que modifiquen los datos para sus respectivos almacenes es para que el
Responsable de Administracién de Referenciales no tenga que crear de forma
independiente el material en cada uno de los once almacenes en los que se va
implementar la planificaciéon de necesidades. Si tuviera que crear el material
separadamente para cada almacén, su dedicacién a la inclusién de articulos se
multiplicaria por once por lo que seria inviable ya que el tiempo medio estimado que
tarda en crear un material en para una planta es de 15 Minutos.

A continuacidn se muestra una tabla comparativa del tiempo estimado de capital
humano invertido en la creacién de materiales antes y después de la implementacién
de la nueva herramienta.
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. TIEMPO DE <
ACCION RESPONSABLE EJECUCION ACTUAL TIEMPO DE EJECUCION MRP

RMT SOLICITUD CREACION RP/RS 5 5
E ARTICULOS SOLICITANTE
2 -

DEFINICION DATOS MRP RNS 0 5'

o
(</E) CREACION ARTICULO RAR 15' 15'
% | creaconbELNUEVD | _RPIRS 0 "
n ARTICULO SOLICITANTE
o .
% MODIFICACON DATOS MRP RP/RS 0 5'

Tabla 19: Comparativa del tiempo invertido en la creacién de materiales, antes y
después de la implementacién de la herramienta

Se puede observar que hay un incremento del tiempo total dedicado a la creacién de
un material, ya que se deben calcular los parametros que van a ser esenciales para la
planificacion de necesidades del nuevo material.

Con estos datos podemos estimar la carga de trabajo adicional al mes de los actores
que intervienen en la creacién de materiales o RMT. Este tiempo mensual adicional se
calcula en base a una media de 15 nuevas referencias creadas al mes.

Tool Accion RESPONSABLE Min adicional mes
CREACION E p
S ,
NUEVOS 2 DEFINICION DATOS MRP RNS 75
% Creacion vistas de almacen por centro RAR o'
15

%)

Modificacién datos MRP del nuevo material RP/RS 50'

Tabla 20: Tiempo mensual adicional dedicado a la creacién de materiales

Se estima una carga de trabajo de 75 minutos extra para el Responsable Nacional de
Stock (RNS) y 50 minutos para cada uno de los Responsables de Plataforma o de Stock
gue operan en cada centro de trabajo.

Estos calculos son estimaciones para poder comprobar que, en el peor de los casos, la
intervencion de estos trabajadores en la creacién de materiales es compatible con el
resto de tareas que llevan a cabo. En realidad se estima que estos tiempos sean
menores ya que la mayoria de los materiales creados en una delegacién no son
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necesarios en las otras, no teniendo asi los RP y RS que modificar ni calcular ningun
pardmetro nuevo de planificacién de necesidades.

7.1.2. Precision en los datos de stock reales

La veracidad de los datos del stock que se tiene en cada momento es vital para que la
planificacion de materiales que el sistema realiza sea lo mds precisa posible y no se
incurran en problemas de rotura de stock o sobrestock en los almacenes de VitalAire.

Es por este motivo por lo que se requiere el correcto uso de los terminales de los que
dispone la empresa. Como se expuso en el capitulo cuarto, estos terminales son
lectores que ayudan, a los responsables de mantener el control sobre los almacenes, a
conocer en todo momento la localizacién de los bienes que posee la empresa, ya estén
estos en los almacenes o en el domicilio de un paciente.

Para que esto sea posible es necesaria la sincronizacion diaria de los terminales con el
sistema. Actualmente no se dispone de receptores que permitan el volcado
automatico, en tiempo real, de la informaciéon que contiene el terminal a la base de
datos, sino que estd sincronizacién se debe realizar a través de lo que se denomina
“cuna”, un aparato al que se conecta el terminal y que transmite la informacién
contenida en el mismo a la base de datos de la empresa, almacenada en el software
SAP.

Esto hace que la informacién no se registre instantdaneamente, sino que se actualice
con unas horas de retraso desde que el material efectivamente sufre variacidn, ya sea
en su localizacidn o en su nivel de stock.

A pesar de esta demora, la sincronizacion debe realizarse diariamente por todos los
técnicos que disponen de un terminal para que la planificacion de materiales se pueda
llevar a cabo de la forma mas fiable y eficiente posible.

La ejecucion de la herramienta de planificacidon de necesidades de forma general, a no
ser que el responsable de almacén detecte que haya nuevas necesidades destacables a
lo largo de la jornada laboral, se hara diariamente al principio del dia, por lo que todos
los terminales se deberan sincronizar antes de este momento.

Se establece como norma la sincronizacidon de los terminales, al finalizar la jornada
diaria para asi disponer de esa nueva informacién en la ejecucién de la planificacion
del dia siguiente.
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7.1.3. Packs de alta de pacientes

Un pack de alta de paciente es un conjunto de materiales que genéricamente se
asocian a cada una de las terapias a las que VitalAire da servicio.

De este modo, cuando el centro de atencién al paciente recibe una llamada para
comenzar a prestar un servicio, se asocia el nuevo contrato de paciente creado con un
pack que se adecua a la prescripcién médica.

Una vez se crea el contrato, se incluye el nuevo paciente en la planificacidon de rutas
para que el Personal Asistencial se desplace al domicilio, le instale el equipo, le
proporcione los accesorios necesarios y le dé una correcta formacion del uso del
equipamiento.

Actualmente los packs que estdn incluidos en el sistema incluyen consumibles,
accesorios y mascarillas cuya tasa de uso es la mas elevada. El hecho de que sea un
material concreto el que se incluya en el pack hace que en el momento en el que se
crea un nuevo contrato, el sistema registre la nueva necesidad y esta
automaticamente entre en la planificacion.

El problema se da en algunos materiales, como por ejemplo las mascarillas, de las que
no se puede establecer de antemano cudl se va a entregar a cada paciente, pues se le
debe entregar de todo el surtido con el que cuenta la empresa aquella que mejor se
adapte a su fisionomia.

Si en los packs se mantiene el material de mayor consumo y finalmente al paciente se
le entrega otro, cuya adaptabilidad se estima sea mejor, el sistema ya habria
planificado la necesidad. Por lo tanto, dependiendo de los niveles de stock se podria
haber generado una solicitud de compra que finalmente no se requeria puesto que la
entrega del material inicial incluido en el pack no se habria llegado a llevar a cabo,
pudiendo esto causar un sobrestock que aumentaria el valor de almacén.

Para evitar estas situaciones en las que la herramienta planifique necesidades de
materiales incluidos en los packs de la primera instalacién de un paciente que
finalmente no se van a entregar, se decide modificar todos los packs y poner
elementos genéricos de tal forma que no se haga ninguna planificaciéon previa en la
primera visita al paciente, sino que se haga en futuras visitas cuando ya se conoce cudl
es el material que mejor se adapta a sus necesidades.

De este modo, la planificaciéon de estos materiales de primera instalacién se hace con
un dia de retraso respecto a la entrega real pero asi nos aseguramos que no se va a dar
sobrestock. Las referencias de las que hablamos, de las que puede haber un surtido
con gran variabilidad, son por lo general mascarillas o consumibles con mucho
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consumo y que poseen un stock de seguridad amplio para no caer en rotura de stock
por lo la planificacion con retraso de un dia no va a causar por si misma rotura.

En la siguiente tabla se muestra un pack de alta de paciente para un tratamiento de
CPAP, en el se incluyen todos los elementos que se le deben entregar al paciente. Se
puede ver como el equipo ya aparece como uno genérico pero la mascarilla y el
circuito paciente que se declaran se deben entregar al paciente aparece como un

material concreto y codificado.

Pack Denominacién Pos. Material Denominacion
100005492|CPAP 120| 200005747 |CPAP GENERICA
100005492|CPAP 130 12594 CIRC. PACIENTE - CPAP 1,8 M 285P5064
100005492|CPAP 140 11942 MASC.NASAL CPAP F&P HC405U 2BURB.

Tabla 21: Pack de alta de paciente con materiales codificados

En la actualidad para este pack concreto el circuito paciente no es necesario entregarlo
puesto que los nuevos equipos que se adquieren ya lo incluyen. En este caso, de no
cambiarlo, el sistema generaria tantas necesidades como nuevos pacientes de esta
terapia haya, creando solicitudes de pedido para ser capaces de hacer frente a esta
demanda, pero esos materiales no se entregarian al paciente y quedarian almacenados
con el consiguiente riesgo de pérdida por quedar obsoletos.

Para que esto no ocurra se han revisado cada uno de los packs de primera instalaciéon
creados en el sistema. En el que estdbamos analizando, por ejemplo, se retira el
circuito paciente, pues no se va a entregar y se crea un cédigo de mascarilla genérica,
sabiendo de este modo los técnicos que deben entregar una mascarilla al paciente
pero deberdn analizar cual de todas las que se disponen va a ser mas adecuada para el
paciente que estén tratando.

Pack Denominacién Pos. Material Denominacion

100005492 (CPAP 120| 200005747 |CPAP GENERICA
100005492|CPAP 200005733[MASCARILLA GENERICA

Tabla 22: Pack de alta de paciente modificado con materiales genéricos
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7.2. IMPACTO EN LA CARGA DE TRABAJO DE LOS IMPLICADOS EN LA
PLANIFICACION DE NECESIDADES

Como se ha tratado de explicar a lo largo de este Proyecto Fin de Carrera, la
implementacién de la herramienta de planificacion de necesidades va a provocar gran
impacto ya no sélo en la gestion de stock, cuyo efecto es el mds directo y evidente ya
gue se modifica el flujo de aprovisionamiento, sino también en otros procedimientos y
flujos explicados en el apartado anterior.

Todas estas modificaciones en la gestidn tradicional de la empresa hacen que las
tareas de los implicados en la planificacion de materiales cambien y con ellas la carga
de trabajo dedicada a completarlas.

Es importante conocer la variacién de esta carga de trabajo, ya que la finalidad de la
implantacion de la nueva gestion de materiales a través del médulo MM de SAP, es
buscar eficiencias en la gestidn de stocks, eliminando la dependencia que existia en la
experiencia de los Responsables de Plataforma y Stock. Con esta eficiencia se trata de
que el capital humano sea capaz de realizar labores de analisis y planificacion que
ayuden a la gestion de las existencias de la empresa empleando para ello menores
tiempos de los que empleaban hasta ahora.

Para calcular cudles van a ser estas eficiencias, previamente a la implantacion de la
planificacion de necesidades en el software de la empresa, se han tratado de estimar
las variaciones de la carga de trabajo de todos los implicados en el nuevo flujo de
aprovisionamiento.

7.2.1. Responsables de Plataforma y Responsables de Stock

En la siguiente tabla podemos observar una estimacion de la variacién de los tiempos
dedicados a cada una de las tareas incluidas en el flujo de compras por parte de los
Responsables de AlImacén.

Laura de Francisco de la Torre 149



Capitulo 7: Impactos de la Implantacién del Sistema de Aprovisionamiento de

materiales
TIEMPO DE TIEMPO EJECUCION
TRANSACCION ACCION RESPONSABLE FRECUENCIA | EJECUCION "AS IS" MRP "TO BE" MES
MES (min) (min)
COMPROBACION FiSICA ALMACEN RP/RS DIARIA 500 360
ME5IN CREACION SOLICITUD DE PEDIDO RP/RS DIARIA 160 0
MDO01 EJECUCION MRP RP/RS DIARIA 0 10
ZMDO7 ANALISIS DATOS RP/RS DIARIA 0 60
LANZAMIENTO SOLICITUD DE
MD14 COMPRA RP/RS DIARIA 0 40
Subtotal 660 470
MIGO RECEPCION DEL PEDIDO RP/RS - 16 16
MB1B MOVIMIENTO MATERIAL EN UN SOLO RPIRS SEMANAL 2 0
PASO
PLANIFICACION TRANSPORTE
ME21 PRIMARIO ENTRE ALMACENES RP/RS MENSUAL 0 116
Subtotal 45 132

Tabla 23: Variacion de los tiempos del flujo de compras con la implantacion de la
herramienta de planificacion

Esta tabla contiene en la primera y segunda columnas la transacciéon que se emplea en
SAP vy la definicion de la tarea que se lleva a cabo con dicha transaccién. Las siguientes
dos columnas nos muestran los responsables de dichas tareas y la frecuencia con la
qgue se deben realizar. Finalmente, la quinta y sexta columna nos informan de los
tiempos mensuales que se estima sean necesarios para completar las tareas antes y
después de la implantacién del aprovisionamiento de materiales en SAP.

Como se observa en esta primera etapa de implementaciéon de la herramienta
estudiada en este proyecto, los afectados primordialmente son los Responsables de
Plataforma y Responsables de Stock de los distintos centros, ya que el flujo para el
lanzamiento de solicitudes de pedido y la recepcidn y tratamiento del pedido se ven
ampliamente modificados.

En la tabla 20 podemos ver que el tiempo dedicado a las tareas previas al lanzamiento
de la solicitud de compra se reduce en 190 minutos mensuales para cada uno de los
Responsables encargados de llevarlas a cabo. Para ello se ha calculado que, como
media al mes, se realizan 40 pedidos por centro, de aquellos materiales, consumibles,
accesorios, mascarillas y repuestos incluidos en la planificacién de necesidades de
materiales.

La diferencia primordial en los tiempos dedicados a estas tareas se encuentra en que la
planificacion de necesidades nos muestra la situacién de los niveles de stock para cada
material, reduciendo asi el tiempo empleado en comprobar los almacenes para
considerar si se debe o no comprar material. Anteriormente a la existencia de la
herramienta en la compaiiia, era necesaria la comprobacién fisica de los almacenes
pues no se disponia de ningun informe que nos permitiera conocer el estado del
almacén.
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Tras la implementacién de la herramienta de planificacion de materiales, la
comprobacién fisica de los almacenes se reducira en gran medida, pues el sistema nos
muestra como se encuentran los centros y sélo al principio, durante la depuracién de
errores, sera necesario comprobar si los datos del sistema se ajustan a los niveles de
stock reales.

Otro de los cambios fundamentales en esta primera etapa del flujo de compra aparece
durante la creacién de la solicitud de compra. Tradicionalmente esta solicitud era
manual, debiendo el responsable incluir en ella todos los datos necesarios para el
aprovisionamiento de los almacenes. Entre estos datos se encontraba el material a
pedir, la cantidad, el centro receptor, el responsable de validar el pedido para que asi
la solicitud siguiese el flujo de compras, etc. La introduccién manual de todos estos
datos llevaba asociado un elevado riesgo de error que, como vimos anteriormente
gueda eliminado con la planificacion de materiales.

La nueva herramienta nos propondrd la solicitud de compra de cada material
incluyendo en ella la cantidad a pedir, por lo que el responsable del aprovisionamiento
se limitard a analizar las cantidades y fecha de entrega de la solicitud y a ejecutarla si lo
cree conveniente, pero todos los datos para que la solicitud siga su curso en caso de
ser lanzada son internamente incluidos por el sistema.

Los Responsables de Plataforma o Stock también ven sus labores modificadas tras la
recepciéon del pedido. En este caso, con la nueva herramienta, se estima que su carga
de trabajo se incremente en 87 minutos mensuales. Este incremento se debe a que es
conveniente hacer una planificacién previa de movimiento de mercancias entre el
almacén principal y aquellos almacenes secundarios que dependen de él.

El nuevo flujo de compras incluye lo que se denomina “transporte primario”. Con este
tipo de movimiento, el planificador de necesidades establece la cantidad de qué
materiales se deben enviar, mensualmente del almacén principal, que es desde el cual
se realiza la solicitud y recepciona el pedido, a los distintos almacenes secundarios
pudiendo asi anticiparse a la necesidad de estos almacenes secundarios y cursar la
orden al proveedor para no tener déficit de stock.

Se estima que al mes se hagan 29 transportes entre cada centro principal y los
secundarios que dependen de él. En registrar cada uno de los “transportes primarios”
en el sistema se tarda una media 4 minutos mientras que el movimiento sin
planificacion que se hacia previo a la planificacion de necesidades y que se conoce
como “transporte en un solo paso” se estima que se tarde en registrar 1 minuto.

De la observacidon de la tabla se colige que hay una variacién total del tiempo
empleado por cada uno de los Responsables de Plataforma (RP) y los Responsables de
Stock (RS) en el flujo de compras y de recepcion del pedido de 103 minutos mensuales
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menos dedicado a estas tareas. Esta valor supone una reduccidn del 15% de dedicacién
a estas labores.

La inclusién de nuevos materiales en la base de datos de la empresa también afectaba
a la carga de trabajo de los Responsables de Plataforma y Responsables de stock.
Como ya se calculé en el apartado dedicado a la creacién de materiales, se ha
estimado que como media 15 nuevos materiales son incluidos en el sistema cada mes.
Esto supone una carga de trabajo de 50 minutos adicionales para los Responsables de
los almacenes.

CREACION

NUEVOS Tool Accion RESPONSABLE Min adicional mes

15 SAP Modificacion datos MRP del nuevo material RP/RS 50'

Tabla 24: Tiempo adicional de RP y RS dedicados a la creaciéon de materiales

Una vez analizadas todas las tareas donde los Responsables de los almacenes van a
sufrir modificaciones en sus cargas de trabajo, obtenemos la siguiente reduccion de
tiempo:

TIEMPO DE EJECUCION | TIEMPO DE EJECUCION MRP MES | REDUCCION TIEMPO
ACTUAL MES (min) (min) TOTAL

Tabla 25: Reduccién de la dedicacidn de los responsables de almacén gracias a la
implantacion de la herramienta de planificacidon

Cabe destacar que esta estimacion de reduccidon del 7,5% del tiempo dedicado al
aprovisionamiento de los almacenes es calculado para cada responsable de almacén.
La empresa cuenta con al menos un Responsable de Plataforma o un Responsable de
Stock en cada uno de los almacenes en los que se va a ejecutar la herramienta, esto
son los 11 almacenes principales repartidos por todo el territorio espafiol, por lo que la
reduccion mensual total en tiempo de capital humano que se va a conseguir en la
empresa es de 583 minutos mensuales. Tiempo que se podra dedicar a otras tareas de
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almacenamiento, como la correcta identificacidén y distribucién de los materiales en los
almacenes.

7.2.2. Responsable Nacional de Stock

En esta etapa del proyecto de implantacion del sistema de gestién de materiales en
SAP, las tareas del flujo de aprovisionamiento llevadas a cabo en el Departamento de
Compras no se ven afectadas, ya que se pretende llevar un detallado control de las
ordenes planificadas lanzadas por el sistema y, consiguientemente, no se desea
eliminar ninguna etapa de validacidon para conseguir que este control sea lo mas
exhaustivo posible.

En el apartado 7.1.1. se detalld la nueva tarea que el Responsable Nacional de Stock
(RNS) adoptaria tras la implementacion de la herramienta de planificacion. Esta nueva
tarea consiste en el célculo de todos los parametros necesarios para la planificaciéon de
necesidades de un nuevo material creado en el sistema. Esta nueva tarea supone un
incremento de su carga de trabajo mensual en 75 minutos.

Tool Accion RESPONSABLE Min adicional mes

CREACION

NUEVOS DEFINICION DATOS MRP RNS 75

RMT

Tabla 26: Tiempo adicional mensual del RNS en la creacion de materiales

Ademds de esta nueva tarea de obtencidon de datos para la planificacién de
necesidades que el RNS tiene que afadir a sus labores, deberd incluir una nueva tarea
cuya frecuencia es mensual y que consiste en comprobar que todas las modificaciones
gue se hayan realizado en los parametros de planificacién de necesidades por parte de
los Responsables de Almacén estén dentro de los rangos permitidos. Para ello, se
dispone de una herramienta que nos mostrara la fecha de modificacion de los
parametros y el parametro modificado. Esta nueva tarea se estima apenas tendrd una
duracién de 5 minutos mensuales.

Durante esta primera fase de implementacion del proyecto de planificaciéon de
necesidades, el Responsable Nacional de stock vera por tanto incrementado su tiempo
de dedicacidn en 80 minutos mensuales.
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En una segunda etapa, tras la comprobacién el correcto funcionamiento de la
herramienta y el conocimiento de las tareas por parte de los implicados sea total, se
pretende eliminar la validacion previa a la conversidn de la solicitud de pedido (PR) en
orden de pedido (PO) quedando por tanto la carga de trabajo del Responsable
Nacional de Stock reducida en 80 minutos mensuales como se ve en la siguiente tabla:

TIEMPO DE .
TRANSACCION ACCION RESPONSABLE | FRECUENCIA| EJECUCION ACTUAL TIEMPO DE EJEC.UCION
. MRP MES (min)
MES (min)
ME54N (Inbox) VALIDACION PR RNS DIARIA 80 0
CONVERSION
MES57N PR EN PO COMPRAS DIARIA 80 80
ME28 VALIDACION PO DC DIARIA 32 32
Subtotal 192 112

Tabla 27: Variacion de la carga de trabajo del Departamento de Compras con el nuevo
flujo de aprovisionamiento

Considerando, por un lado, el incremento de tiempo producido por la nueva tarea que
el RNS tendra que asumir durante la creaciéon de materiales y, por otro, la reduccién
gue se aplicard de 80 minutos a su carga laboral debido a la eliminacién de la etapa de
verificacion y validacion de solicitudes de pedido, obtenemos que la carga de trabajo
del Responsable Nacional de stock apenas sufren una variacién de 5 minutos
mensuales menos tras la implementacion de la herramienta de planificacién. Estos 5
minutos seran contrarrestados con el andlisis de variaciones en los parametros de
planificacion de necesidades que el RNS deberd afiadir a sus tareas. El RNS sufre una
variacion de sus responsabilidades pero sin modificacién de su carga laboral.

7.3. IMPACTO DE LA PLANIFICACION DE NECESIDADES SOBRE EL
VALOR DE STOCK INMOVILIZADO

Uno de los grandes y mas importantes impactos que el nuevo sistema de
aprovisionamiento va a provocar en la empresa, es la reduccién del valor de stock
inmovilizado.
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Desde la Direccién de la empresa VitalAire, se presta gran atencién a este aspecto. El
valor del stock almacenado no puede superar por normativa interna los 780.000 euros
en el total de los almacenes con los que cuenta la compafiia. Este valor ademas de los
materiales incluidos en el analisis de aprovisionamiento de materiales que se incluye
en este Proyecto, que como recordamos son mascarillas, consumibles, accesorios y
repuestos, incluye otros materiales definidos como “no estocados” en los que se
incluyen material de papeleria, equipamiento del personal de VitalAire, etc. Es decir,
materiales no destinados al cumplimiento de la prescripcién de los pacientes.

El valor limite establecido por la direccidon de la empresa, en la actualidad se cumple
con dificultades, pues la mayoria de los almacenes tienen gran cantidad de materiales
sobrantes u obsoletos. A su vez, al no disponer de una herramienta de gestién que nos
muestre de forma actualizada cual es el estado de los almacenes y las necesidades
futuras, ya sean estimadas o reales, los Responsables de Stock o Plataforma se deben
basar en su propia experiencia a la hora de realizar pedidos. En las solicitudes de
compra que realizan, tienden a pedir mas de lo que realmente seria necesario para
cubrirse de una posible rotura de stock debido a un incremento de la demanda.

Por todas estas causas, los almacenes tienen un valor ligeramente superior o muy
ajustado al limite establecido por la empresa. Con la herramienta de planificacion de
las necesidades que proporciona SAP y cuya implementacién se estd estudiando en
este Proyecto Fin de Carrera se pretende reducir el valor del stock almacenado.

Como se explicé en el capitulo 5, donde se analizaban los datos necesarios para el
calculo de las necesidades, se establece en cada almacén un stock maximo para cada
uno de los materiales empleados en ellos. De este modo, se limita la compra de
articulos a ese valor limite.

Atendiendo a estos valores de stock maximo calculados en cada uno de los centros y
suponiendo que los almacenes estuvieran completos hasta alcanzar estos valores para
todas y cada una de las referencias, obtendriamos un valor de stock inmovilizado de
274.049€. En la siguiente figura se puede observar un fragmento de la hoja de célculo
donde se han realizado las operaciones necesarias para la obtencion del valor de stock
inmovilizado.
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VALOR Stock MRP
Material Description Precio ESPANA | Merida [Caceres Burgos [Manresa| Lugo | Silvota | Almeria | Sevilla |Malaga|Valencia| Murcia
19653(FILT.ENTRADA MONNAL T50(X10)KY 690300 2,25 & 0 0 0 5 0 0| 0 0| 0 0 0
19668(FITRO HUMIDIF.CLEAR-THERM+HMEF 3,219 32 0 0 32 0 0 0| 0 0| 0 0 0
19687|MASC. CONFORT GEL BLUE SE S 1070070 39,5 198 0 0 198 0 0 0 0 0 0 0 0
19688(MASC. CONFORT GEL BLUE SE M 1070069 39,5 474 0 0 356! 119 0 0 0 0 0 0 0
19689|MASC. CONFORT GEL BLUE L SE 1070068 39,5 79 0 0 79 0 0 0 0 0 0 0 0
19801(TUBO ADULTO TRAMPA AGUA PVC (x10) 13,44 40 0 0 0 0 0 40| 0 0| 0 0 0
19803 TRANSF. ISLEEP 25 90W 3990 74,25 594 149 0 0 0 0 0| 0 297 149 0 0
19871(CODO RESPIRATORIO SWIVEL ELBOW (x1f 2 16 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0 4
19884(MASC.NASAL FLEXIFIT-405 S/M 1BURB. (X2 18,75 3000 0 0 0 675 956! 563| 113 0 244 0 450!
19885(MASC.NASAL FLEXIFIT-405 M/L 1BURB.(X2(| 18,75 713 0 0 0 356! 0 0 0 0 0 0 356
19911(ELECTR. VITALGUARD KITTYCAT 4203 7022 0,9125333 387 183 72 86! 19 0 0| 2 0| 12 13 0
19922(MASC. NASAL RESPIREO PRIMO SML (x5) 15 495 0 0 0 315 0 0| 0 0| 0 30! 150
19923(MASC. NASAL RESPIREO PRIMO MED (x5 15, 1125 0 0 60, 690 0 0 0 0 0 90 285
19925(MASC. NASAL RESPIREO PRIMO LG (x5) 15 630 0 0 45! 450 0 0 0 0 0 60 75
20032(FUENTE ALIMENT.SEQUAL CC 5942-SEQ 108 432 216 0 0 0 0 0| 0 0| 0 216 0
20161|CARGADOR COCHE FREESTYLE PW022-2 119 238 0 0 0 0 0 238 0 0| 0 0 0
20174|MASC. PEDIATRICA PIXI EUR3 61032 112 224 0 0 224 0 0 0 0 0 0 0 0
20176(Circuito monal doble rama 5009 17,5 35] 0 0 0 0 0 0 35, 0 0 0 0
20612(MOD.COLUMNAS ECLIPSE 2&3 SQ5494-SE| 403,66 1615 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1615 0
20618(JUNTA GOMA EXT. ECLIPSE 2 4106-SEQ 2,77 6 0 0 0 0 0 0| 0 0| 0 6 0
21021|NEBULIZ.SIDESTREAM PLUS 1092001 15 30 0 0. 0. 30 0. 0| 0. 0| 0. 0 0
274049| 51665 | 17510 | 16250 | 26728 | 20746 | 28835 7699 15579 | 28776 | 33215 27046

Tabla 28: Valor de stock de los almacenes suponiendo estan llenos hasta alcanzar el

stock maximo de cada referencia.

Para calcular este valor de stock se ha empleado la siguiente expresion:

11 n
Stock inmovilizado = z Z P MS;;

i=1j=1

Donde i es el almacén y j es el material. P hace referencia al precio de cada material y

MS al stock maximo definido previamente para cada almacen.

Pero este valor tan ajustado de stock no se puede alcanzar debido principalmente a

dos razones:

1.

La actividad de la empresa no comienza con la implementacién de la nueva
herramienta, sino que el establecimiento de esta herramienta es una mejora a
la gestién que ya se viene realizando desde que comenzd la andadura de
VitalAire.

De este modo, los almacenes no comienzan con un nivel de stock nulo para
todas las referencias abasteciéndose solo de aquellas que se estiman se van a
emplear. Los almacenes ya estan abastecidos tanto de referencias que en la
actualidad se emplean como de aquellas que se han dejado de usar y por lo
tanto son obsoletas. Muchas de estas referencias obsoletas se mantienen en
los almacenes ya que hay pacientes acostumbrados a ciertos equipos y
consumibles que a pesar de ser obsoletos y cuya compra ha cesado, desean
emplearlos pues se han hecho a ellos y les resulta comodo para continuar con
su tratamiento.
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Debido a estos stocks ya presentes en la empresa, se recalcula el valor del stock
inmovilizado siguiendo los siguientes pasos:

a) Extraemos de la base de datos el valor de stock de los almacenes. Este valor

se ha obtenido tras la actualizacion de los datos en el sistema con los
valores obtenidos en uno de los cuatro inventarios anuales, en nuestro caso
el llevado a cabo en el mes de marzo. De este modo se obtienen datos mas
fiables.
Esta extraccidon nos ha dado como resultado un valor de stock de los
materiales incluidos en la planificacion de materiales de 576.335€. A
continuacion se muestra un ejemplo de la hoja de cdlculo Excel donde se ha
obtenido este valor. Para calcularlo, se ha extraido el valor de stock por
cada almacén y se ha totalizado para conocer el total de stock inmovilizado
en la empresa.

Material Description Precio ESPANA Merida Caceres Burgos Manresa Lugo Silvota Almeria Sevilla Malaga Valencia Murcia
19653|FILT.ENTRADA MONNAL T50(X10)KY 690300 2,25 154 0| 0| 0| 14 0| 0| 140 0| 0| 0| 0
19668|FITRO HUMIDIF.CLEAR-THERM+HMEF 3219 222 0 0 222 0 0 0 0 0 0 0 0
19687|MASC. CONFORT GEL BLUE SE S 1070070 39,5 435 198 0| 158 0| 0| 0| 0 0| 0 0| 79
19688|MASC. CONFORT GEL BLUE SE M 1070069 39,5 395 198 0| 119 0| 0| 0| 0 0| 0 0| 79
19689|MASC. CONFORT GEL BLUE L SE 1070068 39,5 316 198 40| 79 0| 0| 0| 0 0| 0 0| 0
19801|TUBO ADULTO TRAMPA AGUA PVC (x10) 13,44 67 0| 0| 0| 0| 67 0| 0| 0| 0 0| 0
19803| TRANSF. ISLEEP 25 90W 3990 74,25 1782 594 0 0 0 149 149 0| 817| 0| 0| 74
19871|CODO RESPIRATORIO SWIVEL ELBOW (x1{ 2| 31 2| 14 0| 0| 0| 0| 0 0| 0 0| 14
19884|MASC.NASAL FLEXIFIT-405 S/M 1BURB. (X2( 18,75 3017 0| 0| 0| 1031 79 501 131 0| 525 0| 750
19885|MASC.NASAL FLEXIFIT-405 M/L 1BURB. (X2(| 18,75 2231 0| 0| 0| 1463 0| 0| 0| 0| 0 0| 769
19911|ELECTR. VITALGUARD KITTYCAT 4203 7022 0,9125333| 1373 692 177] 153 205 0| 0| 19| 0| 126 0| 0
19922|MASC. NASAL RESPIREO PRIMO SML (x5) 15| 1509 0 0 0 379)| 0 0 0 0 0 615 514
19923|MASC. NASAL RESPIREO PRIMO MED (x5 15 1923 0| 0| 27 560 0| 0| 0 0| 0 738 597|
19925|MASC. NASAL RESPIREO PRIMO LG (x5) 15 1683 0| 0| 138 378 0| 0| 0 0| 0 588 579]
20032(FUENTE ALIMENT.SEQUAL CC 5942-SEQ 108 3672 1836 108 0| 0| 216 324 0| 0| 0 1188 0
20161{CARGADOR COCHE FREESTYLE PW022-2 119 1035 0| 0| 0| 0| 0| 274 0| 0| 0| 761 0
20174|MASC. PEDIATRICA PIXI EUR3 61032 112 344 0 0 224 0 0 120| 0 0 0 0 0
20176|Circuito monal doble rama 5009 17,5 368 0| 0| 175 0| 0| 0| 0 0| 193 0| 0
20612(MOD.COLUMNAS ECLIPSE 2&3 SQ5494-SE| 403,66 8881 0| 0| 0| 2422 0| 0| 0 0| 0 6459 0
20618[JUNTA GOMA EXT. ECLIPSE 2 4106-SEQ 2,77 39 14 0| 0| 0| 0| 0| 0 0| 0 25 0
21021|NEBULIZ. SIDESTREAM PLUS 1092001 15| 825 0 0 0 75| 150 195 0 0 405 0 0

[576335] 84942] 20742 25420) 66511 32854 69435 10694 29582 67497 107116 61543

Tabla 29: Célculo de valor de los almacenes en marzo.

b) De todos los materiales incluidos en la planificacion estudiada se ha
determinado cuales de ellos tienen una elevada rotacién y cudles son
obsoletos.

Los obsoletos recordamos que, como se vio en el capitulo 4 en el apartado
4.1.2, en el que se hacia una clasificacion de los stocks en funcién de la
fecha de ultimo consumo, se les denomina “Dead Stock” (DS). Un material
se clasifica como obsoleto cuando en el ultimo afio no se ha demandado
por ningun paciente. Para determinar qué materiales son obsoletos y cudles
se siguen consumiendo en los distintos centros, se extrae de SAP la fecha de
ultimo consumo:
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Material Description Precio Merida Caceres Burgos Manresa Lugo Silvota Almeria Sevilla Malaga Valencia Murcia
19653|FILT.ENTRADA MONNAL T50(X10)KY 690300 2,25|DS DS DS DS DS DS DS DS DS DS DS
19668|FITRO HUMIDIF.CLEAR-THERM+HMEF 3,219|DS DS 06/03/2013|DS DS Ds Ds Ds Ds Ds DS
19687|MASC. CONFORT GEL BLUE SE S 1070070 39,5|DS DS 18/02/2013|DS DS Ds Ds Ds Ds Ds Ds
19688|MASC. CONFORT GEL BLUE SE M 1070069 39,5|DS DS 11/03/2013|DS DS Ds Ds Ds Ds Ds DS
19689|MASC. CONFORT GEL BLUE L SE 1070068 39,5|DS DS 18/02/2013(DS DS Ds Ds Ds Ds Ds DS
19801|TUBO ADULTO TRAMPA AGUA PVC (x10) 13,44|DS DS DS DS DS DS DS DS DS DS DS
19803| TRANSF. ISLEEP 25 90W 3990 74,25|DS DS DS DS DS Ds Ds Ds Ds Ds DS
19871|CODO RESPIRATORIO SWIVEL ELBOW (x1) 2|Ds DS DS DS DS DS Ds Ds Ds Ds Ds
19884|MASC.NASAL FLEXIFIT-405 S/M 1BURB.(X2( 18,75|DS DS DS DS DS DS 11/03/2013|DS Ds Ds DS
19885|MASC.NASAL FLEXIFIT-405 M/L 1BURB. (X2(| 18,75|DS DS DS DS DS Ds Ds Ds Ds Ds DS
19911|ELECTR. VITALGUARD KITTYCAT 4203 7022 0,9125333|DS DS 02/11/2012|DS DS DS 08/03/2013|DS DS DS DS

Tabla 30: Fechas de ultimo consumo de los materiales incluidos en la
planificacion de materiales

c) Finalmente, consideraremos el valor de stock que hay en la actualidad, el
calculado en el paso a, de todos los materiales definidos como “Dead
stock”, ya que de esos no se espera se vaya a haber movimiento pero
incrementan el valor del almacén y se mantienen para hacer frente a la
demanda de pacientes acostumbrados a su uso.

Para los materiales de alta rotacién se establece como valor de stock aquel
que obtendriamos si se tuvieran todos los almacenes abastecidos hasta el
nivel de stock maximo definido para ellos, es decir los considerados en la
hoja de calculo cuyo fragmento se encuentra en la tabla 25.

De estas dos condiciones obtenemos que el valor de los almacenes
ascenderia a 450.137€ como podemos ver en la siguiente tabla:

Valor almacenes contando alta rotacién

Material Description Precio | ESPANA | Merida Caceres Burgos | Manresa Lugo Silvota Almeria Sevilla Malaga | Valencia | Murcia
19653|FILT.ENTRADA MONNAL T50(X10)KY 690300 2,25 154 0| 0| 0 14 0 0 140 0| 0| 0| 0|
19668|FITRO HUMIDIF.CLEAR-THERM+HMEF 3,219 32 0| 0| 32 0 0 0 0| 0| 0| 0| 0|
19687|MASC. CONFORT GEL BLUE SE S 1070070 39,5 474 198 0| 198 0| 0| 0| 0 0 0 0 79
19688|MASC. CONFORT GEL BLUE SE M 1070069 39,5 632 198 0| 356 0 0 0 0| 0| 0| 0| 79
19689(MASC. CONFORT GEL BLUE L SE 1070068 39,5 316 198 40 79 0 0 0 0| 0| 0| 0| 0|
19801(TUBO ADULTO TRAMPA AGUA PVC (x10) 13,44 67 0| 0| 0| 0 67 0 0| 0| 0| 0 0
19803| TRANSF. ISLEEP 25 90W 3990 74,25 1782 594 0| 0 0 149 149 0| 817 0| 0| 74
19871|CODO RESPIRATORIO SWIVEL ELBOW (x1] 2| 31 2| 14 0 0 0 0 0| 0| 0| 0| 14
19884(MASC.NASAL FLEXIFIT-405 S/M 1BURB.(X2( 18,75 2998 0| 0| 0 1031 79| 501 113 0| 525 0 750
19885|MASC.NASAL FLEXFIT-405 M/L 1BURB.(X2(| 18,75 2231 0| 0 0 1463 0 0 0| 0| 0| 0| 769
19911|ELECTR. VITALGUARD KITTYCAT 4203 7022 0,912533| 1288 692 177] 86 205 0 0 2| 0| 126 0| 0|
19922(MASC. NASAL RESPIREO PRIMO SML (x5) 15 1509 0| 0| 0| 379 0 0 0| 0| 0| 615 514
19923|MASC. NASAL RESPIREO PRIMO MED (x5 15 1956 0| 0 60 560 0 0 0| 0| 0| 738 597
19925|MASC. NASAL RESPIREO PRIMO LG (x5) 15 1590 0| 0| 45 378 0 0 0| 0| 0| 588 579
20032|FUENTE ALIMENT.SEQUAL CC 5942-SEQ 108 3672 1836 108 0| 0 216 324 0| 0| 0| 1188 0|
20161(CARGADOR COCHE FREESTYLE PW022-2 119 1035 0| 0 0 0 0 274 0| 0| 0| 761 0|
20174|MASC. PEDIATRICA PIXI EUR3 61032 112] 344 0| 0| 224 0 0 120 0| 0| 0| 0| 0|
20176|Circuito monal doble rama 5009 17,5 403 0| 0| 175] 0 0 0 35| 0| 193] 0| 0|
20612|MOD.COLUMNAS ECLIPSE 283 SQ5494-SE| 403,66 8881 0 0| 0| 2422 0| 0| 0 0 0 6459 0
20618[JUNTA GOMA EXT. ECLIPSE 2 4106-SEQ 2,77 39 14] 0| 0 0 0 0 0| 0| 0| 25 0|
21021|NEBULIZ. SIDESTREAM PLUS 1092001 15 825 0| 0| 0| 75, 150 195 0| 0| 405 0| 0|

m 19528 19353 47762 27031 59131 ﬂ 9619 19340 57902 81671 41424

Tabla 31: Valor de stock de los almacenes teniendo en cuenta los materiales
con alta rotacién y aquellos obsoletos

Combinando todos los datos que hemos obtenido en la tabla 29, calculamos la
diferencia que hay entre el valor del almacén si este no se gestiona con la
nueva herramienta de gestion de materiales del médulo MM de SAP R/3, es
decir el valor actual, y el valor que tendria una vez se implemente el proyecto
de gestidn de stocks en todos los centros. La diferencia entre estos dos valores
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suponen 126.198 € menos de stock inmovilizado, lo que representa una
disminucion del 22%.

. . . Valor stock
Material Description Precio MRP

19653 |FILT.ENTRADA MONNAL T50(X10)KY 690300 2,25 5 154 154
19668|FITRO HUMIDIF.CLEAR-THERM+HMEF 3,219 32 222 32

19687|MASC. CONFORT GEL BLUE SE S 1070070 39,5 198 435 474
19688|MASC. CONFORT GEL BLUE SE M 1070069 39,5 474 395 632
19689|MASC. CONFORT GEL BLUE L SE 1070068 39,5 79 316 316
19801|TUBO ADULTO TRAMPA AGUA PVC (x10) 13,44 40 67 67

19803| TRANSF. ISLEEP 25 90W 3990 74,25 594 1782 1782
19871|CODO RESPIRATORIO SWIVEL ELBOW (x1] 2 16 31 31

19884|MASC.NASAL FLEXFIT-405 S/M 1BURB.(X2( 18,75 3000 3017 2998
19885|MASC.NASAL FLEXFIT-405 M/L 1BURB.(X2( 18,75 713 2231 2231
19911|ELECTR. VITALGUARD KITTYCAT 4203 7022( 0,9125333 387 1373 1288
19922|MASC. NASAL RESPIREO PRIMO SML (x5) 15 495 1509 1509
19923|MASC. NASAL RESPIREO PRIMO MED (x5 15 1125 1923 1956
19925|MASC. NASAL RESPIREO PRIMO LG (x5) 15 630 1683 1590
20032|FUENTE ALIMENT.SEQUAL CC 5942-SEQ 108 432 3672 3672
20161|CARGADOR COCHE FREESTYLE PW022-2 119 238 1035 1035
20174|MASC. PEDIATRICA PIXI EUR3 61032 112 224 344 344
20176(Circuito monal doble rama 5009 17,5 35 368 403
20612|MOD.COLUMNAS ECLIPSE 2&3 SQ5494-SE 403,66 1615 8881 8881
20618[JUNTA GOMA EXT. ECLIPSE 2 4106-SEQ 2,77 6 39 39

21021|NEBULIZ.SIDESTREAM PLUS 1092001 15 30 825 825

[ 274.040] " 576:385[ 450.137|
126.198

Tabla 32: Calculo de la reduccion de valor de stock

Existe en el sistema informatico lo que SAP denomina valor de redondeo. Este
valor expresa la cantidad minima de pedido que se le puede realizar a un
proveedor. Son muchos los proveedores que suministran sus productos en
cajas. La unidad minima de pedido por tanto es una caja, y esta contiene un
nimero exacto de unidades siendo imposible realizar un pedido con una
cantidad que no sea multiplo de ese valor.

Esta restriccion hace que, por ejemplo, para muchos materiales en los que su
stock maximo queda definido como un numero no multiplo de la unidad
minima de pedido se deba exceder en algunas unidades el stock maximo.

Por ejemplo, para un material cuyo stock maximo se determine sea de 79
unidades y la unidad minima de pedido sea una caja que contenga 30 unidades,
si tras la actividad de la empresa llegdsemos a un valor de stock de 30
unidades, en el cual estd fijado el punto de pedido, automaticamente el
sistema calcularia una solicitud de pedido.

Considerando que no existen necesidades futuras ni compras pendientes por
recepcionar y que el material posee un elevado consumo, el sistema realizaria
el siguiente cdlculo:
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Cantidad orden planificada= Mdximo nivel de stock + Necesidades totales —
Stock disponible en almacén — Compras pendientes proveedor

Cantidad orden planificada= 79 + 0 — 30 — 0 =49 unidades

Es decir la cantidad de pedido seria de 49 unidades pero no es posible pedir
esta cantidad pues como se ha indicado al principio del ejemplo, el proveedor
lo suministra en cajas de 30 unidades.

El sistema estd implementado para que siempre se alcance el valor de stock
maximo definido. Si, como en este caso, no fuese posible igualarlo, habria que
superarlo, pero nunca quedarse por debajo, ya que el maximo stock se calcula
para ser capaz de hacer frente a las necesidades previstas en un mes. A pesar
de que se puede hacer mas de un pedido de la misma referencia en un mes, se
trata de evitar, pues no se desea incurrir en gastos de emision de pedido y de
transporte.

En el ejemplo que se estaba analizando, por tanto, la cantidad a pedir sera de
60 unidades, 11 unidades mds de las deseadas lo que haria aumentar el valor
de los almacenes.

Si bien es cierto que no son muchos los proveedores que suministran por cajas,
los que lo hacen se encargan del suministro de elementos de poco volumen y
bajo precio como son los filtros de los equipos, por lo que es aconsejable
siempre superar el stock maximo y no incurrir en coste de rotura de stock,
puesto que el coste de almacenaje es reducido.

En el punto anterior, teniendo en cuenta un valor de stock en el que se incluye,
por un lado el valor actual de los materiales obsoletos que se encuentran en los
almacenes y por otro, para aquellos articulos de elevada rotacidn el valor que
los centros tendrian si se encontrasen abastecidos al maximo nivel de stock
definido para esas referencias. De este calculo hemos comprobado que el valor
de stock inmovilizado disminuiria en un 22%.

Haciendo una estimacion de cémo influira el establecimiento del valor de
redondeo en el aprovisionamiento al valor de stock inmovilizado, se ha
estimado que la disminucidn se limitara a aproximadamente un 20%.

Se recuerda que en este valor de stock, Unicamente se contabiliza aquella parte
correspondiente a los materiales planificados con la nueva herramienta
implementada, es decir aquellos cuyo uso esta directamente relacionado con el
tratamiento de los pacientes, mascarillas, accesorios, consumibles y repuestos.
A pesar de esto, la reduccion del 20% es una cifra muy positiva para los
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intereses y las directrices de la empresa de disminuir el capital invertido en
stock inmovilizado.
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CAPITULO 8: CONCLUSIONES

VitalAire, filial del grupo francés Air Liquide, es una empresa dedicada al cuidado
domiciliario de pacientes cronicos. Su actividad se basa en la compra y cesién de
equipos médicos y de todos los accesorios necesarios para que los pacientes a los que
presta servicio, puedan seguir desde su domicilio la prescripcién de su médico.

En este contexto un correcto aprovisionamiento es esencial para el desarrollo de su
actividad. VitalAire siguiendo las directrices de su matriz de modernizacién de sus
sistemas, ofrece una beca para el desarrollo, implementacién y seguimiento de un
sistema de aprovisionamiento de materiales.

El software elegido por la empresa para desarrollar esta nueva herramienta de soporte
al proceso de planificacion de necesidades de compra es SAP, concretamente se
implementa en el médulo MM de gestion de materiales de SAP R/3. La eleccién de
este software para el desarrollo de la herramienta, se basa en el uso generalizado que
la organizacién hace de él. De este modo se aprovecha el recurso que supone tenerlo
instalado, potenciando asi sus funcionalidades.

Estudio de los almacenes

Para ser capaces de desarrollar el sistema de aprovisionamiento de materiales
requerido por la empresa, se ha hecho un estudio y analisis exhaustivo de la situacién
de los almacenes con los que cuenta la empresa. En la actualidad no se dispone de un
almacén central desde donde llevar a cabo su actividad sino que posee diversos
almacenes repartidos por todo el territorio nacional.

Las necesidades y caracteristicas de cada uno de los almacenes con los que cuenta la
empresa difieren enormemente de unos centros a otros. Esto principalmente se debe
a una peculiaridad muy importante del sector al que se dedica la empresa, el de
cuidados domiciliarios, y es que el grueso de la actividad se basa en la obtencién de
licitaciones ofertadas por la Administracion Publica. Las competencias en materia de
Sanidad estdn delegadas en cada Comunidad Autéonoma vy, éstas tienen distintos
modos de proceder a la hora de ofertar la ejecucion de servicios. Ofertan la prestacion
de servicio a una o varias terapias, en toda la Comunidad o para una determinada area,
con unas especificaciones técnicas concretas. Por lo que VitalAire en funcién de los
concursos ganados presta servicio a determinadas terapias, empleando para ello
distintos recursos.

Con esta diversidad en la actividad dependiendo de cada zona, el estudio de la
situacion de los almacenes se hace independientemente para cada centro. Entre los
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analisis previos a la implementacién de la herramienta de gestidon de materiales se ha
realizado:

e Estudio de los materiales empleados en cada centro y sus consumos. El andlisis
de este estudio, permite conocer el estado de los almacenes, con él se ha sido
capaz de:

o Detectar materiales sobrantes y obsoletos. Diversas acciones se han
llevado a cabo para erradicar la existencia de este tipo de existencias.
Entre ellas cabe destacar el traslado de materiales entre centros en los
que la posibilidad de uso sea mayor.

o Conocer exactamente cudntas veces un material entra y sale del
almacén y, cuanto tiempo se podra hacer frente a la demanda con el
stock disponible. Estos datos se conocen a través del cdlculo de indices
de rotacién y cobertura de cada material empleado en un centro.

e C(lasificacion ABC de los materiales por su importancia econdémica y su
frecuencia de consumo.

Esta ultima clasificacion basada en consumos nos permite conocer el tipo de
demanda, continua o discreta, de cada referencia. Atendiendo a estos dos tipos
diferentes de demanda los materiales se tratardn siguiendo sistemas de
aprovisionamiento distintos.

Del andlisis ABC por consumos realizado en cada almacén, tenemos los
siguientes materiales dentro de cada grupo:

Numero Total Numero Numero Numero

Delegacién Almacén Materiales  materiales materiales materiales
empleados A B C
Merida 575 50 95 430

CENTRO  |Caceres 289 46 59 184
Burgos 255 23 46 186
Lugo 213 20 48 145

NORTE

Silvota 570 66 71 433
CANARIAS |[Tenerife 233 16 22 195
Almeria 161 14 29 118

SUR Sevilla 179 12 32 135
Malaga 350 27 54 269

Valencia 535 36 68 431

Este Murcia 300 19 34 247
Barcelona 420 21 38 361
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e (Clasificacion ABC de stocks que comparada con la clasificacion ABC basada en
consumos nos proporciona anomalias en la gestién de stocks. Las anomalias
detectadas de este analisis son tratadas para erradicarlas.

e Estudio y seguimiento de los plazos de entrega pactados con los proveedores.

Sistema de aprovisionamiento de materiales

Actualmente, las decisiones de abastecimiento de la empresa estdn Unicamente
basadas en criterios de observacion y conocimiento de los responsables de almacén.
No se disponia de ninguna herramienta de gestién que facilite la toma de estas
decisiones, es decir hay una dependencia total en el trabajo de estos empleados,
conocedores de la actividad del almacén que gestionan. Sin su presencia en los
almacenes el correcto aprovisionamiento se complica, llegando a poder producirse
roturas de stock indeseadas o a darse un incremento considerable del valor de stock
inmovilizado.

La empresa pretende apoyar las decisiones de abastecimiento en la nueva herramienta
de aprovisionamiento de materiales que va a implementar, eliminando de este modo
la dependencia que tradicionalmente se tienen en la experiencia y conocimiento de la
demanda y plazo de entrega de los proveedores por parte de los trabajadores .

La herramienta que se establecerd, planifica con suficiente antelacién cuando se han
de lanzar los pedidos y cual es la cantidad a pedir para que su recepcidn se haga antes
de que haya falta de stock en el almacén. Es decir, la herramienta propone, la compra
de material. Para ello se basa en parametros predefinidos como:

e Demanda.

e Nivel de stock maximo.

e Punto de pedido.

e Tiempo de entrega del proveedor.

e Stock de seguridad.

e C(Clasificacion del Material segiin consumo ABC.

El aprovisionamiento se realiza de diferente modo dependiendo de la demanda del
material a planificar. Distinguimos dos tipos de materiales:

e Materiales tipo Z1. Son aquellos materiales que poseen una demanda continua.
Su aprovisionamiento se realiza siguiendo el modelo (s, S), segun la
nomenclatura de Silver y otros (1998), en el que cuando el stock iguala o baja
por debajo del punto de pedido, previamente definido para cada material, el
sistema genera una orden planificada de compra. La cantidad de esta orden de
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compra definida por el sistema es variable, y se calculard para aprovisionar el
almacén hasta el nivel de stock maximo después de cubrir las necesidades
futuras.

e Materiales tipo PD. En este caso, los materiales gestionados mediante este
sistema lote a lote poseen una demanda discreta. Para estos materiales el
sistema trata de armonizan las cantidades a reaprovisionar y sus cadencias, de
tal manera que satisfagan las necesidades previstas

La planta piloto donde se va a implementar la herramienta, es el almacén de Lugo. Se
decide que sea esta la planta piloto, ya que se trata de un almacén que presta servicio
a un numero reducido de pacientes, el Responsable del Almacén es un empleado que
lleva poco tiempo trabajando en la empresa y por tanto desconoce como varia la
demanda y cudles son los plazos de entrega de los proveedores. La herramienta de
planificacion demandada por la empresa, le va a proporcionar esa informacion
facilitando la toma de decisiones y dando una visidon global del estado de su almacén.

Como se puede observar en la siguiente tabla, este almacén va a gestionar con la
nueva herramienta de planificacién de necesidades un total de 281 materiales.

PLANTA PILOTO (LUGO)

A B C

20 48 213
Continua Continua Discreta

Z1 Z1 PD

Tras la clasificacion ABC realizada segun el consumo de cada material, se decide que
los materiales A y B tienen una demanda suficientemente continua como para que
estén gestionados con Z1 y que la demanda de los materiales C es suficientemente
discontinua como para gestionarlos adecuadamente lote a lote.

En las siguientes graficas se pueden apreciar dos materiales consumidos en el almacén
estudiado, el primero de ellos, una gafa nasal, clasificado como material A, como se
puede observar en la grafica posee demanda continua.
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La siguiente grafica corresponde a un material clasificado como C, donde se ve su
demanda en discontinua.
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Del total de materiales planificados con la herramienta en Lugo, 68 poseen demanda
continua y por tanto se gestionaran con un modelo (s, S) y 213 se gestionaran lote a
lote, pues su demanda es discontinua.

El sistema de aprovisionamiento de materiales implementado en la empresa VitalAire,
analizado en este Proyecto Fin de Carrera, tiene unas innegables ventajas para la
gestion de las existencias, que se enumeran a continuacion:
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v/ Se trata de un sistema objetivo, no basado en la experiencia previa del
personal responsable de los almacenes. La herramienta proporciona, tras su
ejecucion, toda la informacidn disponible en cuanto a la situacidn de stocks
de los almacenes y a la actividad de los proveedores para ser capaces de
tomar decisiones en cuanto al aprovisionamiento se refiere.

v' Proporciona por primera vez una herramienta integral de gestion que

incluye todas las operaciones incluidas en el flujo de aprovisionamiento

% Aviso de necesidad de reaprovisionamiento

% Generacion de solicitud de pedido

s Asignacion automatica del pedido a su proveedor correspondiente
% Conversion de la solicitud de pedido en orden de compra

¢+ Envio de la orden al proveedor

% Pago de facturas

Determinacion de

1 necesidades
v § 3
Pago de facturas .\@ c:\»g; S
e B

—

Validacion

Seleccion de
proveedor
o

(

£ > -
T A i 2
'g\"/\.
>
L]
Validacion ' Contrato

Orden de Pedido (PO)

v/ Dada la automatizaciéon de las distintas tareas llevadas a cabo en el
reaprovisionamiento, se consigue una reduccién de la carga de trabajo del
personal implicado, que redunda en menores tiempos de solicitud de
pedido.

v' Se eliminan posibles errores del operario al transcribir manualmente los
codigos propios de cada material, cuando se tramitan las solicitudes de
pedido por el sistema tradicional, ya que este método genera
automaticamente dicha solicitud con su correspondiente cddigo asociado.

v El sistema de gestién de materiales proporciona una contabilidad realista de
los stocks almacenados, proporcionando un mayor grado de exactitud en el
recuento de inventario trimestral.
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v La herramienta proporciona la visualizaciéon en pantalla, de una manera
ordenada y clara, de las necesidades futuras de material. Anteriormente,
esta informacién se encontraba dispersa en la base de datos sin una
presentacion conjunta que permitiera localizar directamente las notas de
entrega a paciente pendientes de confirmacion.

v Al plantearse la necesidad de implantar un sistema de aprovisionamiento,
ineludiblemente se debe estudiar el estado del stock de los almacenes,
realizando planes de accion en los mismos que racionalicen la situacion, lo
gue en si mismo supone un mejor conocimiento y control de los activos.

v Laimplementacién de este sistema no sélo supone una racionalizacién en la
gestidn de stock y realizacion de compras, sino que implica una importante
disminucion del valor del stock, lo que conlleva una reduccién del valor del
capital inmovilizado. La reduccion de este valor se estima en torno a un
20%, lo cual es una cifra suficientemente atractiva como para justificar por
si misma la implantacién del sistema.

v' El hecho de que la herramienta se haya podido implementar en la empresa
sobre el sistema de SAP, explota al maximo el potencial de este software en
lo que se refiere a gestion de stocks, provocando la sinergia de ambas
herramientas.

Inevitablemente, toda novedad en la gestidn de una empresa implica también algunas
complicaciones o aspectos menos positivos. Entre ellos que cabria sefalar un
incremento en el tiempo de introduccién al sistema de nuevas referencias de
materiales. Este incremento es debido a la dificultad para definir los pardametros
imprescindibles para una correcta planificacién de necesidades (stock de seguridad,
clasificacién ABC seglin consumo, punto de pedido, nivel de stock maximo, etc. ). En el
método tradicional no se requeria la definicibn de parametros tan especificos,
acortando en cierta medida el esfuerzo dedicado a cada nuevo material.

Un posible inconveniente que se podria plantear a la hora de extender la implantacién
del MRP a los almacenes de todo el territorio nacional, seria la reticencia de algunos
responsables de almacén a la hora de enfrentarse a un método completamente nuevo
de gestién. Hay que tener en cuenta que puede ser personal con muchos afios de
trabajo y una gran experiencia en su tarea, que podrian considerar la herramienta una
complicacién mas que una mejora. Esta situacion, en el caso de darse, se podria
solucionar a través de una correcta explicacién de los beneficios del sistema a través
de formacién y motivacion. Esta situacion no se ha presentado en la planta piloto
elegida, ya que su personal dedicado a estas tareas estaba plenamente convencido de
las bondades de la nueva herramienta.

Laura de Francisco de la Torre 168



Capitulo 8: Conclusiones

Hay que tener en cuenta que el sistema que se detalla en este proyecto se encuentra
todavia en fase piloto, pero caben todavia algunas mejoras. De cara al futuro y como
posibles extensiones de este proyecto se pueden plantear los siguientes aspectos:

v" Dado que SAP es el sistema de informacién empleado en todo Air Liquide y que
en él se halla la base de datos de todas las actividades y productos de la
empresa, se propone que los parametros MRP se recalculen automaticamente
teniendo en cuenta el consumo histérico almacenado en el sistema. A dia de
hoy no se ha implementado, pues se pretende una primera aproximacion a la
herramienta mas sencilla.

v" A nivel mas general se podria proponer, asi mismo, el establecimiento de un
gran almacén central, que dé servicio a toda la geografia nacional. Este
hipotético almacén gestionaria de manera mas eficiente los stocks, ejecutando
un solo MRP que tendria en cuenta las necesidades de toda Espafia, en lugar de
dispersar la gestién por regiones. Los mayores costes de transporte asociados
se verian compensados con una reduccién de costes de almacenaje, gestion,
personal, etc. Sin duda alguna este tema deberia ser estudiado muy en detalle
por parte, entre otros, del Departamento de Logistica en el cual recaeria un
importante peso de la nueva gestion.

Desde el punto de vista personal, la posibilidad de ejecutar un proyecto de principio a
fin viendo todas sus fases desde la concepcién, estudio de las necesidades de la
empresa, recopilacion de datos, asi como el entendimiento y manejo de SAP, hasta su
ejecucidon en planta piloto, supone un valioso aprendizaje y proporciona una visién
general de la organizacion empresarial y de la realizacion técnica de proyectos de
ingenieria.
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ANEXOS

ANEXO 1: Organizacion de la estructura de VitalAire

La actividad de VitalAire se divide en cinco delegaciones (Norte, Este, Centro, Sur y
Canarias). Cada una de las cuales cuenta con varios centros de trabajo.

En cada delegaciéon hay uno o varios almacenes principales (denominados
internamente, SELO) dando servicio a una regién determinada. Dependiendo del
numero de pacientes en cada region y de la accesibilidad a los lugares donde se
encuentren, también puede haber almacenes secundarios (denominados SELX, donde
la X es un numero 1, 2, 3... que identifica el almacén) dependientes de los principales.

A continuacidn se muestra una tabla con la distribucién de los almacenes y la
nomenclatura que se emplea para referirse a cada almacén en el sistema (SAP).

. Merida SELO

Merida ES06 STz SEL1

Caceres SELO

Plasencia SEL1

CENTRO Caceres ES10 Salamanca SEL2
Madrid SEL3

Valladolid SEL4

Burgos ES09 Burgos SELO

Lugo ES27 Lugo SELO

NORTE . Silvota SELO
Silota ES33 " Igibao SEL1

Tenerife SELO

La Palma SEL1

. El Hierro SEL2

CANARIAS Tenerife ES38 La Gomera SEL3
Fuerteventura SEL4

Gran Canaria SEL5

Almeria SELO

Almeria ES04 H. Almeria SEL1

H. Owera SEL2

Seuvilla ES41 Seuvilla SELO

Malaga SELO

SUR Velez SEL1
Ronda SEL2

Puente Genil SEL3

Malaga £S29 Antequera SEL4

Ceuta SEL5

Melilla SEL6

Malaga Ext. SEL7

Valencia SELO

Valencia ES46 TMD SEL1

ASIMED SEL2

Este Murcia ES30 Murcia SELO
Barcelona SELO

Manresa ESO08 Zaragoza SEL1

Teruel SEL2

Domicilio Social|Domicilio Social ES99 Domicilio Social |SELO
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Asi por ejemplo, para referirse al almacén situado en Badajoz diremos que pertenece a
la delegacion Centro depende del centro de trabajo ES06 (Mérida) y es el almacén
SEL1, es decir se trata de un almacén secundario.

Laura de Francisco de la Torre 173



Anexos

ANEXO 2: Funciones incluidas en cada mddulo SAP R/3

A continuacién se muestra a modo resumen las principales funciones dentro de cada

modulo de SAP R/3

Fl CONTABILIDAD FINANCIERA
FI - GL Libro Mayor
Fl - LC consolidacién Sociedades

Fl - AR Cuentas a Cobrar
FI - AP Cuentas a Pagar
Fl - AA Gestidn de Activos

TR  TESORERIA
TR-CM Gestion de Caja
TR-FM Control Presupuestrario
TR-TM Tesoreria

coO CONTROLLING
CO - OM Contabilidad por Centros de Coste
CO - PC Control de Coste del Producto
CO-PA Analisis de Rentabilidad
CO - OPA Ordenes Internas
CO - ABC Costes Basados en Actividades

IM INVERSIONES

Gestién de Inversiones

PS GESTION DE PROYECTOS
PS-BD Datos Basicos
PS-0OS Planificacién de Proyecto
PS-PLN Plan de Costes
PS - APM Proceso de Aprobacion
PS - EXE Seguimientoy Progreso del proyecto
PS- IS Sistema de informacién
GESTION DATOS GENERALES DE
LOGISTICA
LO - MD Datos Basicos
LO-VC Gestién Variantes de Productos

LO

LO-PR Modelos Prevision y comportamientos

LO - ECH Cambios Ingenieria Objetos SAP
EC ENTERPRISE CONTROLLING

EC- PCA Contabilidad Centros Beneficio

EC - BP Planificacién de Negocio

EC- MC Consolidacién a Nivel Directivo

EC -EIS Executive Information System
HR  GESTION DEL PERSONAL

HR - PA - I Datos Maestros de Personal

HR - PA - INAmina

HR - PA - 1Gastos de Viaje

HR - PD - (Organizacién y Planificaciéon

HR - PD - I Desarrollo de Personal

HR - PD - {Gestién de la Formacién

HR - PA - /Seleccién de Personal

HR - PA - TGestidn de Tiempos
amMm CALIDAD

QM - PT Herramientas de planificacién

QM- IM Proceso de Inspeccién

QM- QC Control de Calidad

QM- CA Certificados de Calidad

QM QN Notificaciones de Calidad

SD VENTAS Y DISTRIBUCION

SD- MD
SD-SLS
SD - GF

SD - SHP
SD- BIL
SD-1IS

SD - EDI

Datos Maestros

Gestién de Ventas

Gestion Tarifas y Condiciones de Precic
Gestién de Expediciones

Facturacion

Sistemas de informacién

Intercambio Electronico de datos

MM GESTION DE MATERIALES

MM - MRP Planificaciéon Necesidades Materiales
MM - PUR Gestién de Compras
MM - IM Gestién de Inventarios
MM - WM Gestién de Almacenes
MM - IV Verificacion de Facturas
MM - IS Sistemas de informacion
MM - EDI Intercambio Electrénico de Datos
Sistema de Clasificacién
Gestién de Lotes

PP PRODUCCION
PP - BD Datos Basicos
PP - DOP Gestion de la Demanda
PP - MP Plan Maestro
PP - CRP Plan de Capacidades
PP - MRP Plan de Materiales
PP - SFC Ordenes de Fabricacién
PP - PC Costes de Producto
PP -1IS Sistemas de informacion
PP - PI Industria de procesos
PP - CFG Configuracion de Producto

PM GESTION DEL MANTENIMIENTO
PM - EQM Identificacion Descripcion
PM - PRM Mantenimiento Preventivo
PM- WOC Ordenes de Mantenimiento
PM - PRO Proyectos de Mantenimiento
PM-SM Gestién del Servicio

IS-R INDUSTRY SOLUTION RETAIL

IS-R Planificacién de Surtidos
IS-R Reaprovisionamiento
IS-R Formatos de presentacion
IS-R Ventas retail
CP Inventario de proveedores
MM Compras Retail
SD Transporte
RIS Sistema de Informacién Retail

Se detallan las mas importantes funciones dentro de cada médulo:
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Maddulo Fl — Contabilidad Financiera

Libro Mayor (GL) — Componente central de Fl usado para generar los estados
financieros legales.

Cuentas a Pagar (AP) — Registra y emplea toda la informacién contable de todos
los proveedores, se integra en el mdédulo de compras.

Cuentas a Cobrar (AR) — Registra y emplea la informaciéon contable de los
clientes. .

Activos Fijos (AA) Emplea y actualiza todos los activos fijos y controla los
procesos contables relacionados a los mismos.

Modulo TR — Tesoreria

Gestion de Caja (CM) — Controla la condicidn financiera dela organizacién
(Prevision y Posicién de Caja).

Control Presupuestario (FM) — Presupuesta todos los ingresos y gastos para
supervisar los movimientos de los fondos.

Tesoreria ™ - Soporta el procesamiento y la contabilidad de las inversiones
financieras y los préstamos.

Moédulo CO - Controlling

Control de Coste del producto (PC) — Planifica y controla los costes de
produccién.

Analisis de Rentabilidad (PA) — Permite evaluar segmentos de las operaciones
del negocio — definidas de acuerdo a productos, clientes, organizaciones de
venta, etc. — para determinar su contribuciéon a las ganancias de la empresa.
Sirve de soporte a las ventas.

Coste de Overhead (OM) — Sirve para planificar, controlar y manejar los gastos
indirectos de la empresa (p.e.: electricidad, beneficios sociales) usando,
principalmente, los elementos de costos (cuales) y los centros de coste (dénde).

Moédulo IM - Inversiones

Este mdédulo maneja presupuestos para inversiones multiples y medidas de inversion

de capital de manera individual, desde la planificacién hasta la liquidacién en activo fijo

o cualquier otro receptor (por ejemplo un centro de coste).

Soporta la inversidon de capital y los procesos financieros relacionados a los activos

tangibles.

Mddulo PS — Control de Proyectos
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A través de sus diferentes funciones realiza las siguientes actividades:

e Gestidn de Recursos

e Control de calidad

e Gestién de tiempos

e Sistema de informacién para la gestidn de proyectos

Modulo SD - Ventas y Distribucion
A través de sus diferentes funciones realiza las siguientes actividades:

e Gestidn de peticiones de oferta

e Gestion de ofertas

e Gestién de pedidos

e Gestién de entregas

e Facturacion

e Sistema de informacién de ventas

Modulo MM - Gestion de Materiales

e Gestién de Compras (PUR) — Cubre las compras externas de materiales y
servicios, determina las posibles fuentes para suplir un requerimiento vy
controla la recepcién de los bienes y los pagos del os mismos.

e Planificacién de Necesidades de Materiales (MRP) — Planificacion basada en el
consumo historico;

e Gestidn de inventarios — Representacidn del inventario fisico actual, manejo del
stock de los materiales tanto en cantidad como en valor y control de todos los
movimientos de almacén (recepcién y salida de mercancia, transferencia, etc.)

e Verificacién de Facturas (IV) — Entrada y chequeo de las facturas recibidas
comparandolas contra el pedido de compras y la recepcidon de la mercancia,
chequeando precio y cantidad.

Moddulo PP - Planificacion de Produccion
Entre sus elementos claves estan:

e Lista de Materiales (Bill of Material)

e Planificacién de operaciones y ventas

e Cronograma maestro de produccién

e Planificacién de requerimiento de materiales (MRP)
e Control de almacén

e Ordenes de produccidn

e Costes, costes basados en actividades (ABC), etc.
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ANEXO 3: Clasificacion de los materiales gestionados por VitalAire
segun cuatro categorias.

En este proyecto de planificacién de materiales se han dividido las referencias con
las que cuenta la empresa en cuatro categorias para asi poder analizarlas
independientemente. Estas categorias son las siguientes:

MSK : Mascarillas
OTH : Consumibles
SPA : Repuestos
DEV : Equipos

O O O O

La empresa, para poder gestionar todos los activos que tiene a nivel mundial, tiene
realizada una clasificacién denominada HERMES. Cada categoria va asociada a un
codigo alfanumérico.

Ese cddigo alfanumérico se ha enlazado a una de las cuatro categorias necesarias
para analizar los datos del MRP.

De modo que cuando un material es introducido al sistema por primera vez, el
Responsable de Referenciales deberd incluir en sus datos maestros su cédigo
Hermes, una vez introducido sera el propio sistema el que vincule dicho cédigo con
una categoria.

Los cédigos HERMES se han enlazado del siguiente modo:

HERMES DENOMINACION GRUPOS
F2501-01 Concentrador O2 fijo DEV
F2501-02 Concentrador O2 portatil DEV
F2502-01 Recipiente fijo O2 liguido DEV
F2502-02 Recipiente movil O2 liguido DEV
F2503-01 Bi-Level DEV
F2503-02 CPAP constante DEV
F2503-03 CPAP autopilotada DEV
F2503-04 No se usa DEV
F2503-05 Poligrafo DEV
F2503-06 Polisomnaografo DEV
F2504-01 Ventilaciéon VNDP DEV
F2504-02 Ventilador barométrico DEV
F2504-03 Ventilador volumétrico DEV
F2504-04 Ventilador mixto DEV
F2507-01 Monitor cardio-respiratorio DEV
F2508-01 Aerosol neumatico DEV
F2508-02 Aerosol manosoénico DEV
F2508-03 Aerosol Sénico DEV
F2508-04 Aerosol Ultrasénico DEV
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HERMES DENOMINACION GRUPOS
F2508-05 Atomizador DEV
F2509-01 Aspirador traqueal DEV
F2509-02 Dispositivo medicinal para fisioterapia respiratoria DEV
F2509-03 Oximetria DEV
F2509-04 Telemetria DEV
F2510-01 Piezas de recambio y filtros para aerosolterapia SPA
F2510-02 Piezas de recambio para recipiente fijo y mévil O2 liquido SPA
F2510-03 Recambios para concentradores O2 SPA
F2510-04 Recambios para aspiracion traqueal SPA
F2510-05 Recambios para CPAP (excepto filtros bacterioldgicos) SPA
F2510-06 Recambios para ventiladores (excepto filtros bactereoldgicos)|SPA
F2510-07 Recambios para fisioterapia respiratoria SPA
F2510-08 Recambios para equipo de diagndstico y seguimiento SPA
F2511-01 Recipiente para Nebulizador SPA
F2511-02 Consumibles para aerosoles (excepto nebulizadores) OTH
F2511-03 Filtro de fieltro SPA
F2511-04 Gafas de oxigenoterapia OTH
F2511-05 Conductos para oxigenoterapia OTH
F2511-06 Humificadores para oxigenoterapia OTH
F2511-07 Otros consumibles para oxigenoterapia OTH
F2511-08 Consumibles aspiracion traqueal OTH
F2511-09 Consumibles para la apnea del suefio (excepto mascarilla) |OTH
F2511-10 Consumibles para ventilacion (excepto mascarilla y circuito |JOTH
F2511-11 Consumibles para fisioterapia respiratoria (excepto circuito  |JOTH
F2511-12 Consumibles para equipo de diagnéstico y seguimiento OTH
F2511-13 Circuito paciente OTH
F2511-14 Mascarilla facial MSK
F2511-15 Mascarilla nasal MSK
F2511-16 Gafas para ventilacion traqueal OTH
F2511-17 Filtros bacteriolégicos SPA
F2511-18 Consumibles especificos para humificadores para la apnea |OTH
F2520-01 Accesorios para aerosolterapia OTH
F2520-02 Accesorios para oxigenoterapia OTH
F2520-03 Accesorios para aspiracion traqueal OTH
F2520-04 Accesorios para apnea del suefio OTH
F2520-05 Accesorios para ventiladores (excepto humificadores) OTH
F2520-06 Accesorios para fisioterapia respiratoria OTH
F2520-07 Accesorios para equipo de diagnostico y seguimiento OTH
F2520-08 Humificadores para ventilacion y apnea del suefio OTH
F2520-09 Accesorios y recambios de humificadores para la apnea SPA
F2520-10 Otros articulos para uso respiratorio SPA
F5201-01 Bombas para perfusion OTH
F5201-02 Bombas para jeringas OTH
F5202-01 Bomba de insulina OTH
F5202-02 Retinografo OTH
F5203-01 Recambios para perfusion OTH
F5203-02 Recambios para diabetes OTH
F5204-01 Difusores para perfusion OTH
F5205-01 Sets para perfusion OTH
F5205-02 Otros consumibles para perfusién (excepto difusores) OTH
F5205-03 Consumibles para diabetes OTH
F5220-01 Accesorios para perfusion OTH
F5220-02 Accesorios para diabetes OTH
F5301-01 Bombas y dispositivos para nutricion OTH
F5302-01 Nutriciobn: Recambios y Accesorios OTH

Laura de Francisco de la Torre

178



Anexos

ANEXO 4: Datos de la planta piloto de Lugo.

A continuacién se muestran datos con todos los pardmetros calculados para la planta piloto de Lugo.

szm Punto Valor de  Stock Consum
: o Consumo afio Stock .
Material Descripcion Proveedor o redonde segurida 03
anual de maximo )
pedido o} d meses

lote
12065|GAFA NASAL INTERSUGICAL OXIGENOTERAPI MARTIN VECINO, S.L. 11994| 31%(A z1 ZB 1161 350 8 1 1 100 3166
12627|FILT. S DIFUSORES F&P 405 900HC439(x10) FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 3106 39%|A pal ZB 550 193 9 1 10 50 1426
12495|FILT. FIELTRO AIRSEP IDEAL FELT 1456|  42%(A z1 ZB 700 185 15 1 1 100 510
18477|MASC. NASAL RESPIREO N MED.(x30 KM213100  |AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR 1184 45%|A 71 iz} 150 90 12 1 30 30 354
12823|CIRC. PACIENTE ORIGIN GRIS (X10) SEFAM 956| 48% (A z1 ZB 70 58 12 1 10 10 359
12507|FILT. ESPUMA TRAS. AIRSEP(X20) AIRSEP CORPORATION 821 50%(A 71 paz} 600 159 22 1 20 100 239
14923|FILT. HUMIDIF. CLEAR-THERM3 1541 (x150) MARTIN VECINO, S.L. 721  52%|A z1 ZB 210 52 8 1 150 30 237
16106|Filtro polvo (6 pck) M series 1029331 PHILIPS RESPIRONICS 704 53%|A z1 ZB 40 26 19 1 1 3 107
14385|FILT.HUM.BACT./VIRICO AD 15M-15F (x75) MARTIN VECINO, S.L. 657| 55%]|A pal ZB 100 38 8 1 75 15 248
11942|MASC.NASAL CPAP F&P HC405U 2BURB. FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 643 57%|A 71 ZB 97 34 9 1 1 7 262
12161|FILT. ENTRADA AIRE GK420 (x20) MARTIN VECINO, S.L. 605 58%]|A 71 paz} 72 24 8 1 20 6 196
19884|MASC.NASAL FLEXIFIT-405 S/M 1BURB.(X20) FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 584 60%|A z1 ZB 160 55 9 1 20 11 434
12017|SET AEROSOL SIDESTREAM ADULTO +TUBO ALERBIO,SA 572 61%|A z1 ZB 65 33 14 1 1 5 176
12557|FILT. DESECHABLE VIVO 3564 (X5) GE HEALTHCARE CLIN.SYST.-BREAS 563 63%|A z1 ZB 135 30 19 1 5 4 135
14863|TUBO BULBO 3,4 mm. LONG. 7,50 m. (X25) ALEHOS 552  64%)|A z1 ZB 40 40 23 1 25 12 106
12094|RACOR UNIV O2 PLAST. 9/16 MARTIN VECINO, S.L. 550( 66%|A pal ZB 65 17 8 1 1 5 124
12097|SONDA CATETER SUCC.FR-14 1180851147(X100 COVIDIEN SPAIN, S.L. 542  67%|A z1 ZB 60 39 19 1 100 5 161
14292|MASC KIT BURB+ESPUMA PEQUERNO F&P HC405 |FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 535 68%]|A 71 paz} 77 27 9 1 1 6 208
14862|TUBO BULBO 3,4 mm. LONG. 4,20 m. (X50) ALEHOS 501| 70%|A z1 ZB 45 44 23 1 50 12 122
12556|FILT. REUTILIZABLE VIVO 3563 (X5) GE HEALTHCARE CLIN.SYST.-BREAS 468|  71%(A z1 ZB 125 40 19 1 5 5 170
12155|PILA ALCALINA 9V (x50) MARTIN VECINO, S.L. 440 72%(B 71 ZB 40 20 8 1 1 10 109
12401|JUNTA TORICA R5 SILICONA YJ04060 (X10) AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR 378 73%|B z1 ZB 25 19 12 1 10 10 61
13181|FILT.NEB. A/FLUJ ENTR. AIRE TURBONEB (x50 ALERBIO,SA 327 74%|B pal ZB 24 23 14 1 50 10 60
12045|FILT.BACT.VIRICO S/DCC+S/O+E/Z1944 (x70) MARTIN VECINO, S.L. 312 74%|B z1 ZB 41 13 8 1 70 3 111
15012|FILTRO ENTRADA AIRE SPIRIT S8(X50) 33918 ResMed EPN LTD Espafia 296| 75%|B 71 iz} 1 2 11 1 50 1 1
18220|FILTRO COMPRESOR PERFECT 02 1131249 INVACARE S.A. 268 76%|B pal ZB 30 23 16 1 1 10 71
12844|VASO HUMIDIF. 02 9/16 SALTER E7600 (x50) ALEHOS 263  77%|B z1 ZB 70 23 23 1 50 10 50
11918|/MASC. NASAL IQ SLEEPNET 003347 SLEEPNET CORPORATION 261  77%|B pal ZB 27 13 13 1 1 2 72
14865|TUBO BULBO 3,4 mm. LONG. 15 m. (X20) ALEHOS 244 78%|B z1 ZB 22 21 23 1 20 7 52
18219|FILTRO ENTRADA PERFECT 02 1143492 INVACARE S.A. 203| 78%|B 71 iz} 75 30 16 1 1 20 54
12361|TUBO BULBO 3,4MM 50M CAREFUSION IBERIA 308, S.L. 199 79%|B z1 ZB 0 0 15 1 1 0 0
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Tam
afio Stock
de méaximo

Valorde  Stock Consum
redonde segurida 03
pedido i o] d meses

% ABC Punto
Consumo
acum Consum
anual

ulado (o]

\VEWCIE] Proveedor

Descripcion

lote

12042|FILT. ENTRADA AIRE-CR-60 N 2155 (X100) ALERBIO,SA 196 79%|B Z1 zB 33 17 14 1 100 3 89
12834|SET 02 TRAQUEO. ADULTO PORCENTAJE (X50) COVIDIEN SPAIN, S.L. 192 80%|B Z1 ZB 61 15 19 1 50 2 61
12628|MASC. ESPUMA GRIS F&P HC405 FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 190 80%|B Z1 zB 10 4 9 1 1 1 27
12054| CAMARA NEBUL. SIDESTREAM 4445 (X50) ALERBIO,SA 181 81%|B Z1 ZB 26 13 14 1 50 1 72
12624|MASC NASAL F&P HC407 + ARNES FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 173 81%|B Z1 ZB 22 8 9 1 1 2 60
18479|MASC. NASAL RESPIREO GRANDE(x30 KM213200 |AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR 167 82%|B Z1 ZB 30 10 12 1 30 3 64
12183|ARNES CPAP STANDART MARTIN VECINO, S.L. 152 82%(B Z1 ZB 40 10 8 1 1 5 51
12131|FUSIBLE ZEFIR MARTIN VECINO, S.L. 150 82%(B Z1 zB 0 0 8 1 1 0 0
16105|FILT.POLVO NEGRO CPAP REMSTAR 434(X20) PHILIPS RESPIRONICS 143 83%|B Z1 ZB 40 17 19 1 20 3 107
12021(SET AEROSOL PIPETA SIDESTREAM ALERBIO,SA 138 83%|B Z1 ZB 16 9 14 1 1 2 43
18531|FILT. ENT. AIRE DESECH.(X10)VIVO 50 4910 GE HEALTHCARE CLIN.SYST.-BREAS 133 84%|B Z1 zB 6 4 19 1 10 1 14
12313|SET OXIGENO TRAQUEOTOMIA ADULTO MARTIN VECINO, S.L. 128| 84%(B Z1 ZB 10 4 8 1 1 1 27
16378|FILTRO ENTR. AIRE S9 AUTOCPAP 36853 (X50 ResMed EPN LTD Espafia 121  84%(B Z1 zB 5 3 11 1 50 1 12
12374|FILT. ENTRADA AIRE LEGENDAIR (X6) COVIDIEN SPAIN, S.L. 119 84%|B Z1 ZB 8 6 19 1 6 1 20
11986| TRANSFORMADOR CPAP 420G EGSTON-EGGENBURGER SYSTEM ELEC 118 85%|B Z1 ZB 9 8 25 1 1 1 23
12375(VASO HUMIDIFICADOR GK 420G COVIDIEN SPAIN, S.L. 118| 85%(B Z1 ZB 20 11 19 1 1 5 25
15826|KIT NEBULIZACION C/PIEZA EN T (X20) 2505 MARTIN VECINO, S.L. 117] 85%(B Z1 ZB 10 4 8 1 20 1 25
18475|MASC. NASAL RESPIREO N PEQ.(x30)KM213000 AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR 114 86%|B Z1 ZB 20 10 12 1 30 3 26
16339|MASCARILLA FACIAL FORMA MEDIANA 400474U FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 113 86%|B Z1 ZB 6 4 9 1 1 2 16
12122|RACOR ADAPT.OX ADAMS Y-616155-03B COVIDIEN SPAIN, S.L. 112 86%|B Z1 ZB 7 6 19 1 1 1 19
12123|SONDA CATETER SUC.CH-10 11808851105(x100 COVIDIEN SPAIN, S.L. 112 86%|B Z1 zB 0 0 19 1 100 0 0
18582|BURBUJA NASAL RESPIREO PRIMO N-M ( X10) AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR 112  87%(B Z1 ZB 13 6 12 1 10 1 33
12088|FILT. FIELTRO MOCHILA FREELOX (X10) MARTIN VECINO, S.L. 110 87%|B Z1 ZB 11 4 8 1 10 1 29
19305|MASC.RESPIREO PRIMO F C/FUGA MD (x20) AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR 110 87%|B Z1 zB 8 5 12 1 20 2 22
14363|CIRC. RESPIRATORIO 60CM ARMOURED (x10 COVIDIEN SPAIN, S.L. 109 88%|B Z1 zB 9 7 19 1 10 1 24
12273|FILT. ENTRADA AIRE GK 418G (X20) MARTIN VECINO, S.L. 109 88%(B Z1 ZB 0 0 8 1 20 0 0
12127|FILT. AIRE OMRON UO07 (x5) PEROXIDOS FARMACEUTICOS, SA 108| 88%(B Z1 ZB 0 0 18 1 5 0 0
12538|MASC. FACIAL FLEXIFIT HC431U FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 106 88%|B Z1 ZB 15 8 9 1 1 4 28
11923|FILT. BACTERI. OPT/CR60/ZEF 500 (X50) ALERBIO,SA 106 89%|B Z1 zB 6 4 14 1 1 1 14
12089| SONDA ASPIRACION C/C N16 1180851162 COVIDIEN SPAIN, S.L. 104 89%|B Z1 ZB 0 0 19 1 1 0 0
11975|MASC. BURBUJA SOFT MEDIAN PHILIPS RESPIRONICS 101 89%(B Z1 zB 0 0 19 1 1 0 0
16108|KIT BURBUJA+ESPUMA HC407 (x1) 400HC501 FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 101 89%(B Z1 zB 3 2 9 1 1 1 6
16103|F.Aliment RemStar M Series 1015642 PHILIPS ELECTRONICS (UK)Ltd 101 90%|B Z1 ZB 6 3 12 1 1 1 10
13192| CAMARA HUMIDIFICADORA HC325S (x40) FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS 100[ 90%|B Z1 ZB 50 10 9 1 10 1 22
11996|BOQ. ZEFIR 2 LTS (AMARILLO) AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR 100[ 90%|B Z1 ZB 0 0 12 1 1 0 0
11978|CIRC. PACIENTE MONO RAMA LEGENDAIR MARTIN VECINO, S.L. 99 91%(B Z1 ZB 7 5 8 1 1 3 18
12157|MASC.OX BUCO.SILIC+RESERV+TUBO 1102(x40) MARTIN VECINO, S.L. 97 91%|B Z1 zB 2 2 8 1 40 1 4
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Material

Descripcion

12013|MASC. ADULTO OXIMASCK SR 20004 (x50)
18533|CIRC. DESECH. C/VALV ESP(X25)VIVO50 5050
14431|FILTRO HUM.BAC.CONX PAC 1341580S (x50)
12436|BOQ. ZEFIR 0,75 LTS (ROJA)

12003|SET AEROSOL TRAQUEOTOMIA (x50)
16334|MASCARILLA NASAL OPUS PILLOW HC482U
18532|FILT. ENT. AIRE REUTIL. (X5) VIVO 5 4909
12364|SET ULTRASONICO UNIVERSAL TRAQ PEQUERNO
12356|MASC. NASAL+CONFORT MEDIANA (M)
12068|HUMID. HUMIFLEX X25 26001(x25)
12813|CAMARA NEBUL. COMPLETA EFLOW 178G8012
11971|MASC. BURBUJA MIRAGE ESTANDAR
12808|BOQ. EFLOW

11957|CABLE UNION PAC. SMARTM MO 9520-1 (x5)
12221|XACT TRACE BELT 65.6FT/20 CM
16335|MASCARILLA FACIAL FORMA PEQUENA 400470U
12050|CIRC. PAC. S/LINEA PRES. 285/5064 (x10)
11905 KIT CINTURON AMARRE BOTELLA

11919 FILT. ANTIPOLUC. ZEFIR 5 (X10)

12125 CAMARA NEBUL VENSTREAM S/TUBO 1183(X10)
11944 SET CONSUMIBLE OPTINEB

12559 FILT. REUTILIZABLE ISLEEP 4154 (X5)

14573 Mascarilla Mirage Activa LT MED EUR 3

11960 PEGATINA INDICAD.FREELOX I (x10)

12018 TUBO ALTA PRESION CR-60

12105 CABLE BATERIA COCHE 12V 420G M-213930-03
13183 CONEXION DIRECTA 02 LEGENDAIR (

11943 BANDA ALMOHADILLA SMARTMONITOR (X10)
15823 MASC. BURB. MIRAGE QUATRO PQ. 61291
19592 FILTRO STELLAR 24934 (X12)

15981 CABLE DE ALIMENTACION ISLEEP

12203 EMPUNADURA MOCHILA FREELOX Il

19306 MASC.RESPIREO PRIMO F C/FUGA GR (x20)
11969 SONDA PULSIOX PEDIATRICA N550

12049 SET AEROSOL NEB. PEDIAT. 1494

12351 CIRC. PACIENTE DESECH.C/LINEA PRES.(X25)

Proveedor

COVIDIEN SPAIN, S.L.

GE HEALTHCARE CLIN.SYST.-BREAS
MARTIN VECINO, S.L.

AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR
COVIDIEN SPAIN, S.L.

FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
GE HEALTHCARE CLIN.SYST.-BREAS
MARTIN VECINO, S.L.

COVIDIEN SPAIN, S.L.

COVIDIEN SPAIN, S.L.

PARI GMBH

ResMed EPN LTD Espafia

PARI GMBH

PHILIPS RESPIRONICS

ResMed EPN LTD Espafa

FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
COVIDIEN SPAIN, S.L.

FRANCISCO GARCIA SANCHEZ SA
MARTIN VECINO, S.L.

ALERBIO,SA

MARTIN VECINO, S.L.

GE HEALTHCARE CLIN.SYST.-BREAS
ResMed EPN LTD Espafia

CRYOPAL

ALERBIO,SA

SEFAM

COVIDIEN SPAIN, S.L.

PHILIPS RESPIRONICS

ResMed EPN LTD Espafia

ResMed EPN LTD Espafia

GE HEALTHCARE CLIN.SYST.-BREAS
CRYOPAL

AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR
COVIDIEN SPAIN, S.L.

MARTIN VECINO, S.L.

COVIDIEN SPAIN, S.L.
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Anexos

Material

Descripcién

17781 SONDA DE DEDO SR-5C PARA PULSOX-3/31/300
18345 ARNES QUATTRO FX MEDIANO 61733

14559 MASC. MIRAGE MICRO LG

12007 MASC. OXIMASK OX 7C ADULTO 20001VM
11908 KIT HUMIDIFICADOR CP/DP KM F&P 900HC105
18581 BURBULA NASAL RESPIREO PRIMO N -S (X10)
12096 ELECTRODO REUTILIZABL SMARTM 16510-1(X5)
16102 ADAPTADOR COCHE M SEREIS 12V 1001956
16337 MASC. FACIAL FORMA GRANDE 400472U
11985 SET AEROSOL SIDESTREAM NINO+TUBO
17459 MASC. FACIAL QUATTRO FX MEDIANA 61710
14571 MASC. SWIFT LT SYS EUR 3

14367 FILTRO BACTER. INTERCAMB CAL-HUM (x50)
19304 MASC.RESPIREO PRIMO F C/FUGA PQ. (x20)
12184 ARNES STANDARD GRANDE

11948 BASE MOCHILA FREELOX

13178 TUBO DE AIRE DURATUBE 2150 (X10)

11993 CIRC. PACIENTE COUGHASSIST 325-9217
11935 MASC. NASAL IQ SLEEPNET VENT.003345
12115 SET ULTRASONICO UNIVERSAL TRAQ ADULTO
17347 BATERIA SEQUAL ECLIPSE 7082

12270 MENTONERA ADAMS

13177 CONECTOR ELASMERICO RECTO 22F-22M (x35)
12121 FLEX TUBO SILICONA 14X8 (25m)

12456 SONDA CATETER ASPIRACION CALIBRE 12
12618 MASC. FACIAL MIRAGE QUATTRO (M) 61222
12435 CIRC. PACIENTE VENT. 'HAROL' 1,20M (x15)
11951 ARNES MASCARILLA ADAMS

12109 FILT. ENTRADA AIRE PV102

12135 CABLE BATERIA 24V M-213530-02

12292 MASC. ANESTESIA ADUL GRA N5(X10) 8800
12350 SET ULTRASONICO UNIVER PEDIATRI 76248638
17524 MASC. FACIAL FORMA NIV MEDIANA 400474NIV
14859 MASC. BURBUJA MIRAGE MICRO GR

17460 MASC. FACIAL QUATTRO FX GRANDE 61711

Proveedor

HOSPITAL HISPANIA, S.L

ResMed EPN LTD Espafia

ResMed EPN LTD Espafa

COVIDIEN SPAIN, S.L.

FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR
PHILIPS RESPIRONICS

PHILIPS ELECTRONICS (UK)Ltd
FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
ALERBIO,SA

ResMed EPN LTD Espafia

ResMed EPN LTD Espafa

SMITHS MEDICAL ESPANA, SRL
AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR
MARTIN VECINO, S.L.

CRYOPAL

ALERBIO,SA

MEDIPRO, S.L. - GRUPO EUCON
SLEEPNET CORPORATION

MARTIN VECINO, S.L.

CHART BIOMEDICAL GMBH

SEFAM

MARTIN VECINO, S.L.

MARTIN VECINO, S.L.

COVIDIEN SPAIN, S.L.

ResMed EPN LTD Espafa

HAROL S.R.L.

COVIDIEN SPAIN, S.L.

MARTIN VECINO, S.L.

SEFAM

COVIDIEN SPAIN, S.L.

MARTIN VECINO, S.L.

FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
ResMed EPN LTD Espafia

ResMed EPN LTD Espafa
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Anexos

Material

Descripcion

14922 MASC. NASAL HC407NIV

15822 MASC. BURB. MIRAGE QUATRO MED. 61292
17815 TRANSFORMADOR S9 90W 36823

14392 SENSOR DEDO ADULTO DS-100A

15824 TRANSFORMADOR ISLEEP 4180

12194 MASC. FACIAL ULTRAMIR MED C/FUGA 60612
12619 MASC. FACIAL MIRAGE QUATTRO (L) 61223
12812 CABLE DE CONEXNEBULIZ EFLOW

12617 MASC. FACIAL MIRAGE QUATTRO (S) 61221
12821 MASC. MIRAGE LIBERTY GRANDE

16332 MASCARILLA ZEST NASAL PEQUERNA 400439U
18529 FILTRO REFRIG. AIRE (X5) VIVO 50 4911

12434 CIRC. PACIENTE VENT. 'HAROL' 1,50M (X15)
12814 RESPUETO PIEZO ELECTR EFLOW 178B26003
16331 MASCARILLA ZEST NASAL MEDIANA 400440U
16852 PINZA BLANDA MED NONIM 8000SM VD328600
12400 MANGUERA H-H K-12-400 TANQUE-EUROCYL
11987 OLIVA NASAL PILLOW MD SILIC. 616324-00
16333 MASCARILLA ZEST NASAL GRANDE 400441U

19801 TUBO ADULTO TRAMPA AGUA PVC (x10)
12009 ADAPT. RACOR SALIDA AIR SEP
11949 FILT. BACTERI. SALIDA ZEFIR LE074800

12008 RACOR T 3-22M FX22M OPTINEB 2501

12019 GAFA NASAL PEDIATRICA OXIGENO 17010110
12020 MASC.FACIAL OXIMASK 02 7C PED.20003 (50)
11939 BOLSA TRANSPORTE CP / DP YH066300
11904 INDICADOR NIVEL LCD POR. FREELOX GRIS
11916 NEBULIZADOR SIDESTREAM PZ

11922 PRESOSTATO PS 15.01 RANGO 0,9 -1

11959 VALVULA PURGA AL AIRE MOCHILA

11961 MASC FACIAL VENTILAC ULTRAMIRAGE M
11997 MASC. BREEZE PILLOWS Y-101400-00

11998 TAPA HUMIDIFICADOR HA 50 001181

11947 MASC. NASAL MIRAGE STD. COMP. 16518

12195 MASC. FACIAL ULTRAMIR LARGE C/FUGA 60614
11927 MASC. FACIAL ULTRAMIR SMALL C/FUGA 60610
12170 MASC. NASAL ULTRAMIR LARGE C/FUGA 16329

11974 MASC. BURBUJA ULTRAMIRAGE GRANDE 16557

Proveedor

FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
ResMed EPN LTD Espafia

ResMed EPN LTD Espafia

COVIDIEN SPAIN, S.L.

BREAS MEDICAL, S.L.

ResMed EPN LTD Espafia

ResMed EPN LTD Espafia

PARI GMBH

ResMed EPN LTD Espafia

ResMed EPN LTD Espafia

FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
GE HEALTHCARE CLIN.SYST.-BREAS
HAROL S.R.L.

PARI GMBH

FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR
WITZENMANN ESPARNOLA, S.A.
SEFAM

FISHER & PAYKEL HEALTCARE SAS
ResMed EPN LTD Espafia

ResMed EPN LTD Espafia

ResMed EPN LTD Espafia

COVIDIEN SPAIN, S.L.

MARTIN VECINO, S.L.

MARTIN VECINO, S.L.

ResMed EPN LTD Espafia

GE HEALTHCARE CLIN.SYST.-BREAS
MARTIN VECINO, S.L.

COVIDIEN SPAIN, S.L.

FRANCISCO GARCIA SANCHEZ SA
CRYOPAL

ALERBIO,SA

MARTIN VECINO, S.L.

CRYOPAL

ResMed EPN LTD Espafia

SEFAM

GE HEALTHCARE CLIN.SYST.-BREAS
ResMed EPN LTD Espafia
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Anexos

Material Descripcién

12031 FILT. ASPIRACION ZEFIR5 (X15)
12035 LAMPARA VERDE ZEFIR

12060 MASC. BURBUJA ULTRAMIRAGE PEQUERA
12061 MASC. OXIMASK S/R PEDI OX 20005VM

12066 PANEL 1ZQ. AIRSEP

12079 FILT. ENTRADA AIRE - 418G L-6106

12081 SIMULADOR PACIENTE CP/DP

12086 VASO HUMIDIFICADOR HA-50 001192

12092 MASC. NASAL + MEDIANA (M)

12093 TUBO SILICONA 12X6

12100 MASC. OXIMASK OX 7C TRAQUETE 20101

12102 CABLE BATER COCHE 12V GK418 M-213530-03
12104 SONDA O2 CATETER SUCC.CH-8 32008 (x100)
12128 MASC. ANESTESIA ADUL MED N5 (X10) 8801
12130 FILT. AIRE PACK 5 PARI (X5)

12134 FILT. FIELTRO MON-D/ZEF 500 (X10)

12136 FILT. ESPONJA MON-D/ZEF 500

12145 JUEGO ALMOHADILLAS CP 3-TAMARO 76238557
12147 FILT. VENTILADOR PV102

12156 RACOR T OPTINEB 22M/22M(22M-15F)(X100
12169 MASC. NASAL ULTRAMIR STD C/FUGA 16328
12174 MASC. NASAL MIRAGE GRAND COMP 16519
12247 TAPA PILA MOCHILA BEIGE

12250 TAPA PILA FREELOX BEIGE

12252 CIRC. PACIENTE CP/DP CON HUMIDIF.

12289 MASC. NASAL ULTRAMIR LARGE S/FUGA 60402
12290 SET AEROSOL NEBULIZADOR ADULTO 1493(X35)
12310 MENTONERAS CPAP M014

12317 INTER. AIRSEP ROCKER 3 P SW114-1

12354 MASC NASAL TYCO PEQUERA (S)

12355 MASC NASAL TYCO GRANDE (L)

12365 BOQ. ZEFIR 1,5 LTS

12458 VASO HUMIDIFICADOR COMPLETO R DISS 9/16
12462 MASC. NASAL CONFORT PEQUERA (S)

12412 MANOMETRO INOX D63 0-6 BAR R 1/4 M232.50

Proveedor

AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR
AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR
ResMed EPN LTD Espafa

COVIDIEN SPAIN, S.L.

AIRSEP CORPORATION

COVIDIEN SPAIN, S.L.

MARTIN VECINO, S.L.

GE HEALTHCARE CLIN.SYST.-BREAS
SEFAM

MARTIN VECINO, S.L.

COVIDIEN SPAIN, S.L.

COVIDIEN SPAIN, S.L.

COVIDIEN SPAIN, S.L.

COVIDIEN SPAIN, S.L.

PARI GMBH

AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR
AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR
MARTIN VECINO, S.L.

MARTIN VECINO, S.L.

ALERBIO,SA

ResMed EPN LTD Espafa

ResMed EPN LTD Espafia

AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR
AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS
MARTIN VECINO, S.L.

ResMed EPN LTD Espafa

MARTIN VECINO, S.L.

MARTIN VECINO, S.L.

AIRSEP CORPORATION

COVIDIEN SPAIN, S.L.

COVIDIEN SPAIN, S.L.

AIR LIQUIDE MEDICAL SYSTEMS FR
ITC, S.A.L.-INGEN.TECNIC.CLINI
SEFAM

INSTRUMENTOS WIKA, S.A.
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