Plan de Actuacion para la mejora
del Proceso de Materiales y
Servicios en Asociacion Nuclear
Asco-Vandellos Il A.l.E.

INTRODUCCION

En el Plan Estratégico de ANAV para
los afios 2013-2017, se requiere que
se desarrollen planes de actuacion
agrupados en tres dreas basicas: pro-
cesos, instalaciones y personas. En
el area de los procesos, se incluye la
elaboracion y desarrollo del Plan de
Actuacién para la Mejora del Proceso
de Materiales y Servicios (MS), con el
fin de mejorar la eficiencia y eficacia
del mismo.

Para ello se cre6 un grupo de pro-
ceso con un responsable del Plan de
Actuacién y los principales actores
implicados: Aprovisionamiento, Lo-
gistica-Almacenes, Servicios Téc- FRANCESC GONZALEZ TARDIU
nicos, Mantemml.e/ntos, Grupo de Staff Direccion de Control y Logistica
Calidad y Formacién con el fin de ANAV A LE
detectar debilidades del proceso exis- iy
tente mediante indicadores, informes
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Las 17 debilidades identificadas
se estructuraron y jerarquizaron en
cuatro grandes areas identificando
causas sobre las que se han podido
realizar actuaciones de mejora con-
cretas: Organizacion y recursos, Pro-
cedimientos, Herramientas informa-
ticas y Alineamiento y adherencia al
proceso.

Para hacer frente a las debilidades
detectadas se formalizé el Plan de
Actuacién para la Mejora del Proceso
MS aprobado por el Comité de Direc-
cién de ANAV en octubre de 2013.

OBJETIVOS DEL PLAN DE ACTUACION

Los objetivos que motivan el cambio

son fundamentalmente los siguientes:

* Poder planificar adecuadamente el

aprovisionamiento de los servicios

y los materiales procedentes del

mantenimiento preventivo, correc-

tivo y de modificaciones de disefio.

Poder contratar servicios, equipos y

materiales en las mejores condicio-

nes de calidad, plazo y coste.

Gestionar y almacenar repuestos y

fungibles:

- Evitando el infrastock.

- Minimizando el tiempo de recep-
ci6én del material entregado.

- Minimizando el tiempo de reten-
cién del material.

- Optimizando el coste del inven-
tario del almacén.

LINEAS DE ACTUACION DEL PLAN

Se definen hasta 15 lineas de actua-
cién para hacer frente a las debili-
dades mencionadas estructuradas, y
agrupadas en las siguientes actuacio-
nes principales:

* Mejoras de desarrollo organizativo.
* Visualizacion del proceso de mate-
riales y servicios.

Desarrollo documental.

Desarrollo de un nuevo modelo de
aprovisionamiento de materiales.
Desarrollo informatico.

Formacién y comunicacion del pro-
ceso resultante.

Mejoras de desarrollo organizativo

Desde el punto de vista del desarro-
llo organizativo el modelo de MS re-
sultante se basa prioritariamente en
integrar todo el proceso de aprovi-
sionamiento que antes se encontraba
disperso en diferentes unidades y di-
recciones. Esta reestructuracion or-
ganizativa implica dos cambios fun-
damentales, el primero es la creacion
de la nueva Unidad de Ingenieria de
Aprovisionamiento con el objetivo
de reforzar y aproximar el soporte
técnico a las diferentes fases de apro-
visionamiento. Esta unidad aglutina
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Figura 1.

toda la gestion técnica del proceso MS
mediante la resolucion de incidencias
de compra, los procesos de dedica-
cion, las inspecciones de fabricacién
y la gestién técnica de repuestos. La
estructura de la Ingenieria de Apro-
visionamiento cuenta con el apoyo de
tres unidades organizativas: Sopor-
te Técnico, Inspeccién en Fabrica y
la Unidad de Repuestos y Recepcién
Técnica.

El otro cambio fundamental es la
incorporacién de dos nuevas uni-
dades organizativas a la Unidad de
Aprovisionamiento con el objetivo de
reducir las interfaces de los procesos
de aprovisionamiento y mejorar su
gestiéon. Por un lado, la Unidad de
Gestion del Inventario con respon-
sabilidades de gestion y almacena-
miento de repuestos y fungibles y,
por otro, la Unidad de Planificacién
y Procesos con funciones de gestion
y control del aprovisionamiento. Am-
bas unidades, junto con las ya exis-
tentes de Compra de Materiales y
Compra de Servicios, aglutinan en la
Unidad de Aprovisionamiento toda
la gestion econdmica del proceso MS.

Esta reorganizacion en la estruc-
tura de las areas relacionadas con los
procesos de compras y materiales
ha supuesto también cambios en la
ubicacién fisica de las personas que
conforman las nuevas unidades orga-
nizativas creadas. Estas se concentran
en la sede corporativa de ANAV con
el objetivo de facilitar la coordinacion
y el trabajo en equipo.

Visualizacion del Proceso MS

El Proceso de Materiales y Servicios
se contextualiza como uno de los pro-
cesos clave del Standard Nuclear Per-
formance Model (SNPM) del Nuclear

Energy Institute (NEI) (Figura 1) [1],
y su desarrollo se efectta en el docu-
mento AP-908 de INPO/NEI [2], en
el que se fija una referencia estandar
para actividades competentes de la
cadena de suministro, se identifican
los factores de éxito, se proponen me-
didas diagndsticas de autoevaluacién
y se comentan indicadores clave de
funcionamiento del sector nuclear.

En el AP-908, el proceso MS viene
a su vez desarrollado a través de seis
subprocesos, cinco de materiales y
uno de servicios:
* MS001 de gestién del inventario.
* MS002 de aprovisionamiento de
materiales.
MS003 de adquisicion de servicios.
MS004 de almacenamiento de ma-
teriales.
MSO005 de reparacioén, recualifica-
cion, acondicionamiento y devolu-
cién de materiales.
MS006 de desecho del material in-
necesario.
Una visualizacién consensuada con
los actores principales y sintética de
los procesos de materiales y servicios
en ANAYV, tomando como base el AP-
908, se presenta en las Figuras 2 y 3
respectivamente, en las que se inclu-
yen los tiempos basicos de gestion de
las actividades principales de dichos
procesos.

Desarrollo documental

Una vez visualizadas las actividades
de los procesos, es relativamente sen-
cillo, en funcién de la organizacién
funcional acordada, ubicar dichas
actividades en las responsabilidades
funcionales de cada unidad organi-
zativa y desarrollar procedimental-
mente sus interacciones (ver respon-
sabilidades en Figuras 2 y 3). De esta
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manera se han desplegado o adaptado
procedimientos generales, ya que afec-
tan a toda la organizacion de ANAY,
que detallan las actividades dentro de
los procesos en cuestién, en concreto:
nueve procedimientos de materiales,
cuatro mixtos de materiales y servicios
y un procedimiento de servicios.

Desarrollo de un nuevo modelo
de aprovisionamiento de materiales

Como se observa en la Figura 1 el
Proceso de Materiales y Servicios
dispone de varias interfaces en los
procesos clave, especificamente en
los de Gestionar los Trabajos (WM),
Gestionar la Configuracion (CM) y
en el de Asegurar la Fiabilidad de
Equipos (ER). El desarrollo de un nue-
vo modelo de aprovisionamiento en
ANAV se basa en la integracion de
las interfaces con los procesos clave
mencionados.

La integracion del Proceso de Ma-
teriales en el Proceso de Gestion de
Trabajos (WM) se efecttia aseguran-
do el suministro de los materiales,
identificados en la primera fase del
proceso WM, en la fecha requerida de
inicio del trabajo asociado y partici-
pando en las reuniones periédicas de
dicho proceso tanto en ciclo como en
recarga.

La integracion del Proceso de Ma-
teriales en el Proceso de Gestion de la
Configuracién (CM) se efectta asegu-
rando el suministro de los materiales,
identificados en las modificaciones
de disefio del proceso CM, en la fecha
requerida de implantacién.

La integracion del Proceso de Ma-
teriales en el Proceso de Fiabilidad
de Equipos (ER) se efectda clasifican-
do los repuestos criticos del maestro
de articulos de almacén, analizados
e identificados a través del proceso
ER, permitiendo la segmentacién del
mismo para su optimizacién fisica y
econémica.

Asi pues, el nuevo modelo de apro-
visionamiento de materiales se basa
en la planificacion de la demanda y
no en la reposicion de stock como se
venia haciendo anteriormente. Esta
planificacién tiene como clave la iden-
tificacién temprana, por parte de las
plantas, de materiales en las tareas
de preventivo, correctivo y de mo-
dificaciones de disefio tanto en ciclo
como en recarga. Su suministro en los
plazos establecidos en el proceso WM
necesita de un desarrollo informético
denominado satisfaccion de la demanda
que enlaza la demanda con las exis-
tencias de almacén y, en consecuen-
cia, con las requisiciones a efectuar.

Por otra parte, como consecuencia
del analisis de repuestos criticos de
almacén a efectuar por el proceso ER,
se permitira efectuar la particién de
materiales de almacén, siguiendo las
mejores practicas del sector nuclear,
en tres segmentos (Figura 4):

* Reaprovisionamiento de almacén
automatico por punto de pedido,
normalmente fungibles de alta ro-
tacion del proceso WM (manteni-
miento), o de materiales ajenos a
dicho proceso.

Aprovisionamiento segin planifi-
cacion de la demanda del proceso
WM, con stock de seguridad y pun-
to de pedido nulo, lo que permitira
su optimizacion fisica y econémica.
Repuestos criticos, con stock de se-
guridad igual al punto de pedido,
lo que permitira confeccionar los
dos segmentos anteriores.

Desarrollo informatico

La aplicacién del nuevo modelo del
proceso de aprovisionamiento re-
quiere mejorar y adaptar las herra-
mientas informaticas disponibles pa-
ra facilitar su gestién y seguimiento.
Para medir la eficiencia de la im-
plantacién del Plan de Actuacién MS
se definen unos objetivos SMART
(especificos, medibles, realizables,

7Requiere Proceso®

SACAR MATERIAL
ALMACEN

de Compra?

PROCESO DE COMPRA

Peticion de Ofertas

Recepcion de Ofertas

COMPRA

—

IMT

Aceptacion

APV E
4— Suministro alternativo -
Si

INCIDENCIAS DE

(disponibilidad)

No

Retenciones

RETENCIONES DE
MATERIAL

® Dossieres Calidad
si—p| deFabricacion
® Dedicaciones
® Otras retenciones

{Se aceptara
el material?

N

DEVOLUCIO
No MATERIAL
PROVEEDOR

Adjudicacion
Ing. APRV
T7
INSPECCION -
EN FABRICA (recepcion)
K
vy EE Ing. APRV | MS001- Gestion Inventario |
) ENTREGA
PEDIDO v MATERIALES | MS002- Aprovisionar Materiales |

EN ALMACEN

| MS004- Almacenamiento |

Servicios

DEDICACIONES

EXTERNAS

Figura 2. Proceso de Materiales.

24 NUCLEAR ESPANA julio-agosto 2015



Solicitud de Pedido
SERVICIOS CON
EXPEDIENTE

Tiempo total Proceso Servicios con expediente > 25.000 € : 104 dias

Ejecucion

T1=29dias T2=19 dias

Solctud de Pedido
SERVICIOS SIN

T3=2dias

il Tiempo total Proceso Servicios con expediente < 25.000 € : 50 dias

T4=20dias T5=6dias

T6=8dias

T7=20dias

Ejecucion

EXPEDIENTE

(-7 Lt et
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realistas y limitados en el tiempo)
asociados a aspectos claves del proce-
so como: reducciones de los tiempos
de proceso, del infrastock clase y del
inventario de almacén.

Por su parte, para medir dichos ob-
jetivos SMART es necesario disponer
de un Sistema de Medida de Indica-
dores y Parametros que monitoricen
periédicamente las diferentes activi-
dades y/o tareas del proceso de ma-
teriales y servicios. Adicionalmente,
se desarrolla un Sistema de Vigilancia
de aspectos importantes de la cadena
de suministro cuya informacién re-
sulta necesaria para la activacion de
los procesos de compra de materiales
y servicios, y de incidencias y reten-
cién de materiales.

El Sistema de Medida y Vigilancia
del Proceso MS estd elaborado en pla-
taforma Qlikview y captura los datos
del Sistema de Gestién Técnica de
ANAYV (GESTEC) que, a su vez, en
los aspectos econémicos y de com-
pras son recogidos desde el Sistema

de Informacion Econémica de ANAV
(SIE-2000 con plataforma SAP). Este
sistema constituido a su vez por tres
subsistemas permite visualizar men-
sualmente los resultados del proce-
so con un subsistema de indicadores
constituido por 66 indicadores con
objetivos predeterminados y un sub-
sistema de parametros compuesto por
169 parametros, ambos con disposi-
cién de visualizar en graficos los re-
sultados de los tltimos 24 meses para
gestionar las tendencias. Por otra par-
te, el subsistema de vigilancia permi-
te conocer en tiempo real, para cada
técnico de Aprovisionamiento o In-
genierfa de Aprovisionamiento, hasta
un total de 41 monitores de vigilancia
claves para la activacion del proceso
y efectuar, junto con los dos subsiste-
mas anteriores, la autoevaluacion del
proceso y su mejora continua.

Por otra parte, se ha tenido que desa-
rrollar dentro del entorno de GESTEC
el aplicativo de satisfaccion de la seman-
da que permite enlazar y efectuar el

E
Rotacién

Criticidad para la seguridad

Figura 4. Modelo de Aprovisionamiento de Materiales en Almacén

seguimiento de los materiales de las
tareas planificadas (GESMAN) con la
gestion de almacén (GESALM) y con
el Sistema de Informacién Econémica
SIE-2000.

Finalmente, se ha debido redisenar
nuevos modulos en el entorno GESTEC
para la gestién de incidencias, el con-
trol de fabricacién, el proceso de dedi-
cacion y la gestion de fichas técnicas
de articulos de almacén.

Formacion y comunicacién del proceso
resultante

Las mejoras en el Proceso de Mate-
riales y Servicios conllevan un de-
sarrollo documental que afecta a los
procedimientos y gufas de gestion
asociadas al proceso. Comprender es-
ta nueva estructura documental del
proceso, asi como del proceso en si
mismo, es fundamental para asegurar
la implantacion del modelo. Por este
motivo, todos los actores implicados
en el mismo han recibido una forma-
cién adaptada a sus necesidades. La
formacion, dirigida tanto al personal
de ANAV como al de empresas cola-
boradoras, se ha disefiado tanto para
la unidad de reciente creacién, Inge-
nieria de Aprovisionamiento, como
para la Unidad de Aprovisionamien-
to, y se ha estructurado en dos tipos,
una comin para todos los trabajado-
res implicados, y una especifica para
cada una de las dos unidades. Asi-
mismo se realizé una formacién ge-
neral del nuevo proceso para todo el
personal de ANAV y una formacién
especifica, de mayor alcance, para los
principales actores implicados de las
organizaciones de ANAV. Ademas se
ha estructurado un reentrenamiento
anual con el objetivo de potenciar el
alineamiento y adherencia al proceso.

Por otro lado, se han realizado re-
uniones de comunicacién en las dife-
rentes direcciones, tanto corporativas
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como las direcciones de central, para ex-
plicar el nuevo proceso y se ha estableci-
do un plan de reuniones de comunica-
cién anual para favorecer el intercambio
de informacién entre las diferentes orga-
nizaciones implicadas en el proceso.

EFICACIA DEL PLAN DE ACTUACION

Una vez efectuado el desarrollo or-
ganizativo, la elaboracién de la do-
cumentacién soporte del proceso y la
explotacion el Sistema de Medida y
Vigilancia del Proceso MS, la verifi-
cacién de la eficacia de los objetivos
SMART del plan de los nuevos indi-
cadores se acometera transcurrido un
afio desde su implantacién, esto es en
diciembre de 2015 en una primera fa-
se y en julio 2016 en una segunda fase
(consecuencia de la Implantacién de
la Satisfaccion de la Demanda).

Los objetivos SMART del plan son
los siguientes:
* Reduccion del 10 % de tiempo me-

dio de gestién de aprovisionamien-

to de material codificado.

Sistema de Medida y Vigilancia del Proceso de Materiales y Servicios.

* Reduccién del 10 % del tiempo me-
dio de gestion de aprovisionamien-
to de material no codificado.
Reduccién del 20 % del tiempo me-
dio de gestion de contratacion de
servicios,

Reduccién del 10 % del tiempo me-
dio de resolucion de IMT clase EE @
y clase CC @

Reducciéon del 20% del tiempo me-
dio de resolucion de IMT clase SC®,
Reduccién del 50 % en dos afios
(dic-16) del infrastock clase (incluido
stock lineal).

Reduccion del 5% del Coste Inven-
tario de Almacén.

CONCLUSIONES

El Plan de Actuacién para la mejora
del Proceso MS esté finalizado a falta,
en julio de 2015, de la implantacion
de la Planificacién de la Demanda

M articulo con inspeccién en fabrica.
@ articulo relacionado con la seguridad.
® articulo no relacionado con la seguridad.

asociada al proceso WM y a la con-
secuente Satisfaccién de la Demanda
del proceso MS.

El Proceso de Aprovisionamiento
de Materiales y Servicios desarrolla-
do presenta un alto grado de coin-
cidencia con el proceso estandar de
materiales y servicios de la industria
nuclear (AP-908 de NEI/INPO).

Mejorar el Proceso de Materiales
y Servicios existente implica nece-
sariamente plasmar la visualizacién
del mismo, lo que permite: acoplar la
organizacién funcional de las centra-
les nucleares mostrando claramente
las responsabilidades, acoplar y desa-
rrollar la documentacién de soporte
y por ultimo detectar los gaps en el
proceso existente.

La identificacion e integracién de
las interfaces con otros procesos clave
permite por una parte planificar y sa-
tisfacer la demanda de materiales en
preventivos, correctivos y modifica-
ciones de disefio, y por otra segmen-
tar el maestro de articulos de almacén
para optimizarlo fisicamente y econo-
micamente.

Disponer de un Sistema de Medida
y Vigilancia del Proceso de materiales
y servicios adecuado y exhaustivo
permite tener una herramienta eficaz
que nos permite verificar la eficacia
del plan, la autoevaluacién y estar en
disposicién de efectuar la mejora con-
tinua del mismo.
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