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Ubicados en el México Moderno, en el que se requiere que
los profesionistas de las diferentes ramas, se desarro-
llen y logren crear una serie de reacciones en los campos
tecnolégico, econdémico, politico y social del pais, las
cuales le permitan al mismo la superacidén de las condicio
nes actuales, mediante el uso racional de los recursos
disponibles del mismo, entendiéndose por ésto, usar los
recursos de manera que provoguen un incremento en la pro-
ductividad general del pais, concepto este Gltimo que
actualmente se considera como el motor que puede lograr

la superacién deseada en todos los 4mbitos de la nacién.

Es esta la razén que nos ha impulsado a integrar a esta
lucha, mediante el presente trabajo, a un estudiante de
una de las ramas tecnollgicas del pais, la Ingenierfa In-
dustrial. Asi el presente trabajo enfocado desde el
punto de vista de la Ingenieria Industrial, estudia, como
incrementar 1a productividad en una empresa ensambladora

de autombéviles, la cual es definitivamente wunc de los



recursos con que contamos actualmente.

Como es de todos conocido, el incremento de productividad
se logra a través del mejor aprovechamiento de los recur-
sos, sean éstos, materiales, humanos o de equipo, debién-
do desarrollarse esta actividad de manera general en

todas y cada una de las 4reas de la empresa.

Por otro lado consideramos que el incremento de producti-
vidad en wun sistema de control de inventarios, es un
grano de arena que contribuye al incremento de productivi
dad de toda la empresa en general donde se realizd este -
estudio, siendo esta empresa a su vez, dentro del pano--
rama nacional, un elemento de la gran empresa que todos -

tenemos que desarrollar.
Asi sumergidos en tales consideraciones, pretendemos con

este trabajo apoyar en parte el desarrollo de .la gran

empresa que es: MEXICO.

Ing. Ismael Huitrén Mirquez.



ILNTRODUCEION

El incremento de productividad es vital para el desarro-
llo de México y, en una de sus empresas se ha localizado
un sistema que puede ser mejorado a través del estudio

profundo del mismo.

La empresa: VEHICULOS AUTOMOTORES MEXICANOS, S. A, DE -
C.V., padece de alto capital invertido en inventarios 1lo

cual ocasiona baja productividad econémica en la misma.

El problema: Alto nivel de inventario en partes componen
tes por pedidos y envios antes de tiempo y fuera de con-

trol,

Un an&ilisis en las actividades que realizan los encargados
de controlar 1los niveles de inventario nos revela que
existe poca informacién técnica matemética para el
cdlculo de los pedidos de material a proveedores e infor-
macibén somera del es£ado en que se encuentran 1§s mate ——
riales en trénsito, lo que ocasiona pedidos excesivos de

material vy poco control del tiempo en el que llegaran.



Ademids de que entre estas personas existen conceptos dife
rentes de lo que es el inventario de material en almacén,

que de ninguna manera incluye el material en tréinsito.

Como planteamiento de una solucién al problema de esta -
empresa se realiza el presente trabajo, que se encuentra

dividido de la siguiente manera:

En el CAPITULO I, se explicari como, donde y con quien -
funciona el sistema de control de inventarios de esta -~ -
compafifa, ademds de esbozar los deméritos de cada parte -

del mismo.,

En el CAPITULO II, se expondrdn una serie de politicas, -
metas y objetivos en los cuales se basari el presente es-

tudio para mejorar el sistema citado.

En el CAPITULO III, se plantear8 como puede funcionar - -
mejor el sistema de control de inventarios e incrementar

la productividad del mismo.



En el CAPITULO IV, se desglosard el tipo de informacidén -

requerida para aplicarla al sistema y mejorarlo.

Como se aplicard la informacidn que se debe reunir es 1la
razén de que exista el CAPITULO V, en el cual se diseriaré4
el sistema de computadora para el incremento de producti-

vidad.

La codificacidén del sistema disefiado en el Capitulo pasa-
do se realizar4 en el CAPITULO VI, siendo aplicados los -
programas de computadora en el CAPITULO VII bajo una simu

lacién del inventario de Planta.

Después de analizar los resultados que arrojaréd la compu;
tadora en los listados afectados se medird que alcance en
aplicacidén tienen éstos, apuntindose en el CAPITULO VIII,
para finalmente concluir sobre el resultado del trabajo y

hacer recomendaciones en el CAPITULO IX.
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CAPITULO I

DESCRIPCION DEL SISTEMA ACTUAL

Organizacién del departamento de Planeacidn.

La compafiia en que estd basado este estudio, posee una or-
ganizacién que con un director general a la cabeza de la
misma, divide sus funciones en tres direcciones que son:
Direccidn Comercial, Direccidn de Administracién y Finan-
zas y Direccién de Manufacturas; bajo la Gltima de ellas,
encontraremos entre otras gerencias las de Planeacién Cor-
porativa y Planeacidn Operativa; de las cuales la primera
reporta a la direccidn de Manufacturas directamente y la
segunda a través de la gerencia de Planta, como coordinado
ra del aspecto operativo. Se anexan organigramas en las
figuras 1.1 y 1.2 de la organizacién de dirccciones y la

de manufacturas, en especial, respectivamente.

La planeaci6n entonces, en esta compafiia, se encuentra di-
vidida y el aspecto operativo enmarca dreas pilares para
el control de inventarios. La gerencia de Planeacidn Ope-
rativa, estf constituida por cuatro secciones: Seguimiento
de material importado, Seguimiento de material nacional,
Manejo de materiales e Ingenieria de manejo de materiales.

La fig. 1.3 muestra el organigrama de esta gerencia.
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En la gerencia de Planeacidn Corpofativa se crea, emite y
controla la informacidén con la cual se mantiene activa to.
da lé compafifia. Esta gerencia consta de cuatro secciones
que son: Programacién y control de produccién, Especifica
ciones y cambios de Ingenieria, Lanzamiento y Expedita-
cién. La fig. 1.4 muestra el organigrama de la gerencia

de Planeacién Corporativa.

Aunque la planeacidn estd dividida en dos dreas en esta em
presa, cada una de las actividades del departamento estdn
relacionadas entre si, pues forman un sistema en el cual

cada elemento cumple con una funcién especifica.
Aqui mencionaremos las actividades que cada seccién reali-

za en esencia, tanto del &4rea operativa como del drea cor-

porativa.

PLANEACION OPERATIVA.

Seguimiento aunque estd dividido en importado y nacional,
es una actividad que se basa esencialmente en supervisar y
controlar que se cumpla con el Vendor Release o Autoriza-.
ciones de entrega, o sea, se encarga de revisar que los pe

didos hechos a los distintos proveedores sea cumplido en
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volumen semanal, mensual y anual. Para ello, cuenta con
listados de material y requerimientos que le auxilian a
desarrollar dicha actividad. Todos los materiales estdn
identificados por un nGmero de parte cada uno y para fa-
cilitar su control, se les agrupa en una clave, la cual

corresponde a la clave de cada seguidor.

La superintendencia de seguimiento, fija politicas sobre
los niveles de inventarios, siendo estos niveles de acuer
do a los estados financieros y la politica de la direc-
cién. Para mantener los niveles de inventarios, segui-

miento cuenta con una drea de apoyo como 10 es recuento

N

ciclicos, que se encarga de clasificar los materiuales p

o

-
sus caracteristicas de volumen, costo, importancia para
la produccidén y otros aspectos, derivando de esto la cla-

sificacién A, B, C, D.

En 1o referente al costo, la clasificacidn se determina
considerando el 20% de los materiales que constituyen el
80% del costo del autombévil, en material son clasifica—
cién A; el segundo 20% de los materiales que constituyen
aproximadamente el 12% de los costos son clasificacidén B;
el tercero 20% de los materiales que constituyen el 4%
del costo total son clasificacién C; y el 40% restante de
material que representa el 4% del costo son clasificacidn

D.



Esta clasificacién ayuda a controlar costos de 1los niveles
de volumen de material. Asi esta clasificacidén lleva a 1los
recuentos ciclicos a efectuar cuentas a través de un afio
de acuerdo al material y el control que requiera (A= 4 ve-
ces al afio, B= 3 veces al afio, C= 2 veces al afio, D= 1 vez
al ano). Ademis se realizan recuentos especiales cuando
existen diferencias notables entre el control de inventa-

rios y el cédrdex del seguidor.

Manejo de materiales es el drea de Planeacidén Operativa
que se encarga de realizar todos los movimientos de mate-
rial, desde el recibo, acomodo y suministro a las lineas
de produccidén. El manejo de materiales se realiza indis-
tintamente de cudl sea su origen, o sea que se almacena y
mueve por dreas de produccibn, aunque los controles de re
cibo y la documentaci6én que se genera, para pago a provee
dores, es similar pero no exactamente igual y ello depen-
de si es importado o nacional se clasifican de distinta
manera, puesto que el primero requiere de control aduanal

y el segundo no lo requiere.

Ingenieria de manejo de materiales, cumple una funcidn de
asesoria al manejo de materiales que consiste en distribu
ciones de materiales en almacenes y lineas de ensamble,

anidlisis de requerimientos de equipo, mano de obra, alma-
cenes, estudios de costos de manejo de material y alterna
tivas para mejorar la productividad en esta &rea de mane-

jo de material.



PLANEACION CORPORATIVA.

Programacidn y control de la produccidén es el drea donde se
realizan las actividades de elaboracidn, control, integra-
cién y actualizacidén de los programas de produccidén en los
cuales se basa la actividad productiva de la compafiia. Pa-
ra cumplir con estas actividades, la seccidén cuenta con una
drea de programacidn y control de la produccidén en la que
elabora programas de produccidén, registra produccidn reali
zada diariamente y emite los reportes correspondientes para
controlar la produccidn y actualiza peribédicamente los vold
menes de produccidén y emite la informacidn para que las de-
mids 4dreas de manufactura, actualicen sus programas de acti-
vidades. También la seccién cuenta con una drea de contrel
de unidades faltantes, tipo de material faltante y control
de registro federal de automdviles, que como es de notar,

es una irea de apoyo al control de produccidn.

Especificaciones y cambios de Ingenieria es una drea en la
que se analizan las especificaciones de las partes en su

emisién, ello implica coordinar que los materiales emitidos
sean cubiertos en los requerimientos programados y actuali-
zar los controles de dichos materiales, generando con esto
la informacidn necesaria para las Areas de seguimiento, ma-

nejo de materiales, compras y otras.



Ademds se coordinan en esta 4drea, los avisos de cambios de
Ingenieria, al tratar de incorporar a produccién los cam-
bios surgidos durante el afio modelo, agotando todos los me-

dios a su alcance para evitar obsolescencias.

Lanzamiento, es el drea referente a nuevos modelos de auto-
méviles que implica nuevos materiales o nuevas partes, por

ejemplo el cambio de ornamentacidn de los modelos de un afio
a otro. Su actividad es la de coordinar, evaluar, y contro
lar la obtencidén de las partes nuevas a utilizar. Ademés,
de coordinar las actividades relacionadas con el lanzamien-
to o la implantacidn en produccibén de manera 6ptima, las

partes o los modelos nuevos.

Expeditacién, realiza las actividades de evaluacibn, andli-
sis, determinacidn y correccidn de los problemas que se ten
gan con los proveedores que ocasionan material faltante,

critico o fuera de especificaciones, cumpliendo con una la-

bor de asesoria y proyeccidn a estos proveedores.

Sistema de control de inventarios.

El departamento de Planeacién, lleva a cabo una actividad
importante que es la de proveer al drea de produccibn de
los suministros primos para que funcione esta frea y con

ello funcione la médula de la empresa, que es de donde se
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obtienen los resultados con que se pueden medir todos y
cada uno de los departamentos auxiliares con que cuenta
el 4rea de manufacturas, incluyendo al departamento de

Planeacidn.

El departamento de Planeacién, es uno de los medios de
comunicacidén entre el departamento de Produccién v el
Comité de Dirgcciones, es debido a que las decisiones
sobre un automévil y un volumen se generan en el Comité
de Direcciénes de la empresa y tienen como restricciones
las posibilidades que dé el gobierno, el proveedor (AMC
o JEEP CORP.) y las mismas direcciones. La figura 1.6

ilustra este movimiento de decisiones.

La aprobacién de un automévil, tiene como destino inmediato
Ingenierfa del Producto, que es la encargada de emitir

los nGmeros de parte de que va ha constar el autombvil

y notificar por medio de Autorizaciones de Especificaciones
a los departamentos involucrados, en este caso el depar-
tamento de Planeacién, recibe esta informacién con caracte
risticas generales. Al mismo tiempo que Ingenieria del
Producto y el Departamento de Planeacidén reciben la apro-
bacidén del autombévil y el volumen de producciédn que uti-
liza para programar la produccién y las entregas de mate-
riales, que turnadas en Compras, Seguimiento y Manejo de
materiales, son colocadas disponibles a Produccibén en las
fechas de programa de produccibén. La figura 1.7 nos mues-

tra ¢l flujo de estas actividades.



La consecucifn de los materiales y colocacién de ellos en
la producci6n, de acuerdo a un programa, es un sistema
complejo que involucra la integracidén de todas las activi
dades del departamento de Planeacidn en sus dos dreas, di
cho sistema lo llamaremos de Control de materiales y a

continuacién se describe bajo los siguientes conceptos:

I.- PROGRAMAS DE PRODUCCION
II.- EMISION DE INGENIERIA DEL PRODUCTO

III.- LISTADO DE PARTES, ORDENES DE COMPRA
Y DOCUMENTOS COMPLEMENTARIOS

IV.- AUTORIZACIONES DE ENTREGA
V.- CONTROLES DE SEGUIMIENTO

/12



I.

PROGRAMAS DE PRODUCCION

1.- Programa anual

El programa anual es una descripcidén de la distribucién
de unidades a producir en cada mecs y de cada modelo du-
rante un afio modelo. La suma de la produccidn por mes,
de todos los meses productivos que son de septiembre a
agosto, debe resultar la cantidad aprobada por el Comi-
té de Direcciones, con respecto al volumen de produc-

cién anual v debe contemplar todos los modelos.

Para la realizacidn del programa anual, se toman en
cuenta varias restricciones, que son las que van confor
mando la programacidén de las cantidades por modelo a
través del afio en cada mes. Algunas de estas restric-
ciones son: La época de comercializacién. Dependiente
de un mercado, existe la posibilidad de vender en una
época, mis automdviles de un modelo que de otro, por lo
que se propone producir de modo estacional; capacidad
de planta. Desde el punto de vista mercadotecnia, se
puede requerir el avance mids rédpido en la produccidn de
un modelo, pero tal vez la capacidad de manufactura no
sea la adecuada para ese avance, esto quiere decir que

en la planta analizada se dd una mezcla de modelos de

/3
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tal forma que'el trabajo en tiempo a incorporar a un
modelo no atrace la produccién de otras unidades a
las que se incorpora poco trabajo. Asi el personal
que labora en cada 4rea de trabajo define, junto

con la mezcla de modelos, la capacidad de aceptar la
cantidad de produccién de un modelo, segfin los reque-
rimientos de ventas; disponibilidad financiera, La
disponibilidad -de incrementar un volumen de produc-
cién durante una temporada determinada, en el medio
financiero, se puede ver frenada por la actividad
econémica con alglin proveedor de_partes de costo ele-
vado, para el modelo o modelos qﬁe sg’pretenden elevar,
como por ejemplo con pagos atrazad&s'o falta de capa-
éidad normal en esa compaﬁia,zlb Qué’ocasionaria nue-
vas inversiones en ella y elevacibn de costos y otros
desajuétes de capacidad de planta que afecten finan-

cieramente.

Se puedé apreciar que la elaboracién del programa anual
de produccibén, es la conciliacién de fodas las restric-
ciones y problemas posibles qué logren visualizar, tan-
to los encargados de la elaboracifn misma, tomo_los di-
rectores de la compafifa, dan&o como resﬁltado la optimi-

zacidén de recursos financieros, mercantiles y de manufac-

tura.
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Existen varias versiones del programa anual en que se
basan las restricciones citadas en el pdrrafo ante-

rior y son las siguientes:

Por modelos. -

L1 programa por modclos ticnc la caracteristica de con
tener los vol@menes de produccibén por modelo, descrito
en periodos mensuales. El anexo 1 muestra este progra

ma.

Por colores exteriores.-

Este programa basado en el programa por modelos, con-
tiene la cantidad de cada color por cada modelo en que
se desea la produccidén mensual, de acuerdo a los réqug

rimientos de ventas. Se puede apreciar en el anexo 2.

Por opciones.-

Este programa indica la cantidad de unidades de cada
modelo que debe llevar ensamblada la opcidn u opciones
autorizadas y requeridas mensualmente por ventas, como

se ve en el anexo 3.

Por vestiduras.-

Este programa determina la cantidad de unidades por mg
delo del color de vestidura que desea ventas sean pro-
ducidas en un afio modelo y con desglose mensual. Este

programa se muestra en el anexo 4.



Por combinacién. -

Este es un programa que se deriva de los programas de
colores exteriores y de vestiduras, en el cual se in-
cluyen las cantidades de cada modelo que debe llevar

cierta combinacién durante el afio modelo indicados en

volumen mensual, como se puede apreciar en el anexo 5.

2.- Programas mensuales

Una vez elaborado y éutorizado el programa anual, en
sus diferentes versiones, se extrae la informacidén re
ferente al volumen de cada mes y de alli se parte a
elaborar una serie de programas que contienen la in-
formacién de produccién programada diariamente, sien-
do estos programas, en sus versiones por modelo, por
colores exteriores, por opciones, por vestidura, por
combinaciones; o sea, un desglose diario de la produc
cién, mientras que en el programa anual se realiza un
desglose mensual. En los anexos 6, 7, 8, 9 y 10 se

muestran estos programas.

El objetivo de estos programas es indicar cémo se han
de ir produciendo los articulos de la compafifa, y en
el caso del control de inventarios, su objetivo es
guiar el abastecimiento de materiales para la produc -

cibn.

=



La informacién que contienen estos programas, permiten
en el sistema de control de inventarios, requerir con
anticipacidn y recibir en el tiempo adecuado los mate-
riales; manejando con esto una optimizacién de costos

en el dmbito de abastecimiento.

La elaboracidén de los programas de produccidn, en to-
das sus versiones, es realizada por los analistas de
programacidn de la produccidn, siendo esta actividad,
una de las principales y de mayor carga de trabajo du
rante los meses anteriores al inicio de cada afio mode
lo y un poco durante los dias préximos al inicio de
cada mes, puesto que hacer estos programas requiere
de ir distribuyendo las unidades, cuidando los volame
nes en el acumulado, hasta que la programacidn cheque
en suma de cantidad por modelo y cantidad, por mes o

dfa segln sea el caso y el concCentrado en cada caso.

II.- EMISION DE INGENIERIA DEL PRODUCTO

Ingenieria del Producto, forma parte integral del sis-
tema de control de materiales y realiza la tarea de
emitir informacifén por diferentes medios, los cuales

se mencionardn a continuacidn:

/8
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1.- Autorizaciones de Especificaciones

El mecanismo para llevar a cabo la fabricacién de 1los
nuevos modelos en cada afio modelo, se inicia por medio
de los documentos que contienen la informacidén relati-
va a las caracteristicas generales de los modelos a
producir, siendo éstos los oficiales ante el Comité de
Direcciones y son llamados Autorizacidén de Especifica-
ciones. En ellos se describen las caracteristicas de
apariencia exterior e interior, conjuntos mecédnicos,

instrumentos y accesorios, opciones, etc.

Ingenieria del Productc es el departamento encargado
de emitir e ir detallando estas Autorizaciones de Espe
cificaciones, de acuerdo’primero, al modelo que ordene
el Comité de Direcciones y después a los detalles que
el mismo comité vaya autorizando, hasta concluir la
descripcidn general de los vehiculos. El anexo 11 mues

tra parte de una autorizacidén de especificaciones.

2.- Listas de Ingenieria

Cuando se aprueban las Autorizaciones de Especifica-

ciones, en su totalidad, el departamento de Ingenieria

del Producto procede a elaborar un listado de todas



las partes que conforman el vehiculo, con el fin de

identificar, por pequefio que sea, cada ensamble y las

partes que se utilizan en el mismo; asi cada pequefio

ensamble se llama grupo y lo forman partes de mate-

rial que sc colocan en una forma secuencial en el lis
tado. A la vez, un grupo puede formarse de otros en-
sambles que hayan sido denominados como un grupo. Es
te listado contiene informacién como: linea del vehi-
culo, grupo, secuencia de ensamble, nimero de parte,

origen del material, clave de obtencién de la parte -
(adquisicién, operacidén VAM, proveedor, ensamble com-
ponente), grado de ensamble, descripcidn, utilizacidn
por modelo, opcidn, fecha de emisidn, fecha de cambio
nimero de referencia del ensamble con respecto al ar-
chivo de planos, nimero de parte que reemplaza 1a par
te, aplicacién de la parte, observaciones y notas, nd
mero de autorizacidn de cambio de Ingenieria, clave

de Compras, tipo de uso (nuevo o ya utilizado}, refe-

rencia de planos en AMC o JEEP CORP.

Este listado sirve como control de partes por modelo,
por ensamble y por opcidn; y para el sistema de con-
trol de inventarios en especifico sirve para identifi
car claramente los requerimientos de material, seglin
el modelo y porcentage de opciones que pide el progra
ma anual de produccién y el drea comercial. En el

anexo 12 se muestra un Listado de Partes de Ingenie-
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ria, correspondiente al grupo "arnés, bulbos, fijacidn"

con niimero 4608.

3.- Slips

Existen documentos en los cuales se concentra la infor-
macién por nlinero de partes, de las Listas de Ingenieria
Esto es que algln nGmero de parte puede ser utilizado

en varios grupos de ensamble y descritos en las Listas
de Ingenieria, y entonces para localizar el requerimien
to total por nimero de parte se concentra en el documen

to de que hablamos, que se lilama Slip.

El slip contiene informacidn de nimero de parte del ma-
terial, descripcidn, origen y clase, modelos y usos por
modelo, nimero de opcidn, grupo o grupos de utilizacién
ndmeros intercambiables, control de nuevo producto o

utilizado el modelo pasado y nlimero de control del pro-

veedor y ‘otros.

El slip sirve para tener un control de la utilizacidn
total de la parte y con este documento tiene base tanto
Planeacidn para elaborar, junto con el programa de pro-
duccibn el programa de requerimientos por dia, mes y

aflo; para de alli circular la informacidén al departamen
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to de Compras y a la seccidén de Seguimiento, por medio
de documentos de requerimientos de compra. El anexo
13 muestra el slip No. 2245, de la parte 3723732, en

donde se puede observar el requerimiento de esa parte.

4.- Boletines y Tablas de opciones.

Los boletines son la emisién de informacién especial ne
cesaria para el ensamble de los vehiculos, esto es, son
las caracteristicas especiales con que debe ser ensam-
blada una parte, también pueden ser por ejemplo la car-
ta de aprietes criticos en grupo mecidnico o la carta de
presién de inflado de neumdticos o la carta de espeso-
res de esmalte y otras; que como se aprecia, modulan

las especificaciones de los vehiculos disefados.

Las tablas de opciones contienen las restricciones de
un vehiculo para que pueda llevar ensamblada cierta op-
cibén, esto es, que describe qué modelos tienen autoriza
da tal o cual opcidn, marcando descripcidn y nilmero de
control de dicha opcién y mencionando cuales son las op
ciones que hay que dar de baja o de alta en el vehiculo

para poder ensamblar la opcidn primera.

Esta informacidn es generada en Ingenieria del Producto



y enviada a varios deparfamentos, para que actlen se-
gin sus actividades, con respecto a la produccién de
los vehiculos. En los anexos 14 y 15 se muestran Bole

tines y Tablas de opciones.

5.- Avisos de cambio de Ingenieria

Este tipo de informacién llamada ACI'S (Avisos de Cam-
bios de Ingenieria) tiene como finalidad coordinar 1los
cambios de emisién en las Listas de Ingenieria. La ge-
neracidén de estos cambios son por diferentes razones
como pueden ser las siguientes:

- Mejora del producto

- Reduccibén de costos

- Facilidad de manufactura

- Correccidn de registro

- Solicitud de compras

- Normas de gobierno

- Apariencias

- Reduccién de peso

- Revisidn de disefio

- Cambio de usos

- Complemento de emisidn

- Solicitud de Planeacién

- Otros



La coordinacidn llevada a cabo por los ACI'S es la nece
saria para la implantacién de dichos cambios, los cua-
les pueden ser temporales o definitivos y con caricter
de emergencia o normal, estando involucrados varios de-

partamentos y secciones a cila:

Gerencia de manufacturas

- Ingenieria de Procesos

- Planta de motores

- Refacciones

- Ventas

- Servicio

- Cbntrol de calidad

- Planeacién del 'producto

- Ingenieria de carroceria

- Ingenieria de motor

- Ingenieria.de chasis

- Pruebas y desarrollo

- Presupuestos

- Planeacidn operativa

- Compras

- Ingenieria de produccién

- Contabilidad

- Control de calidad planta motores (P.M.)
- Auditoria de calidad (P.M.)
- Manufacturas (P.M.)

- Planeacidn (P.M.)
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- Produccidn
- Mexicanizacidn

- Ingenieria industrial

El departamento de Planeacidn corporativa cuenta con
una seccidn que se encarga de coordinar los puntos efec
tivos de cambios dellngenieria, esto quiere decir, que
cuando existe alglin cambio de emisidén de parte en Inge-
nierié del Producto, esta drea de Planeacidn coordina
la notificacidén a los departamentos de dicho cambio, en
terando a éstos a partir de cuidndo es efectivo o reali-
zable éste. Asi esta seccidn contribuye a que la utili-
zacidn de los materiales sea la mejor en cuanto a obso-
lescencia de los mismos y al nivel del inventario de

una pieza por introducirse a produccidn.

El sistema que se sigue para emitir esa informacién, a
los departamentos involucrados, es la indicada en el
anexo 16, en el cual se puede apreciar el desarrollo de
actividades al generarse un cambio de Ingenieria. El
anexo 17 nos muestra una forma en la que se transmite

la informacidn sobre cambios de Ingenieria.

6.- Partes "Y"

Son partes que el departamento de Ingenieria del Pro-



ducto emite, y que afin no estdn liberadas para produc-
cidn o aprobadas en su disefio. En este caso, se lleva
a cabo un procedimiento en el cual el slip original de
la parte es emitido como "Y' y el departamento de Com-
pras deberd tramitar con el proveedor la obtencién de

una parte para turnarla a Ingenieria del Producto para
su liberacién de diseflo, antes de que se proceda a ha-
cer alglin herramental para la misma; mientras que Con-
trol de calidad se deberd informar sobre el tdpico pa-
ra asegurar la verificacidn de piezas dentro de las es

pecificaciones indicadas por el plano.

El listado de piezas "Y' tiene informacién que identi-
fica a la parte y da orientacidén acerca de su utiliza-
cién mientras no aparece liberada. Este listado con-
tiene: ndmero de parte, clave, origen, secuencia de
ensamble segilin Ingenieria, opcibén, grupo y utilizacidn

en cantidad por cada modelo.

Este control de partes no liberadas en su disefio, nos
ayuda a verificar las partes antes de introducirlas a
produccidén, con el fin de no provocar la obtencidn de
piezas que no van a ser idtiles. EIl contenido de infor
macidn que generan este tipo de partes, se puede apre-

ciar en el anexo 18.
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7.- Partes nuevas y partes de nuevo proveedor

En este tipo de partes, por ser el primer afio en usar-
las, deberd tenerse un cuidad especial ya que probable
mente existan nuevos herramentales o dispositivos de

ensamble.

Control de calidad deberid estar en contacto directo
con el proveedor para asegurar la obtencidn de los ma-
teriales dentro de las especificaciones, asi también
deberd tener especial cuidado en la linea de ensamble,
a fin de limar problemas que por incompleto conocimien
to o por no funcionabilidad de la parte, se presentan.
Una vez solucionados este tipo de coordinaciones, el

proveedor podrd iniciar la fabricacidén normal.

Estos controles son 100% preventivos hacia la introduc
cién de material a produccidén en el tiempo requerido.

El control de estas partes estd muy relacionado con el
control de partes "Y' por las caracteristicas de dise-

fio de los materiales que se manejan.
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III.- LISTADO DE PARTES, ORDENES DE COMPRA Y DOCUMENTOS
COMPLEMENTARIOS

1.- Bof - Bill of Material - Listado de partes

Este listado muestra toda la informacién de los nfimeros
de parte que contienen los vehiculos. En el anexo 19

se muestra una parte de este listado que estd dividido
en dos grandes partes que son: el listado de serie Ram-

bler y el listado de serie Jeep.

Como es de apreciarse, el listado contiene informacién
sobre nlmero de parte, descripcidén, modelos y usos por

modelos, origen de la parte y opciones. {

Con esta memoria se realizan los cdlculos por computado
ra de los requerimientos de materiales necesarios para

cubrir los programas de fabricacién.

Con base en el listado Bof, se genera el archivo CODI,

(control de inventarios), cuya finalidad es la contener

toda la informacidén correspondiente a los acumulados de
compras, otras entradas, otras salidas, produccidn, re-
chazos e inventarios. En el anexo 20 se muestra parte

del listado CODI.
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Paralelamente, conforme se van realizando las negocia-
ciones con los proveedores, se van asignando los cos-
tos unitarios de cada parte. Planeacibn es el respen-
sable de alimentar en todas 1as partes en el archivo

CODI lo siguiente:

+ Clave de proveedor y nilimero de pedido

+ Clave de activador

La determinacidn del activador depende del tipo de par
te y el proveedor designado, siendo la responsabilidad
del activador el seguimiento a las entregas de las par

tes para produccidn.

El listado CODI contiene una columna que indica el
tiempo de entrega (lead-time LT) y la frecuencia (FRQ)
esta informacién es determinada por Planeacién para re
cibir las partes, con relacién a nuestro inventario y

al programa planeado con los diferentes proveedores.

Si algin proveedor tiene a porcentage la entrega de
las partes, &stas se asignan de acuerdo a lo estable-
cido en las 6rdenes de compra. Compras turna al depar
tamento de Contabilidad copias de las Srdenes de com-
pra colocadas a los proveedores, para establecer el

control de costos de materiales.



Posteriormente, Contabilidad retroalimenta al departa-
mento de Informdtica con todos y cada uno de los cos-
tos unitarios de los materiales a surtir por parte de

la proveeduria nacional.

IV.- AUTORIZACIONES DE ENTREGA

Estos documenfos son las programaciones que muestran
las cantidades a embarcar por los proveedores, de las
partes emitidas, mostrando la produccidén anual que se
tiene programada, la cual es comparada contra la exis-
tencia para requerir materiales en caso de no tener la
existencia suficiente, para cubrir los dos meses poste
riores a la fecha de emisiones de estas programacio-
nes. Si el inventario a mano cubre parcial o totalmen
te estos dos meses, se efectuard el ajuste correspon-
diente. Adicionalmente, se muestran los requerimien-
tos de material para cubrir el tercer y cuarto mes del

programa de produccién anual.

La emisidén de estas programaciones es mensual, tanto

en partes de proveedores nacionales como importados
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bajo la misma metodologia. El1 anexo 21 muestra una au-

torizacidén de entrega como ejemplo ilustrativo.

La programacién de entregas a nivel importacién, se
llama Vendor release y es una emisibén que autoriza al
proveedor a enviar conforme a ese programa, el material
que se indica en cada periodo de envio o frecuencia de
pedido; en esta misma al igual que en autorizaciones na
cionales, se mantiene al proveedor con 2 meses de ade-
lanto en la programacién especifica por semana y hasta
el cuarto o quinto mes en cantidades mensuales, come in

formacidén para obtencién de materia prima.

CONTROLES DE SEGUIMIENTO

Una vez que se empiezan a recibir los materiales, las
remisiones correspondientes se registran en el CODI dia
riamente, didndole entrada al inventario, originando los
reportes correspondientes para su pago a los proveedo-

res, tanto nacionales como importados.

Con base en el Bof y en el programa de produccién dia-



rio se proyecta un avance de produccidén de los préximos
20 dias, obteniendo de esta manera las necesidades de
produccién, parte por parte, para la produccidn proyec-

tada.

Este avance de produccidén es comparado con las existen-
cias del CODI actualizado, de tal comparacifn se obtie-
ne un reporte de materiales criticos para los prdximos

veinte dias (STATUS DE SEGUIMIENTO).

Los Status de seguimiento son emitidos tres veces por
semana, los dias lunes, miércoles y viernes, a un avan-
ce de 20 dias. En este status aparece la cantidad de
partes recibidas por parte del proveedor. Los ajustes
a estas cantidades, que son llamadas otras entradas y
otras salidas, que pueden ser materiales rechazados en
linea, materiales dafiados por propio manejo, préstamos

a otros departamentos para pruebas, etc.

También muestra la cantidad de partes usadas en produc
cidén y la cantidad en dias de produccién con que cuen-
ta el inventario. En el anexo 22 se muestra parte del

Status de Seguimiento.
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1.- Integracibén del sistema de control de inventarios

La integracidén desde el punto de vista administrativo,
nos indica la seleccidén de personas que formaridn una
empresa que mantiene objetivos fijados desde la planea
cién misma y que opera en todos los pasos administrati
vos con esa guia, que se obtiene en el primer paso y
andlisis de la creacién de una empresa. También pode
mos mencionar la existencia de un intermedio entre la
planeaci6én y la integracidén administrativamente hablan
do, siendo este: La organizacidén, que es donde, ya de
finida la actividad general de la empresa expresada

en objetivos, se hace una distribucién por jerarquias
de puestos o empleos que .acogen una serie de Tesponsa
bilidades y que justifican la aparicidén de ese empleo
en la empresa. Asi pues, cuando hablamos de integra-
cidén administrativa, hablamos de personal, pero tam-

bién integrar involucra medios de todos tipos.

La integracibén del sistema de control de inventarios

consta, por supuesto, de personas que realizan una se
rie de actividades, auxiliindose de equipo de computa
cién, formas para transmitir informacidén y de un sis-
tema que guia actividades y transforma la informacién

de tal manera que, exponga resultados hacia el objeti



36

vo de controlar los inventarios. Toda esa serie de me-
dios y el factor humano, que también podemos considerar
como medio, es lo que definimos como integracidn del
sistema de control de inventarios y dentro del cual ca
da medio tiene una funcidn especifica con un fin defi-

nido.

Se catalegan las actividades o funciones en el sistema
de control de inventarios en tres ramas: Las adminis-

trativas, las operativas y las auxiliares.

Las funciones administrativas, se considera, son las

que controlan indirectamente los inventarios, esto es

que determinan los sistemas y controles,los que dicta-
minan la forma de programacidén de inventarios y el con
trol del sistema para mantener inventarios en disponi-
bilidad adecuada. Por ejemplo las actividades realiza
das por las dreas de programacién y control de produc-

cidén y la superintendencia de seguimiento.

Las funciones operativas las consideramos como aque-

llas que, siguiendo los sistemas administrativos, se
encargan de controlar y mantener los inventarios, co-
mo las actividades realizadas por seguimiento de mate

riales.
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Las funciones auxiliares se tratan de aquellas que con-
tribuyen a logar que los inventarios sean controlados y
mantenidos dentro de las restricciones administrativas,
pudiendo considerar las actividades de control de pro--
duccidn, especificaciones, auditoria, cambio de Ingenie

ria.

Una integracién de actividades es aquella en la que se
fijan las politicas y objetivos en la Direccidén de la
organizacidn y se delegan responsabilidades para cum-
plir con tales objetivos; ello impica que el canal para
lograr 1os objetivos lucrativos de la organizacidn se de
leguen responsabilidades en el medic administrativo pa-
ra que a su vez, generen politicas y objetivos que per-
mitan a las dreas restantes de la empresa, cclaborar a

cumplir el objetivo direccional. AR

Debido a lo comentado en el paArrafo anterior, la des-
cripcién del Sistema de control de inventarios estd des
tinada al 4rea administrativa, del control de inventa-
rios, citando los medios operativos y auxiliares de que

se vale para lograr tal control.

En un sistema de inventarios como el utilizado en esta

empresa, con miles de partes que controlar y un sin ni-

7
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mero de demoras probables no es recomendable utilizar
modelos que se traten de apegar a todas las variaciones
aleatorias del sistema. A ello se debe que se utilice
un modelo de inventario cléisico, con niveles de contin-
gencias. '

El modelo que se contempla en la compafifa, Liene las
consideraciones de los niveles de contingencias evalua
dos en los siguienteé puntos: retraso de embarques, va
riacibén de recibo, variacibén de trénsio, variacién de
material dafiado, reserva operacional, etc., que estadig
ticamente o por experiencias recogidas en el campo, se
determina que se elevan a diez dias de inventario en
promedio y puede variar segln las caracteristicas espe
ciales de cada material. Existe otro factor en el ni-
vel de inventario que determina un incremento en éste
v que es el factor de material en proceso; del cual se
tiene conocimiento que su nivel se eleva a dos dias de
inventario por las caracteristicas de ensamble especia
les de la compafiia. Por Gltimo, se tiene un tiempo
que determina el punto de reorden o embarque de provee
dor, pues se considera que el proveedor tiene conoci-
miento con antelacién, del requerimiento de material
en base a un programa anual; este tiempo es considera-
do de acuerdo al origen del material y la parte fuerte
de los embarques proviene de las compafifas matrices
(AMC American Motors Corporation EUA y JC Jeep Corpora

tion) y es promedio de dos dfas en avibn, siete dias
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en trailer y catorce dia~- en furgdn. El medio mids eco-
némico de transportacién de materidles es el furgén. La
compafiia toma un promedio de diez dias para el trénsito

de materiales.

Con los puntos anteriores, se determina un total de 22
dias promedio para el nivel de inventario con todo y
trdnsito; esto es llamado tiempo de embarque o lead-
time y se maneja en semanas. En la figura 1.9 se mues-
tra un diagrama del modelo utilizado en el control de

inventarios.

El modelo de inventario en una organizacidén requiere de
actividades que lleven a la obtencifn de resultados pro
gramados por el modelo. El1 diagrama de la figura 1.8
muestra esquemiticamente c¢6mo funcionan los diferentes
departamentos y listados de informacidén involucrados en

el control de inventarios.

E]l sistema de control de inventarios también lo inte-
gran los medios: formas para transmitir informacién y
el sistema de control de inventarios, que involucra ade
mas a la computadora; que se puede considerar como un
medio mids. Es asi que tanto la informacidén generada pa
ra el sistema, por medio de formas, como la informacidn

generada por el sistema son puntos importantes dentro




del control de inventarios y ademfs extensos, por lo
que el aspecto "formas para transmitir informacién",
s6lo lo tocaremos en nuestras explicaciones del sis-
tema y en las modificaciones pertinentes por algin
cambio en el sistema, pero no a fondo en el disefio

de la forma; quedando el punto "sistema de control de
inventarios” como el méds importante para analizar, el
cual hemos descrito anteriormente, faltando s8lo de
mencionar que la computadora es un elemento y medio
vital para el funcionamiento de este sistema y que no

entraremos en detalles técnicos de tal servicio.
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CAPITUVULO T

OBJETIVOS DE LA MEJORA

POLITICAS

Cuando en una empresa se trata de fijar un camino; espe-
cificamente cuando empieza el ciclo propio de activida-
des financieras, productivas y comerciales de tal compa-
fifa, se inicia con la conviccién de obtener resultados
financieros \mejores que ios del ciclo pasado y por 1lo
tanto hacer a la compania un ente de créditos e inversio
nes confiable, lo cual se puede observar en las razones
financieras de 1a_ misma, y ello dictaminari una buena

salud organizacional.

El andlisis financiero de la compafifa es responsabilidad
conjunta de un grupo de personas, que les interesan los
asuntos que se desarrollen en la empresa como fuente de
ganancias; estas personas, los accionistas o duefios, co-
locan sus inversiones a la administracién de un Director
General, él entrega resultados de las oﬁeraciones reali-
zadas, mostrando a la compafifa por conducto de controles,
y/o razones que indiquen a los accionistas qué logros

financieros estén teniendo sus inversiones, y permita -~
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evaluar la actuaciédn de esa empresa.

Por las razones de los p&rrafos anteriores, una asesoria
suvbre la productividad de una empresa esti enfocada -
hacia los resultados, financieramente hablando, y por
ello el an4lisis de polfticas a seguir en el sistema de
control de inventarios de este estudio, inician con el
semblante que dari tal sistema a la situacién financiera

de la comparifa,

El control de inventarios es una actividad muy importan-
te, por medio de la cual se puede ayudar a mejorar algu-
nas razones financieras, o sea, mejorar algunos puntos
que son visibles en un balance general o en un éstado de
resultados. Esas mejoras bdsicamente se dan por medio
de una administracién econdémica de los inventarios, la
cual hace intervenir en su seno a la mayorfia de los De-
partamentos de la organizacién, Asi,

Planeacién.- Programa y controla los niveles de inven--
tario de partes componentes y autos ensamblados;
Compras.- "Abastece" las partes componentes programadas;

Produccién.- Ensambla las unidades requeridas;
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Finanzas.- Proporciona capitales de operacidn;
Contabilidad.- Registra y evallia el gasto de recursos;
Ventas.- Lanza el producto al mercado en los volimenes

programados; etc.

Esta accién de controlar inventarios mueve un niicleo de
personas y factores dentro de la compafifa y manejada ecé
nomicamente nos puede proporcionar el beneficio financie
ro que desean los inversionistas y por el cual existe la

empresa como fuente productora de tales recursos.

El control de inventarios de la empresa est4 enfocado, -
por las caracteristicas de la misma, desde dos puntos -~
de vista:

1, Control de piezas componentes.

2., Control de producto terminado.,

1. Control de piezas componentes.

Por ser la empresa una industria armadora y no una -
fabricante,en la gran mayoria de los casos se reci--
ben piezas fabricadas de acuerdo a las caracteristi-

cas propias del disefio deseado y disponibles para el



ensamble o montaje, ésto quiere decir que se mantie-~
ne control solo de partes que componen el automdévil

y no de materias primas sin proceso anterior,

La empresa mantiene control del capital invertido en
los inventarios de piezas componentes en dos 4reas:
4rea de Servicio (Refacciones), y 4rea de Manufactu-

ra {Produccidn).

f

\

A lo largo de este trabajo mencionaremos especifica-
mente cuando no se trate del 4rea de Manufactura, -
pues nuestro andlisis es enfocado a esta A4rea, segin

expusimos en el Capitulo I.

Control de producto terminado.

Es un control de capitales y unidades que se mantie-
ne para abastecer la demanda en el mercado y sus - -
fluctuaciones. Este control también esti fuera del

4rea de Manufactura, e indicaremos especificamente -

cuando se trate el tema.

La definicidén de los controles de inventario - - -



existentes, es con el fin de enfocar las polfticas -
en el 4drea adecuada, y que el trazo de tales polfti-
cas sea visto con criterio amplio en los puntos de
finanzas, economfa, administracién, etc., y no sola-
mente operativo de sistemas de control de inventa---

rios.

Ademds, es necesario que la actividad de la compafifa
dentro de la esfera econémico-social del pafs esté -
definida. En este caso la empresa es propiedad, en
parte, del estado en la modalidad de paraestatal y
por tal razén ésta apoya las polfticas gubernamenta-
les, tales como dar ai pueblo productos a bajo pre-
cio, hacer competencia en precios a otras compafiias,
mantener controlada el alza de precios, lograr por
medio de esas politicas paz social. Esas politicas

hacen que la empresa no tenga metas ambiciosas en su
4rea financiera, pues no busca tanto ganancias econd

micas como beneficios sociales.

Adn asi{, la compafifa no debe dejar de incrementar la

productividad en todas sus 4reas, pues ademéds es - -
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otra polftica gubernamental, y el beneficio 'que se -
obtenga de tal incremento puede canalizarse a dos -
ramas: dar a la comparifa mayores ganancias, alivian
do asf subsidios y dando al pails vias por donde - -
salir de la crisis econdémica, o bien, vender los pro
ductos a menor precio, sin pérdidas, lo cual también

contribuye a superar la inflacién,

Por tales razones, las polfticas que se sugerirén -
estén pensadas en el 4mbito de obtencién de benefi--
cios. Que se canalicen en econdémicos o sociales es
cuestidn de la direccién de esta empresa, pero el -
objetivo de este estudio es el incremento de la pro-
ductividad, y por lo tanto la generacién de mayores

beneficios que los actuales,

El trazo de las politicas organizaciones deben ser -
equlilibradas en todas las 4reas y concordantes, por
ello, proponemos dos polfticas esenciales, en campos

bastos como son Finanzas y Sistemas Operativos.

Polftica Financiera.- Es necesario mantener una - -
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inversién en existencias, de acuerdo a los fondos dispo-
nibles y a la composicién del capital, logrando razones
de lfquidez, apalancamiento, actividad y lucratividad -
por lo menos en el rango de las industrias similares sa-

nas financieramente.

Polftica Operativa.- Se deber& obtener un equilibrio -
en los costos de mantener existencias, en la considera--
cidén del servicio prestado por el control de tales exis-

tencias al Area de produccién,
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METAS

El formar metas en una organizacién tiene razén de ser -
cuando se sabe hacia donde se quiere dirigirla y ello -

muestra la efectividad de ésta y sus integrantes.

Asi cuando se ha detectado e identificado un problema en
la empresa se encuentra la manera de resolverlo, en este
estudio se ha analizado que V.A,M. tiene problemas en -~

sus niveles de inventario y por los costos de produccién

Los niveles de inventario en eéta empresa son altos en -
su nivel general o sea en el promedio de las partes que
componen el inventario, siendo este problema mds marcado
en las partes importadas. Tal problema lleva a tener un
exceso de capital invertido en inventario que al estar -
sin actividad, produce un costo gravable al inventario,

como capital. AdGn asi no es ese todo el problema de ni~
veles de inventario, sino que por la forma de controlar-
lo, y siendo una gran cantidad de partes las involucra--
das, se tienen inventarios de algunas partes en cero - -
(faltante de material) y otras en exorbitantes cantida--

des, lo cual provoca costos por falta de material y - -
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costos por drea, equipo y mano de obra de almacenaje.

Lo referente a costos de produécién no lo tocaremos a -
fondo, pues no es el objetivo del estudio, pero son - =~
altos con respecto a otras empresas similares y en parte
son ocasionados por el deficiente abastecimiento de ma-

teriales, que provoca no respetar programas de produccién.

Habiendo identificado cual es el problema se plantea una
meta, que, basada en las politicas empresariales, logra-
réd colocar una base de lanzamiento para la formulacién -

de objetivos de 4rea y especificos.

La meta que se propone en este estudio, con respecto al

control de inventarios, es:

Mantener las inversiones en existencias al nivel mfnimo
compatible con las necesidades de fabricacidén, ventas vy

financiacién de la empresa.

El logro de esta meta se dari a partir del andlisis del

sistema utilizado en el control de inventarios, pues es
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ahf donde se escenifican las decisiones acerca del nivel
de inventario especifico por parte, tal sistema estd - -
descrito en el Capftulo I, y se puede anotar que a ese ~
sistema le hace falta béisicamente una modernizacién, ésto
es: el SCI no cuenta con modelos matemidticos modernos -
que le ayuden a proporcionar informacién tedrica Sptima,
como nivel de inventario econdmico, que se calcula de -
acuerdo a los costos en que incurre cierta parte de mate
‘rial y a los requerimientos de tal parte para producir;-
también no proporciona informacidén tedrica Sptima de - -
avance de embarques hacia la Planta, costos de ‘inventa--
rio total por parte; ademds no proporciona informacidén -
comparativa tedrico-real sobre nivel de inventario, esta

do de embarques, costos de inventario.

Lo anterior provoca condiciones de incertidumbre en la -
toma de decisiones, para controlar los inventarios de -
material, tales, que llevan a la empresa a problemaé - -
como los mencionados al inicio de esta parte, afectando

a las 4reas de Produccién, Ventas y Finanzas.

Entonces bajo la mejora e/o innovacidén en las carencias



del sistema mencionados y uniformizando la medida del -
tiempo en los controles o sea no manejar niveles de in--
ventario y perfodos de embarque, en semanas sino en dfas
pues dard un control mds cerrado y cercano, obtendremos

el logro de la meta propuesta y ademids algunos benefi- -

cios paralelos como son:

A Asegurar un suministro adecuado de las partes reque-
ridas para mantener el nivel mis eficiente de traba-

Jjo que satisfaga las demandas del mercado.

. Mejora de las relaciones con la mano de obra y comu-
nidad. Esto es resultado de una mayor nivelacién de
las puntas y baches de produccién y el consiguiente

aumento de estabilidad del personal empleado,

5 Aumento de la eficiencia del personal clave. Aho- -
rrando una cantidad considerable de tiempo de mandos
que, por otra parte, debe emplearse en resolver pro-
blemas sobre materias criticas en el mercado, La -
eficiencia de los seguidores aumenta asimismo al re-
ducir el tiempo empleado por ellos en hacer reclama-

ciones,
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Reduccién de 1os materiales comprados. Eliminando -
muchas compras de emergencia y consiguientes pagos -
de horas extras y sobre-precios, que hay que abonar
a los suministradores debido al plazo de entrega - -

exigido.

Reduccidn de los costos de fabricacién. Al aumentar
la utilizacidn de la mano de obra y supervisién, al

eliminar los tiempos inactivos causados por falta de

material., Reducir & un minimo los paros de las mé---

quinas causados por las piezas de recambio criticas,
Permitir hacer lotes econémicos, en lugar de peque-~
flos lotes, constante redistribucién de trabajos y -
cambios de montajes costosos necesarios para compen-

sar existencias desequilibradas,

Reduccién de capital invertido en existencias y de =
las pérdidas ocasionadas en ellos. Manteniendo el -
. equilibrio mis econdmico entre las inversiones de -

capital en existencias y en los articulos comprados.

Robusteciendo la posicién financiera. A través del

54



control de existencias se conseguird una posicidén -~
del capital industrial mis neta. Adem4s reduciendo

el capital total invertido en almacenes.

Como se puede observar, un buen control de existencias -
puede conducir no solo a una operacién econémica, sino
que puede llevar a mejores relaciones humanas, al con- -
trol de actividades diarias, al control de proyectos en
4reas de Manufactura para reducir costos, a la solucién
de problemas para incrementar la productividad, etc.; o
sea, nos conduce a actuar organizadamente y por ello - -

planear el crecimiento de la empresa,
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OBJETIVOS

La fijacién de los objetivos es una actividad bdsica de
los ejecutivos en una organizacién, en este caso y 4rea
los Gerentes de los Departamentos de Planeacidén Operati-
va y Corporativa, los Gerentes de Area de Manufactura, y
el Director del Area son los indicados para discuvtir - -
sobre los objetives a corto, mediano y largo plazo de -
como se dard el cambio en el sistema de control de inven

tarios para lograr las metas fijadas,

El papel que desempefla este estudio es proponer algunos
objetivos sobre los cuales se parta a un incremento de -
productividad en el sistema de control de inventarios, -
sin que éstos s;An los dnicos v4lidos en que basarse - -

para realizar una mejora en tal sistema,

El balance general que se muestra en el cuadro 2.1., €1

més representativo de la actividad de la empresa en el

momento de iniciar este estudio, indica que existe un
alto capital invertido en inventarios en relacién con ~

otros activos y contra pasivos por lo que sugerimos - -
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financieramente un objetivo a corto plazo:

- Reducir la inversidén en partes de ensamble 10% en el
tiempo normal de estabilizacién del inventario¥®, - -

después de hacer la correccién o correcciones,

Por otro lado para llegar a una inversién en existen
cias acorde a la economfa de la empresa y mejorar 1la
situacidén financiera proponemos a mediano y/o largo

plazo:

- Encauzar los niveles de inversiones, deudas, ga--
nancias, capitales, etc., en tal forma que la - -
empresa maneje razones de l{quidez, apalancamien-~

to, actividad y lucratividad sanas.

Para zarpar con rumbo a ese objetivo, resolveremos ope--
rativamente el problema del control de partes, anulando
el exceso o falta de materiales con los siguientes obje-

tivos.

% El1 tiempo normal de estabilizacién del inventario se -

considera el tiempo de reorden de una parte.



- Mantener un control de materiales 4ptimo 100% tanto

en inventario como en trénsito.

- Obtener el equilibrio en los niveles de inventario -
con respecto al servicio que prestan y a los costos

que ocasionan.

Pero también para lograr el objetivo corto de Finanzas -
se debe reducir el costo de inventario 10%4. Si se anali
za el objetivo, sabemos que el 80% del costo de inventa-
rio lo tiene el 20% de los materiales, los de clasifica-
cién "A", en la escala de clasificacién "A", "B", "C", -
por lo que la reduccién se daria mis flcilmente en el -~
20% de los materiales que en su totalidad, as{ de la re-
duccién en los materiales clasificacién "A", obtendrfa--

mos el siguiente objetivo.

- Disminuir 12.5% el nivel real de material clasifica-
cidn "A", sin afectar el servicio de inventario de

estas partes.
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Con los objetivos anteriores se tiene un campo fértil en
ei cual se admiten mejoras, innovaciones y cancelaciones
lal sistema de control de inventarios, logrando las metas
que ayudan a un sistema global, como es la compafifa, - -
generador de beneficios que comparten miles de familias

directamente y millones de familias indirectamente.
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CAPITULO LT AT

PLANEAMIENTO DEL SISTEMA MEJORADO

‘Andlisis de objetivos:

A lo largo de este trabajo se ha tratado de transmitir -
al lector que c¢l planteamiento de cbjetivos en una com--
pafifa, muestra que existe una organizacién definida; en-
focada a resultados, lo cual es comin en la administra--
cién moderna, principalmente en el sistema econdmico ca-

pitalista.

Esta Empresa estudiada, cuenta con pocas bases adminis-~
trativas de tipo moderno, pero con este trabajo se daré
el inicio de tales caracterfsticas. B&sicamente en el -~
Capftulo pasado, se aplican las técnicas de reaciocinio

que permitirin a la Empresa moderna, trazar objetivos -
con caracteristicas tedrico-administrativas actuales y
logrando a través de ellos clasificar y cuantificar la -

solucidn que se espera de este estudio.

Considerando la concepcién de objetivos como se cita en

los pérrafos anteriores, el anflisis de ellos en esta -~

6/



seccién se puede enfocar en dos 4reas: la financiera y

la operativa; sin que por estar divididas se olvide la
relacibén que tienen entre sf, Tan es asi{, que para - -
cumplir los objetivos financieros es necesario hacerlo -
operativamente y para funcionar en el 4rea operativa es
necesario tener objetivos financieros en que basar la -
actuacidén de ésta; ademds el plan de funcionamiento de -

la dltima admite variaciones en los objetivos financie--~
\

ros siempre y cuando no sean cambios radicales en su es-

tilo.

Con la idea clara de la relacién entre las dos 4reas se
llega a una conclusién en este anilisis de objetivos, -
que indica que se trabajard en lograr lo operativo para

alcanzar lo financiero.

Asf{, analizando la razén de los objetivos operativos - -
sobresale el hecho de realizar cambio al sistema de con-
troi de materiales qﬁe lleve a través dé tales objetivos
a un incremento de productividad en el 4rea de manufactu
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El cambio en un sistema requiere de la identificacidén de
los problemas que haya en €1, en la época del cambio, y
del planteamiento, descripcién y aplicacién de la solu--

cién a tales problemas.

En la siguiente parte se planteari y describiri la solu-
cién a cada problema general o especifico segin sea su -
afinidad con este estudio, siendo su base medular el - -

control de inventarios.
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DESCRIPCION DEL SISTEMA MEJORADO

A través de las piginas anteriores de este estudio se ha
venido mostrando el sistema de control de materiales y -
comentado sobre problemas generales o especificos que al
parecer del autor son algunos de los que causan a la Em-
presa desequilibrio financiero por medio de alta inver--
sién en inventario, altos costos de produccidén, bajas -
ganancias, entre otros y que para solucionar requiere de
estudios especiales en cada frea. En el presente traba-
Jos, en uno de esos estudios especiales, se trata de mejo
rar la informacién que recibe un seguidor de material, -
con el fin de facilitar su trabajo de control de niveles
de material, déndole mis bases tedricas del sistema pro-
ductivo en que se encuentra, por medio de herramientas y
procedimientos matemiticos y de sistemas, para la mejor

toma de sus decisiones. Tal mejora de informacién redun
dari en mejor servicio al 4rea de manufactura por conduc
to de las decisiones del seguidor, reduciendo costos en
las formas de capital invertido, 4reas de almacenaje - -
ocupadas, faltantes de material transporte de material,

ocupacién de¢ mano de obra y otros.
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Asf, algunos de los problemas generales del sistema se -
citan a continuacién, ofreciendo una posible solucién -
con la cual pudiera préducirse el inicio de un estudio -
especial que arroje la solucién a cada problema conside-~

rada més viable.
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PROBLEMAS GENERALES
Falta de coordinacién departamental e interdepartamental.

Es deseable que se haga un'estudio del sistema informa--
tivo, llevando la informacién a través de formas impre--
sas, con el fin de lograr que en menos tiempo se dé la -
informacién necesaria; logrando con ésto incrementar 1la

productividad de tal sistema.
Falta de comunicacién departamental e interdepartamental.

Tanto en las secciones de planeacién como en otras de -~
distintos departamentos, existe baja comunicacién, por
lo que se recomienda un programa de capacitacién al per-
sonal, sobre comunicacién organizacional, en el cual se
aclare al trabajador la labor de cada 4rea y seccién, -
con el fin de que conozca la informacién que se da en =
cada departamento, ademés de que aprenda a reconocer el
medio de comunicacién ideal a utilizar (oral o escrito),
segﬁn.las actividades de los distintos departamentos de

la Empresa.
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Falta de conciencia en el trabajador.

Es recomendable transmitir a los empleados los objetivos
de la Empresa, del 4rea y de la seccién, para que todos
ayuden a la consecucién de éstos. Adem&s es importante

crear las condiciones para que el empleado se motive a

trabajar bien, con eficiencia y conciencia.

Con respecto al problema de deficiente control de mate--
rial, punto especifico del cual trata este estudio, se -
han encontrado a través de an4lisis, los aspectos y con-
troles de material problemiticos que repercuten en las -
decisiones de un seguidor de partes, siendo éstas, la -
comunicacién humana, el listado de control de inventario,
el listado de estatus de produccién y el listado de ade-
lanto o atraso de embarques, la solucién de estos proble
mas la desglosaremos a continuacién, bajo el objetivo de
optimizar el nivel econémico de los inventarios. La - -
concepcién general de la solucién se muestra esquemiti--

camente en la figura 3.1.
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DIAGRAMA DE BLOQUES PARA

ALCANZAR OBJETIVOS GE~-
NERALES OE LA MEJORA
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DESARROLLO DE SOLUCIONES

1. Comunicacién humana,

Este delicado aspecto en el funcionamiento de una Empre-
éa debe ser cuidado, actualizado y mejorado conforme
transcurre el tiempo. Es preciso hacer notar que para
que haya comunicacién, cl nivel directivo de la compafifa
debe informar sus objetivos, con el fin de que todo el
personal piense y actiie encaminado hacia tal objetivo,
bien definido y cuantificade; pues si no hay un objetivo
conocido, el personal realiza solo actividades que sus
superiores le indiquen, sin tener iniciativa porque si
la tuviesen, en vez de ser Gtil su trabajo pudiera ser,
hasta perjudicial por falta de comunicacién de metas y

objetivos.

Por tales razones, comunicar a todo el elemento humano,

crea, una certeza en las actividades que realiza cada
uno de ellos por iniciativa propia y le ayuda a decidir
sobre bases firmes que le permiten garantizar la calidad
de su trabajo. Este es el camino en el contexto humano
para incrementar la productividad en el sistema de con-

trol de materiales.
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2. Mejora del Contbol de Inventarios.

El cambio en este control consiste en darle una forma de
evaluar el nivel de inventario real con respecto a un
nivel tebrico, con el fin de corregir el primero en la

medida y rapidez que sea posible.

Esta mejora seri plasmada en el listado de control de in
ventarios involucrando los aspectos y resultados - -

siguientes:

- Cidlculo de nivel econédmico de inventario.

Este cldlculo se realizari basado en el modelo clédsico
de inventario (nivel de inventario = Q) en condiciones
casi ideales, ésto es como se muestra en la figura 3.2.
en relacién con el tiempo. La figura indica que se
embarcan (QP) partes cuando el nivel. de inventario baja
al punto de reorden (P). El1 embarque llega en el tiempo
(L), tiempo en el cual el inventario se reducird al n?—

i
vel de contingencias (C) y elevari el nivel de inventé
rio a (9), o sea Q = QP + C y el ciclo se repité. Segin

se aprecia en la figura 3.2. si el nivel "Q" aumentard

el nivel promedio de inventario (Q/2) se elevaréi.
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Si el costo de mantener el inventario por unidad por afio

es CH » los costos anuales asociados al inventario - -

serin CH O Por otra parte los costos de preparar -
2 ;

pedidos en que se incurre anualmente varian de acuerdo -

al némero de pedidog (N) que se realicen y al costo de -
cada pedido (Cp). Asi también el nimero de pedidos que

se realicen para satisfacer una demanda anual (R) depen-

den del tamafio del lote (QP)

tiempo

FIGURA 3.2
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de cada pedido, entonces los costos anuales por pedir -

material se pueden expresar asi: C R

Q

Los costos anteriores son en los que se incurre el mane-

jar inventarios y se expresan de la siguiente manera:

TC = ChQ + CpR
2 Q

Esta es la ecuacién de la curva que se muestra en la fi-
gura 3.3., v si se desea saber el valor correspondiente
al mfnimo de la curva, matemdticamente se encuentra al -
saber el valor de Q én que la pendiente de la cur&a es -
igual a cero. Utilizando los elementos matemidticos de -
cdlculo diferencial y derivando con respecto a Q e igua-

lando a cero se tiene:

Ch - "CpR = 0

2 Qo2

Despejando GL) de la ecuacidn anterior se obtiene la can

tidad Sptima en inventario:

%
Qo = (2CpR/Ch)
Ecuacidn que se utilizard en el listado de control de -~
inventario como punto de comparacidn contra el inventa--

rio real y que se colocari en una columna de tal listado.
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COSTO
A
Coste mantener inventario Cp Q/2
» @
TAMANO LOTE
cosTO
$
Coste de preparacicn CoR/Q
e 9
TAMANO LOTE
cosTo
QJ Costo de preparar y mantener

Q

q, TAMANO LOTE
lote optimo

FIGURA

3.3
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C4lculo de capital en inventario tedrico.

Este c8lculo se realizard a partir de la'cantidad de
material en inventario teérico, multiplicadé por el
costo unitario pugsto en México de dicho material,

Esta iﬁformacién‘ocuparé una columna adicional en el

listado de control de inventarios.

Diferencia en cantidad de niveles de inventario real

contra teérico.

Es una simplé diferen¢ia de la cantidad de material
en existencia real menos la cantidad calculada teéri

camente.
Diferencia en capital de niveles de inventario real
contra teérico.

Es una diferencia de los capitales real invertido en

‘material y teérico de inventario.
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3. Mejora del Status de Producciédn.

Este listado de materiaies dejard de ser un control de -
20 dias o a cualquier otro tiempo, serd un control conti
nuo de nivel de inventario de acuerdo a la tdltima edi- -
cidén autorizada de produccién anual y su homéloga men- -
sual, dando asf{ el tiempo necesario para el abastecimien
to mids econbémico de los materiales de acuerdo a su ori-—
gen y no de acuerdo a lo que se produciri durante los -

siguientes 20 dfas. 3

Para esto el control citado requerfa de los siguientes -
cambios:
- Cdlculo de nivel econdmico de inventario.

Este cdlculo seri el mismo que el utilizado en el -
listado de control de inventario y se regirid por la

ecuacidn.

Qo = 2 CpR/Ch

- C4lculo de cantidad y tiempo de reorden teérico.
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El cdlculo de cantidad de material a pedir (QP) y el
tiempo de reorden (T) se hari bajo el mismo modelo -
utilizado en el cllculo anterior, con la variante -
que al requerimiento anual (R) se le quitari la can-
tidad de material que permaneceri fija en inventario

(C), dando como resultado la ecuacién:
QP = 2 Cp (R-c) / Ch

Y el tiempo de reorden (T) se calculard basindose en
la cantidad de material de reorden (QP) y el tiempo

de llegada (L), bajo un algoritmo que calcula una -
distribucidén de produccién diaria equitativa de - -
acuerdo al volumen de produccién mensual programado

por modelo y consecuentemente por parte, la cual - -
utiliza para programar los dfas de embarque cuando -
la acumulacién de partes que se utilizarén en  pro-
duccibén llega a un tope que es la cantidad de - -
reorden (QP) y de ahf inicia una nueva acumulacién -

repitiendo el ciclo, pero avanzando en los dias.

Informe de embarques en trédnsito:
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Esta informacifn deber8 ser detallada en los siguien

tes conceptos:

. Numero de parte

. Cantidad embarcada

. Origen (si no es el autorizado)
+ Ndimero de control

« Transporte utilizado

Actualizacién en tiempo de la llegada de los embar--

ques.

De acuerdo al tiempO'eStimado, segin el origen y - -
transporte, de llegada de un embarque, se actua;iza—
rd la informacién sobre cada embérque en transitc, -
por medio de un algoritmo que identifica la fecha en
que salié el embarque y resta cada dfa uno de tiempeo
(L), mostrando asf{ en el resultado cuantos dfas - -
faltan para que llegue tal embarque, y el seguidorv-
identifique répidamente las anomalf{as que se presen-

ten.
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4. Implantacién del Status de Embarques.

La razén de la introduccién de este listado.es que debe-
r8 dar la informacidén de atrasos o adelantos en los - -
embarques que sean requeridos y en caso de atraso deberi
informar al usuario del liétado, qué tipo de transporte

se debe usar para no causar faltantes, buscado légicamen
te en informacién alimentada al sistema computarizado -

para la eleccién de transportes.

El listado propuesto deberi contener los siguientes -~ -
conceptos de informacién, para causar el resultado desea

do:
- C8lculo de acumulado de requerimientos.

Esta informacién se obtendri de la sumatoria de matg
rial embarcado hasta la fecha de expedicién del lis-
tado. E1 objetivo de ésta es ser punto de compara--

cién contra lo real.

- Informe de embarques en trinsito,

Esta informacién deber4 ser detallada en 1los - -
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siguientes conceptos.,

. Ndmero de parte

. Cantidad embarcada

« Origen (si no es el autorizado)
. Namero de control

» Transporte utilizado

Actualizacién en tiempo de llegada de cada embarque.,

Esta serid de acuerdo a un dato origen de tiempo de
llegada asignado segin la distancia y localidad a 1la
que se encuentre el proveedor, descontando a éste, -

dfa a dfa el tiempo transcurrido desde su envio.

Informe de cantidades requeridas por embarque.

L

Segin el cdlculo de cantidad y tiempo de reorden se
dar4 desglosado cuanto y cuando deben de venir mate-

riales embarcados.

Identificacién de material con atraso o adelanto en

su embarque.
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Dadas las cantidades y tiempos de reorden teéricos y
reales se crea un algoritmo que compara en cantidad
y tiempo el adelanto o atraso del embarque de mate-

rial.
Clave de transporte a utilizar en caso de atraso,

La manera m4s econdmica de transportar material,
segin ;ostos proporcionados por el Departamento de
Trdfico, es por furgdn de ferrocarril y la clave que
se le dé (en los casos que exista manera de transpor
tar por ferrocarril), serd furgén, con tiempo de -
transporte considerado en (L). Pero puede existir
un atraso de embarque por parte del Proveedor y :ia
informacién due proporcionari este cambio es por me-
dic de un algoritmo restari cdda dfa uno al tiempo
(L) y en base a ese resultado y a 1la tabla de
tiempos de trénsporte elegird e informar4 el tipo de
transporte 8ptimo para llegadas de méterial antes de

que exista faltante de partes.



CAFPITULO I v

INFORMACION NECESARIA PARA EL SISTEMA MEJORADO

"Informacién" es un término que se utiliza para sefialar

el acto y efecto de informar o informarse; que significa
dar noticia, enterar a'alguno de una cosa., Palabra que
encierra en sus letras un significado amplio y que enfo-
cada en el punto de vista sistemas es un elemento que -

fluye a través del sistema y que hace reaccionar a los

demds elementos, tales como los elementos humanos.

La teorfa de la informacién sefiala que ésta es una rama
de la cibernética que estudia los caracteres de los men-
sajes que llegan a todo organismo capaz de reaccionar -

(hombre, animal o miquina).

Al tratar sobre informacién, es necesario tener en - -

cuenta:

-

La fuente. Que es el lugar donde se generan los ~ -

»a

mensajes.

2) E1l canal que es el medio transmisor entre la fuente

y el receptore.
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3) El receptor, que es a quien est4n destinados los men

sajes elaborados por la fuente.

Ademds, las informaciones tienen a la persona humana - -
- como receptor final casi siempre y fisicamente el mensa-
je se presenta como una sucesién de elementos extrafdos

de un repertorio comin al transmisor y al receptor.

En resumen, para informar en un sidtema, primeramente es
necesario que el lenguaje que utilice el transmisor sea
conocido por el receptor tal y como el primero lo entien
de, para que la informacién sea recibida con las caracte

risticas con que fue creada,

En el caso de este estudio la informacién debe abarcar -
desde los objetivos para los que fué creado el sistema -
hasta la determinacién de el lenguaje que se utiliza - -
para mantener un repertorio comiin de caracteres y lograr

el fin de la informacién.

Como en cualquier sistema, en éste existe una alimenta--

cidén o entrada que consiste en informacidén, la cual se
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clasifica en:

Informacién constante:

- Listado BOF.

- Listado de partes de Ingenieria,

- Programas anuales de produccién en sus diferentes

tipos.

Informacidn variable:

- Programas mensuales de produccidn en sus diferentes
tipos.

- Entradas de material.

~ Salidas de material,

- Salida de unidades producidas.

- Materiales en trénsito.

- Costos.

Pero ademds €l sistema entrega informacién como son:
— Listados de control de inventarios (CODI).

- Listado de status de material para produccién.

- Listados de auditorfa de inventarios,

- Etc.
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la cual sirve actualmente para gque el personal indicado
controle los niveles de inventario y estos niveles no -
fluctien como convenga a nuestros proveedores sino de -
acuerdo a lo establecido por la administracién de la -

empresa,

El personal administrativo de la empresa se encarga de
fijar los qiveles de inventario, el controlador solo ve-
rifica €1 que se esté dentro del rango, aunque controlan
do no se logre la optimizacién econémica y de servicio -

en la consecucién de los materiales.

La labor del controlador en el actual sistema de control
de materiales no "ayuda" a un sistema total, que es la
compafifa, sino que méntiene un control del servicio que
se esti prestando al 4rea de Manufactura, con costos -
altos que no ayudan a la empresa a obtener el suficiente

beneficio de la manufactura de productos.

El interés del presente es lograr un control tanto de -
servicio como de beneficio, por conducto de un aumento

yv/o modificacién al sistema de control de inventarios,
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que actualmente es adecuado, pero que pretendemos sea -
mis eficiente como medio de informacién para la toma de

decisiones,

Para lograr que las modificaciones al sistema fructifi--
quen en listados de auxilio al control de inventarios se
requiere proveer al sistema con informacién adicional a
la que actualmente maneja. Esa informacidn adicional -

comprende lo siguiente:

- Cambio de tipo de tiempo en tiempos de entrega
(LEAD-TIME) de semanas a dfas.

- Informe de: Ndémero delcontrol de embarques en trénsi
to y cantidad de piezas de cada parte en ese embar--
que.

- Tiempos de llegada estimados, segin origen.

- Clasificacidén de transportes y clave.

- Costo de material al recibirlo por parte.

- Costo de almacenaje por parte.

- Costo de seguros pcr parte.

- Costo de mano de obra de almacén por parte.

- Costo de interés de capital.

Costo de equipo de almacén por parte.
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- Costo de conseguir material por parte,
- Costo de preparar pedidos (Plansacién) por parte.
Costo de equipa y mano de obra informdtica por parte.

- Costo de papeleria por pedir material per parte.

Cuando el sistema este modificado y por lo tanto reciba
la informacién actual y adicional, se verdn afectados -
tres 1istados'de control de materiales, los cuales - -
serin descritos a continuacién, sefialando en qué puntos
el usuario de estos listados recibird informacién modifi
cada contra la actual o aumentada, y las ventajas y con-

troles que ésto permite.
Los listados afectados contendrdn la siguiente informa--
cién (los cambios se identifican encerrando la clave de

la informacidn):

Control de inventarios (CODI).

CLAVE DESCRIPCION
LOCL Nos indica la clave del proveedor. Con

esta clave asociaremos un tiempo estimado



NUMERO DE

PARTE

DESCRIPCION

DE LA PARTE

de transporte de esa localidad a la Plan-
ta, de acuerdo a informacién histérica -

del Departamento de Tréfico.

Ese tiémpo estimado ayudard al consegui--
dor de material a tomar acciones preventi
vas en caso de que considere que el embar
que llegari a destiempo, ocasionando fal-

tante en la linea de produccién.

Esta clave es broporcionada por el Depar-
tamento de Ingenierfa del Producto, y es
la principal clave de asociacién de infor
macién para los cdlculos correspondientes

a la parte.

La descripcién es proporcionada por el -
Departamento de Ingenieria del Producto y
tiene como fin la asociacién numero de -

parte, para evitar confusiones de identi-

‘ficacién y mantener su control.



AC

cp

ALM

FRQ

Es la clave del activador (Seguidor) para
ordenar en otros listados los materiales
que debe controlar éste, y mantener infor

macién del manejo de costos.
Comprador en partes nacionales.

Es la clave del almacén en que se encuen-
tra ubicado el material y también nos - -
sirve para obtener listados de material -

por almacén.

Nos indica la frecuencia con quc se debe

pedir que envien material,

Este punto es uno de los cuales se anali-
zard por medio del modelo clésico de in--
ventarios y que se debe separar en teéri-
co o calculado y real, o sea, el determi-
nado de acuerdo a las caracteri{sticas - -
especiales del mismo, por la experiencia

vivida con tal nimero de parte, y con el
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PROC-C

% ADQ

89

criterio del Seguidor. Asf la separacidn
ser4d FRQT = Frecuencia teérica y FRQR =
Frecuencia Real que se asentard en el - -
requerimiento de material (Vendor Releasec)

y por lo tanto en el control SLIP.

Este cambio se intiocduce bdsicamente para
que el Seguidor de matecrial compare la -
frecuencia de surtido real contra la - -
teérica y le dé ideca de mejorar la fre- -
cuencia real tendiendo a la tedérica y - -~

hacer mds econémica la operacién.

Uso previo,

Prov. de compra.

Nos indica el porcentaje de material que

se debe pedir de ese nimero de parte del

requerimiento total, al Proveedor de ésta.



PEDIDO

PROV-T

TOPE +/-

TOPE AUX

Nos muestra el nimero de pedido con que -

se requisité esa parte.

Proveedor Terceros (aparece el material -

para enviarse).

Es una cantidad a la que se pretende - -
llegar TOPE (+) en el requerimiento, de
material para produccién, evaluada y dada
por el Departamento de Planeacién en la -
Seccién de Especificaciones de cambio de
Ingenierfia. Ese cambio a la vez provoca

un requerimiento de otro niimero de parte
TOPE (-) que seri a partir de la cantidad
a que llegé el material de baja por razo-

nes varias.,

Es una cantidad que indica lo mismo que -
el tope +/—, pero siendo mayor o menor -

segin las circunstancias y sirve para - -

corregir los topes +/- por material perdi

do o encontrado; a fin de dar utilizacién
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TRANS/PM

TRANS /MAN

TRANSFER

COMPRAS

a todo el material.

Es una clave que indica la cantidad de
partes que siendo recibidas en la Planta
de Ensémble, se transfieren a la Planta

de Motores,

Es una clave que indica la cantidad de
partes que siendd recibidas en la Planta
de Ensamble, se transfieren a Maquiladéra
Automotriz Nacional, S.A., que es una - -

empresa de apoyo a V,A.M.

Es una clave que indica 1la cantidad de
partes que siendo recibidas en la Planta
de Ensamble, se transfieren a algan -
Proveedor que hard algin retrabajo o sub-

ensamble como maquila.

En esta columna se acumula el total de
partes recibidas en Planta de Ensamble de

la localidad que marca el control.
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OTR ENT

OTR SAL

DR-0-RD

PRODUCC

INVENTARIO

MAT-TRAN

Aqui nos indica la cantidad de partes re-
cibidas en Planta de Ensamble, provinien-
do de otro Proveedor o Localidad a la que

marca el control.

Esta clave nos indica la cantidad de -~ -
partes salidas por otra via que no sea la
de unidades producidas o descarte de ma-

terial,

Es la cantidad de material descartado por
Control de Calidad, por estar fuera de -

especificaciones de calidad.

Es el acumulado del producto de unidades

producidas por la cantidad requerida - -

segin listado BOF,

Es la cantidad real de material que exis-

te en Planta de Ensamble.

Nos indica la cantidad de material que -
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Cc/U DLS

C/U M-N

COSTO TOTAL

MN

CANC

esta en trdnsito hacia 1la Planta de En-

samble.

Indica el costo unitario en dbélares, de

ese nuimero de parte.

Indica el costo unitario en pesos, de ese
nimero de parte, pero incluyendo el costo

de fletes, seguros, gastos fijos, etc.

Es el producto del costc unitario en mone
da nacional, por el total de partes en

inventarioc de ese nGmero.

Indica si el material esta cancelado y el

nimere de la cancelacién.

Nos indica el inventario requerido calcu-
lado con la informacién siguiente: CP =
Costo de Preparacién del Pedido; CH =

Costo de mantener el inventarioc por uni--

dad por afic; R = Requerimiento anual.
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COSTOINVREQ

Este calculo es punto de comparacién de
la actuacién real de la consecucidn de
material contra la consecucidén teérica
mds econdmica, segin informacién de los

Departamentos involucrados en costos.

Nos indica el costo tedrico de inventario
que debe existir, producto del costo uni-

tario por el inventario teérico.

Esta columna dari al Seguidor de Material
la informacién sobre cuanto capital debe
tener en inventario para que la operacidn

sea econdémica.

Nos indica el nivel de inventarioc real a

m4s (+) o a menos (-), comparado contra

el tedrico.

La informacién que d4 esta columna es

comparacién de nivelés de inventario y

formarid en el Seguidor 1la conciencia de
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cuanto le falta o cuanto le sobra para -
tener un inventario de partes que dé ser-
vicio a Manufactura y mantenga economia -

operativa.

Nos indica el costo de inventario real a
mis (+) o a menos (-), comparado contra -~

el tedrico.

Los nimeros altos en cuestidén de dinero -
son llamativos, y en esta columna propi--
ciarin en el Seguidor de Material wuna -
reaccién, al seiialar qué tan bien o mal
est4 laborando y dando idea de cuanto di-
nero esti haciendo gastar de mis a la com
pafifia por concepto de interés del capital

indicado en la columna.

El tiempo que tarda en llegar un material
a la Planta de Ensamble, después de haber

'lo pedido, se le conoce como LEAD-TIME.
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En el c4lculo de este tiempo se conside-
ran los tiempos de surtido de material,
trénsito, variaciones de trdnsito, recibo,
variaciones de recibo, tiempo de material
en proceso e inventario de almacén. -~
Ademds, es el punto de reorden de materia

les.

El cambio propuesto es calcular estos

tiempos parciales en dfas y no en semanas,
ya que al calcularlos como se hace actual-
mente existe una inexactitud por la unidad

de medida (semanas) tan grande.

La inexactitud creada por esta metodolo--
gia de cllculo causa niveles de inventa-
rio m4s altos que los‘econémicamente - -
éptimos, por lo que el cambio pretende -

ahorrar en capital invertido, por medio -

de un mejor control, que permitiri al

conseguidor actuar 4gilmente.
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Status de Produccidn.

AC

LOCAL

LOoCL

NUMERO DE

PARTE

PROV-C

% ADQ

Es la clave del activador (Seguidor) que

controla una serie de ntumero de parte.

Es la clave del almacén donde se localiza
el mimero de parte de que se estd tratan-

do.

Es la clave de la clasificacidén, "An, ¢B
ncn vy D", a la que se atribuyd el -

articulo,

Linea, crigen y clase (Proveedor Importa-

do) .

Esta clave es proporcionada por Ingenie-
ria del Producto, y es la principal clave
de asociacién de informacién para los -

cdlculos correspondientes.

Proveedor compra.

.Es el porcentaje de adquisicién que se -

comprard de un material con ese numero -
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PEDIDO

up

de parte del requerimiento total segin el
listado BOF y el programa anual de pfo—

duccién.

Es la icdentificacién del nimero de pedido

con que se requisité esa parte.

Es el tiempo de llegada de material segin
su origen., Este tiempo es dado en sema-
nas, y es la estimacién del tiempo para

reorden.

Nos indica la frecuencia con que se -
debe pedir que envien el material. Este
punto se separari en tefrico y real -

segun el control de inventarios.,

Source (Clave de Proveedor, para obtener

direccién) (Razén Social).

Uso previo Si o No.
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NUM-ACX

TOPE +/-

TOPE AUX

Es el niimero de autorizacién de cambio de
Ingenieria, con el cual se da por inicia-
do el requerimiento de ese material o se

da la finalizacidén de requerimiento.

Es una cantidad a la que se desea llegar
TOPE + en el requerimiento de material
para produccién, dicha cantidad es propor
cionada por la Seccién de Autorizaciones

de Cambios de Ingenieria en el Departamen
to de Planeacién, Ese cambio provoca una
alta de algin ndmero de parte (casi -
siempre) TOPE - que seri a partir de la

cantidad a que llegé el material de baja.

Es una cantidad que se da para aprovechar
en su totalidad el material que se preten
de dar de baja, y que por alguna circuns-
tancia exige una correccién al TOPE ori-

ginal.
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COMPRA

C/E

0/s

TRANS/PM

TRANS/MAN

TRANSFER

Es el nimero que indica la acumulacién de

recibo de un cierto ndmero de parte.

Otras entradas de material que no provie-
nen del origen estipulado en el control,

pero que son del mismo nimero de parte.

Otras salidas de material que no sea via

de produccién o rechazo.

Es una cantidad de material de ese ndmero

de parte que siendo recibidas en Planta -
de Ensamble, se transfieren a la Planta -

de Motores.

Es una cantidad de material que se recibe
en Planta de Ensamble, pero que se trans-
fiere a Maquiladora Automotriz Nacional,

2,A., que es un Proveedor especial.

Es la cantidad de material que se trans--

fiere a algin Proveedor para algin - - -
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DR-G-RD

DISPONIB

PRODUCC

INVENT

retrabajo o sub-ensamble, como maquila -

pero que se recibe en Planta de Ensamble.

Es la cantidad de material que rechaza -
Control de Calidad, por no cumplir con -

las especificaciones de calidad.

Nos indica el material que estd disponi--
ble en Planta de Ensamble, de la suma al-
gebraica de compras, otras entradas, - -

otras salidas, y transferencias.

Nos indica el material salido por produc-
cibén acumulado. Esto es producto del vo-
lumen de produccién producido por el re--

querimiento por unidad segin listado BOF.

Es la resta de lo disponible menos lo - -

producido.

Es el material que se encuentra reportado

como enviado del Proveedor, pero que aun
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SOB/FAL

no llega a la Planta de Ensamble.

Esta informacién debe contener una clave
dinfmica que nos indique el tiempo estima
do de llegada de cada embarque por separa

do y no como un simple total.

El cambio es que en vez de un simple - -
total de material en trénsito, se indique
desglosado la cantidad de material en el
nimero de control y el tiempo estimado de
llegada, légicamente el tiempo debe ser -
clave dindmica y actualizarse cada dfa de
actualizacién del listado. Asf el Segui-
dor sabrd cuanto material tendrd disponi-
ble cada tiempo y tomard decisiones més

1égicamente y por lo tanto econdémicas,

Nos indica la cantidad que sobra o falta

de material segin requerimiento. Esta -

informacidén deberd ser obtenida de la - -

comparacidén tanto de material en inventa-

rio, como de material en trénsito.
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Esta columna nos indicarid ahora no solo -
el material que sobra o falta en el alma-
cén sino que también lo hard con los mate
riales en trénsito, lo cual seri en bene-
ficio del servicio y economfa de la opera

cién de conseguir material.

D-S/F Nos indica los dfas que sobran o faltan -
de inventario de acuerdo al requerimiento.
Aquf también se haré la comparacién - -

contra inventario y contra trénsito.

Esta columna es complemento de la anterior
y tiene el mismo objetivo, pero darid com-

paracién en ti®mpo.

U-REC La informacién de esta columna es la can-
tidad de material que se recibidé en el -

tiltimo recibo de ese material.,

U-CTRE Aquf se nos informa sobre el dltimo con-
trol con que se recibié material de esa

parte,



U~TRA

U-CTT

DESCRIPCION

Jos informa la cantidad de material sali-
do del Proveedor, y que se encuentra en
trdnsito sicndo ésta la dltima salida del

origen de la parte,

Aquf nos dice cual es el ndmero de
control de la dltima salida de material
del Proveedor y que se encuentra en trén-

sito,

Detalla de qué material se trata segin
identificacién proporcionada por Ingenie-

ria del Producto.

Esta clave indi®a REQUERIMIENTO de mate-
rial y la informacién que contiene es un
cdlculo de requerimiento de material para

la produccién de 20 dias.

Este cdlculo al ser comparado con el mate
rial en inventario crea informacién que

indica niveles de inventario bajos y, por
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lo tanto materiales criticos, lo cual no
es cierto, pues realmente el nivel de in-
ventario debe estar mids bajo aun y el - -
control debe ser sobre material en tréansi
to, para no caer en faltantes de material,
pero tampoco en altos niveles de inventa-

rio.

La informacidén que genera este cilculo no
es de ninguna manera el nivel de inventa-
rio econdémicamente 4ptimo que debe exis--
tir por lo que el razonamiento de célculo
a 20 dfas o a cualquier otro tiempo fijo

no es €l adecuado.

Considerando que un inventario es un sis-
tema dindmico, proponemos tratarlo como
tal, con otro sistema dindmico para su -
control. Para ésto el cdlculo del nivel
de inventario se propone se realice por -
medio del modelo cléisico de inventarios,

y con un sistema de cdlculo de requeri---

105



106

mientos progresivos en trénsito y embar--
ques apoyados en el modelo clésico de in-

ventarics. -

La informacién requerida para el modelo -

es:

CH = Costo de mantener el inventario.
CP = Costo de pedir material.

R = Demanda total.

t = Tiempos de trénsito.

d = Demanda programada.

La informacién generada proporcionard al
Seguidor conocimiento de la cantidad de

materiai programada para trinsito, con -
fechas de embarque, tiempo estimado de -
llegada, controles de transporte y atraso
o adelanto del embarque; con lo que podrid
‘actuar preventivamente en la  consecucién
del material, logrando asf niveles de in-

ventario econémicamente Sptimos.



Status de embarques.

AC

LOCAL

LOCL

NUMERO DE

PARTE

% ADQ

Clave del Activador (Seguidor) que le co-
rresponda, por 4rea o por secuencia de -~
numeracidn controlar ese nimero de parte

en sus niveles de inventario.

Es la clave del almacén donde se encuen--—

tra localizado el material,

Linea, origen y clase de Proveedor Impor-

tado.

Clave de identificacién de la clasifica--

cién nAu, npgn ncn v npn,

Clave que identifica al material especifi

camente.

Porcentaje que debe ser pedido de ese ni-
mero de parte a algin proveedor con ese -

nimero del total del requerimiento.
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PROV-C

PEDIDO

DESCRIPCION

Proveedor - Compra.

Clave de control del pedido con que se -

requisité ese nimero de parte.

Definicidén del material que se estd con--
trolando y proporcionando por Ingenieria

del Producto.

Es el acumulado de embarques enviados por
el proveedor o entradas por otro canal, -

incluyendo el material que viene en trén-

sito.

Esta columna contiene la informacién nece
saria para que el controlador de los in--—
ventarios conozca, al momento de obtener

el listado, la cantidad de partes que ha
enviado al Proveedor tomando como punto
de control la salida del mismo. La - -
innovacién es una m&s del conjunto que -

obedece al nuevo sistema por implantar, -



que es el de prevenir las acciones a -
tomar para corregir los problemas de sur-~
tido de material por parte de nuestros -

Proveedores.

Como resultado de lo anterior, la opera-
cién de conseguimiento de material seré

mAs econdmica y servicial.

Es el acumulado de material recibido en -

Planta de Ensamble.

La informaciédn recibida en esta columna
es un control de 1la cantidad de partes
que han sido recibidas y el cambio aqui
es que no importando el origen del mate-
rial, se concentre la cantidad real de

material recibido de esa parte.

Esto sirve para comparar contra los reque
rimientos de esa parte y no haya exceso

de inventarios y pedidos, y por lo tante

/
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obsolescencias y capital inactivo, con el
fin de dar mdxima economia y buen servi--

cio,

Es el acumulado de requerimientos pedidos
en el Vendor Release hasta 1la fecha de

corte.

Esta informacién es el punto contra que -
comparar el acumulado de embarques y el
acumulado de recibo, siendo el apoyo con
el cual.evaluar'econémico y servicialmen-
te el abastecimiento de las partes para

producir.

. Clave de control de cada embarque que se

encuentre en trénsito.

Cantidad de material embarcada en cada

control que se encuentre en trénsito.

/
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UNDVR

Cantidad de material pedida en Vendor - -
Release en cada control que se encuentre

en trédnsito.

Servird tal informacidén para comparar si
en cada embarque en trinsito estd coloca-
da la cantidad de material requerida y en

el tiempo necesario.

Cantidad por embarque con atraso o adelan

to en el envio de ese material.

Esta informacién permite analizar por - -
embarque las diferencias en cantidades -
de el material que se estd pidiendo - -
contra lo que estin embarcando y formar -
un criterio en el Seguidor para corregir

preventivamente las diferencias que - -
pudieran causar anomalfas de faltantes vy
otros problemas en el servicio de abaste-
cimiento o bien en el exceso de materia--
les que ocasionen pérdida de economfa ope

rativa.
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TATR-0-ADEL

CLCORRTRAN

Tiempo de atraso o adelanto por embarque.

(En dfas).

Segin los requerimientos diarios calcula-
dos y plasmados en las Srdenes de entrega
indican la periodicidad con que deben ser
enviados los embarques de material y la -
informacién de esta columna es la diferen
cia de tiempo que estéd enviando los pedi-
dos el proveedor y d4 al Seguidor €l men-
saje que hace tomar decisiones para mante

ner Séptimos los niveles de inventario.

Clave de transporte que debe ser utiliza-

do segin el tiempo de adelanto o atraso.

Esta columna bisicamente auxilia al Segui
dor a tomar la decisién del transporte -
con que deben enviar las partes para pro-
ducciédn pedidas, segin los adelantos o -~
atrasos en tiempo de embarques, con el -

fin de tener el nivel de inventario - ~
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requerido y en las condiciones de servi--

cio y economia fijadas.

Asi una vez modificados y/o aumentados los controles a -
que hemos hecho mencién en este Capitulo, podemos tener
la informacién necesaria para una buena toma de decisio-
nes, Claro esti que los Kardex de material, los Vendor

Release, los Slips, y todos los demds controles que se
utilizan en el sistema total de control de inventarios -
deberid ser utilizado de la misma forma como hasta ahora
se ha hecho, ya que de eso depende €1 funcionamiento ar-

terial de ese sistema.

Nosotros queremos hacer notar que la mejora propuesta a
este sistema nos d8 una visién mis clara de como contri-
buir a una politica de inventarios éptimos en costo de
capital y servicio a manufactura, o sea, al equilibrio -
de tener inventarios de acuerdo a la produccién y finan-
ciacién de la compaifiia, logrando objetivos como los pro-
puestos en el Capitulo II; e ir adaptando dia a dfa las
metas y objetivos de ese sistema hacia el logro de mejo-

res beneficios.
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El estancamiento de un sistema dindmico como es el de -~
inventarios nos lleva a perder los beneficios del siste-
ma ahora disefiado, en otras palabras, decimos que este -
sistema debe estar en constante modificacién, a fin de -
lograr la mayor eficacia de la Seccién en la toma de de-

cisiones, que redundard en mayores beneficios.



CAPITVHYLOG v

DISENO DEL SISTEMA COMPUTARIZADO

En el capftulo pasado se describié el tipo de informa- -
cidén que se requeriri en el sistema, la cual se podré -
procesar para lograr resultados que ayuden al mejor con-
trol de los niveles de inventario, tratando de optimizar

dicho control para obtener mayor productividad.

En el presente capftulo se disefiardn los caminos que debe
seguir la informacién para obtener los resultados descri-
tos arriba, ésto mediante las operaciones de suma, resta,
multiplicacién, divisién, exponenciacién, preguntas 1légi-

cas, iteraciones numéricas y otras.

Los caminos que debe seguir la informacién-en el sistema
general de control de inventarios, son tantos, que si se
hicieran manualmente se necesitarié un ejército para rea-
lizarlos o un espacio de tiempo ilégico, es por eso que -
el disefio de las operaciones que se deben realizar en el
sistema, se intqrcalarén con instrucciones propias de una
computadora, la cual nos auxiliari después, en el proceso

de tal informacidn.



Por la razén expuesta, el trabajo de este capftulo se en-
foca al disefio de un sistema computarizado, el cual -
édemés de incluir el procedimiento matemdtico y 1légico
del sistema de .control_ de inventarios modificadc para
brindar mayor productividad, contiene una serie de ins-
trucciones computacionales, las cuales, aplicadas al pro-
ceso general nos brindardn agilidad en el trabajo y

ahorrard gran cantidad de mano de obra.

Para facilitar la visualizacién del disefio del sistema,
éste se dividird en dos secciones, una de sistema genera
les, en la cual se manejard la informacién relacionada

entre sf, bajo un solo rubro, que serd un bloque de in---
formacidén y la otra seccién serd de sistemas especificos,
en la que se operard la informacién alternadamente en - -
bloques y especf{ficamente segun el requerimiento del pro-

ceso de trabajo.

/16



SISTEMAS GENERALES.

Como se indicé en el capitulio
tados por los que se pretende

dad del sistema de control de

Cada uno de los tres listados

anterior, son tres los lis-
incrementar la productivi--

inventarios.

requiere de informacidén que

se genera desde diferentes departamentos de la empresa, y

para explicar el flujo de la informacién ya dentro del -

sistema computarizado se ilustrar§ la secuencia de como -

llegar a cada listado.

Para facilitar el manejo de la informacidn se agruparén

en bloques, bajo un nombre o clave, que identificard a -

cada bloque de informacién.

En esta seccidn se anotari la informacién de entrada o -

salida, segin el caso, de los

bloques que intervienen en

cada listado, sin describir como se llega a la informa- -

cién procesada, quedando la descripcién para la parte de

sistemas especificos.
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Para llegar a cada listado se requiere de un procesamien-
to de informacibén de varios bloques interrelacionados, -
que llamaremos sistemas intermedios, los cuales se identi

ficarin.

A continuacidén se describird la informacién de cada blo--
que, identificados bajo la numeracién de los sistemas in-

termedios.



NUMERO
DEL
SISTEMA

0

NOMBRE DEL
SISTEMA

PROGRAMA

PRODUCTIONE

NOMBRE DEL
BLOQUE

NECESITO

SLIP

MODELOS

UNDPRO

SLIP

PRODUCCION

TIPO DE
INFORMACION

Entrada
Tarjeta

Salida
Disco

Entrada
Tarjeta

Intermedia
Disco

Entrada
Disco

Salida
Disco

INFORMACION CONTENIDA

Nimero de parte
Requerimiento de material
por modelo

Namero de parte

Requerimiento de material
por modelo

Cantidad de vehiculos
producidos de un modelo

Cantidad de vehiculos
producidos de cada modelo

Namero de parte

Requerimiento de material
por modelo

Nimero de parte

CLAVE

NPARTE

DATOSLIP
NPARTE

DATOSLIP

DATOS

MODELO-
PRODUCIDO

NPARTE

DATOSLIP

NPARTE

61/



NUME.RO
DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
SISTEMA

ERRE

FRECUENCY

NOMBRE DEL
BLOQUE

DATOS-
ANUALES

PROGRAMA -
ANUAL

SLIP

DIS-DEMANDA

LECTORA-1

TIPO DE
INFORMACION

Entrada
Tarjeta

Intermedia
Disco

Entrada
Disco

Salida
Disco

Entrada
Tarjeta

INFORMACION CONTENIDA

Cantidad total de material
utilizado en la produccién
de vehiculos, del némero
de parte correspondiente

Cantidad de vehfculos pro-
gramados para la produc-
cién anual

Cantidad de vehiculos pro-
gramados para la produc-
cién anual por modeclo

Nimero de parte
Requerimiento de material
por modelo

Namero de parte

Cantidad total calculada

para el requerimiento
anual

Namero de parte

Costo de almacenaje de
material por pieza

CLAVE

L-PRO

DATGS

MODELOSDE-
PROGRAMA

NPARTE

DATOSLIP
NPARTE

REQUERIMIENTO-

ANUAL

NPARTE

COALMACENAJE
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NUMERO ]
NOMBRE DEL NOMBRE DEL TIPO DiZ .
LA
S?g;E SISTEMA BLOQUE INFORMACZON INFORMACION CONTENIDA CLAVE

Costo de seguros de mate-
rial por pieza COSEGURO

Costo de mano de obra de
mancjo de material en al-
macin por pieza COMOALMACEN

Costo de capital invertido
en material por pieza COSTOINTERES

Costo de equipo utilizado
en almacén por picza COSTOEQUIPOALM

Costo de conseguir el ma-
terial por pieza COSTOSEGUIMIENTO

Costo de preparar los pe-
didos de material por
piez: COSTOPREPARAR

Costo de proceso de infor-
macién por pieza COSTOINFORMATICA

Costo de materiales de

papeleria para preparar

los pedidos de material

por pieza COSTOPAPELERIA

Costo de la parte en
moneda nacional COSTOMN
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NUMERO
DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
SISTEMA

INVENTARIO

NOMBRE DEL
BLOQUE

DISCO-1

DIS-DEMANDA

FRECUE

LECTORA-1

TIPO DE
INFORMACION

Intermedia
Disco

Entrada
Disco

Salida
Disco

Entrada
Tarjeta

INFORMACION CONTENIDA

(Misma que LECTORA-1)

Namero de parte

Cantidad total calculada
para el requerimiento ’
anual

Nimero de parte

Frecuencia de embarque

de la parte

Nivel de inventario reque-~
rido econémicamente Sptimo

Clave de identificacién
del proveedor

Nimero de parte
Descripcién de la parte

Clave del conseguidor de
material

Clave del almacén donde se
encuentra el material

CLAVE

NPARTE

REQUERIMIENTO-
ANUAL

NPARTE
FREC

INVEREQ

LOCL
NPARTE
DESCRIPCION

ACTIVADOR

ALMACEN

cel



NUMERO

NOMBRE DEL NOMBRE DEL TIPO DE
DEL INFORMACION CONTENIDA CLAVE
(0] INFORMACION
i SISTEMA BLOQUE
PRIDATO Intermedia (Misma que LECTORA-1)
Disco
LECTORA -2 Entrada Nimero de parte " NPARTEB
Tarjeta
Indica si ha sido de uso
previo U-P
Proveedor de'compra ! PRO-C
Porcentaje de adquisicién
de la parte : ADQ
Nimero de pedido de la
parte . PEDIDO
Proveedor de Terceros PROV-T
Tope de material + 6 -
que debe obtenerse TOPE
Tope auxiliar TOPE-AUX
Tiempo de llegada del ma-
terial a la Planta segiin
origen LETX
SEGUDATO ‘Intermedia (Misma que LECTORA-2)
Disco
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NUMERO
DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
BLOQUE

LECTORA-3

TERDATO

TIPO DE
INFORMACION

Entrada
Tarjeta

Intermedie
Disco

INFORMACION CONTENIDA

Nimero de parte
Material transferido a
Planta de Motores

Material transferido a
Manufacturera Nacional

Material transferido a
Terceros

Material de otras entradas
al inventario

Malerial de otras salidas
del inventario

Material rechazado por
Control de Calidad

Material comprado al Pro-
veedor ‘

Material en trénsito a la
Planta

{Misma que LECTORA-3)

CLAVE
NPARTE

TRANS-PM
TRANS-MAN
TRANSFER
OTR-ENT
OTR—SAL
DR-0-RD
COMPRAS

MAT-TRAN
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NUMERO
DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
BLOQUE

LECTORA-4

COSTOS

PRODUCCION

FRECUE

CODI-ANT

TIPO DE
INFORMACION

Entrada
Tarjeta

Intermedia
Disco

Entrada
Disco

Entrada
Disco

Salida
Disco

INFORMACION CONTENIDA CLAVE

Ndimero de parte NPARTE

Costo de la parte en mo-
neda nacional COSTOMN

Costo de la parte en
délares COSTODL

(Misma gue LECTORA-4)

Nimero de parte NPARTE

Cantidad total de material
utilizado en la produccidn

de vehiculos, del nimero

de parte correspondiente L-PRO

Nimero de parte NPARTE

Frecuencia de embarque de
la parte FREC

Nivel de inventario reque-
rido econémicamente Sptimo INVEREQ

Identificacién del proveedor LOCL

sc/



NUMERO

NOMBRE DEL NOMBRE DEL TIPO DE
DEL - . INFORMACION CONTENIDA CLAVE
ISTEMA BLOQUE INFORMACIO
SISTEMA  °1° QU heaos
Ndmero de parte NPARTE
Descripecién de la parte DESCRIPCION
Clave del conseguidor del
material ACTIVADOR
Clave del almacén donde se
encuentra el material ALMACEN
Uso previo U-pP

Porcentaje de adquisicién .
asignado al proveedor del
nimero de parte ADQ

Ndmero de pedido con que :
se requisita la parte PEDIDO

Cantidad a enviarse a
Proveedores Terceros PROV-T

Cantidad mixima (+) o a
partir (-) que se debe
comprar TOPE

Modificacién del tope
por contingencias TOPE-AUX

Tiempo de llegada de em~
barques del Proveedor a
la Planta LETI

gz/



X.MERO
DEL
SISTEMA

NOMERE DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
BLOQUE

TIPO DE
INFORMACION

INFORMACION CONTENIDA

Frecuencia de embargue de
pedidos

Proveedor de compra

Cantidad de material uti-
lizada en produccidn

Cantidad de material trans-
ferida a Planta Motores

Cantidad de material trans-
ferida a Maquiladora Nal.

Cantidad de material trans-
ferida a Terceros

Cantidad de material «ivra-
da al inventario por o' ras
causas de no compra
Cantidad de material salida
del inventario por otras
causas

Cantidad de material des-
cartado

Cantidad de material
comprado

CLAVE

FREC
PRO-C

L-PRO

TRANS-PM

TRANS-MAN

TRANSFER

OTR-ENT

OTR-SAL

DR-0-RD

COMPRAS

42/



NUMERO
DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
BLOQUE

TIPO DE
INFORMACION

INFORMACION CONTENIDA

Cantidad de material en
trédnsito

Costo de la parte en
d6lares

Costo de la parte en
moneda nacional

Cantidad de material en
inventario

Cantidad de material re-
querido en inventario

Diferencia de nivel de in-
ventario real contra reque
rido

Cantidad de capital inver-
tido en el inventario de
la parte

Cantidad de capital reque-
rida en inversién ccondémi-
camente Sptima en el in-
ventario de la parte
Diferencia de capitales in-
vertido contra reguerido en
el inventario de la parte

CLAVE

MAT -TRAN

COSTODL

COSTOMN

INVENTAR

INVEREQ

DIFINV

COSTOINVE

COSTOINREQ

DIFCOSTO

&2/



NUMERO
DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
STSTEMA

INVENTARIO 2

NOMBRE DEL

BLOQUE

CODI-ANT

CODI-NUE

CODI-ANT

LECTOR

TIPO DE
INFORMACION

Entrada
Disco
Intermedia
Disco
Salida
Disco

Entrada
Tarjeta

INFORMACION CONTENIDA

(Misma que el anterior)
(Misma que ¢l anterior)
(Misma que el anterior)

Ndmecro de parte

Cantidad de material trans-—
ferida a Planta Motores a
partir del dltimo repoite

Cantidad de material tirans-—-
ferida a Manufacturcra Na-

cional a partir del l{imo

reporte

Cantidad de material tians-
Ferida al Tercero, a pavtir
del Giltimo reporte

Cantidad reportada comprada
a partir del Gltimo listado

Cantidad entrada de material
de otro origen que no sea el

proveedor original a partir
del dltimo listado

CLAVE

NPARTE

TRANS -PMN

TRANS-MANN

t RANSEFERN

CUOMPRASN

OTR-ENTN

eEC/!



NUMERO
DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
SISTEMA

PATO

NOMBRE DEL
BLOQUE

TEMPORAL

PRODUCCION

FRECUE

LECTORA

TIPO DE
INFORMACION

Intermedia
Disco

Entrada
Disco

Entrada

Disco

Entrada
Tarjeta

INFORMACION CONTENIDA

Cantidad salida de material
por otro medio que no sea

Produccién o Descarte, a

partir del Gltimo listado

Cantidad de material des-
cartado a partir del Q(lti-
mo reporte

Cantidad de material repor-
tado en trédnsito a partir
del Gltimo listado

(Misma que LECTOR)

(Ya descrita)

(Ya descrita)

Numero del dfa productivo

Cantidad de produccién por
modelo en ¢l dfa corres-

nondiente

CLAVE

OTR-SALN
DR-0-RDN

MAT -TRANN

NPARTE
L-PRO

NPARTE
FREC
INVEREQ

-DIA

LINVOL

og/



NUMERO

NOMBRE DEL NOMBRE DEL TIPO DE
DEL _ . . j INFORMACION CONTENIDA CLAVE
STSTEMA SISTEMA B%OQUE INFORMACION
VOLUMEN S?llda (Misma que el anterior)
Disco
7 FORMADO LECTOR Entrada (Ya descrita) U~P
Tarjeta
(Ya descrita) PRO-C
(Ya descrita) ADQ
(Ya descrita) PEDIDO
(Ya descrita) LETIME
Nimero de la autorizacidn
de cambio de Ingenler{a NUM-ACI
. (Ya descrita) TOPE

{Ya descrita) TOPE ~AUX
(Ya descrita) NPARTE
Comprado de partes nacio-
nales c-P
Es el nivel de inventario
para contingencias que
debe haber fijo en el ’
almacén INVENTFIJO

/1£1



NUMERO
DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
SISTEMA

TRANSIT

NOMBRE DEL
BLOQUE

SEGUINFO

LACTOR

FECHAS

0J0Ss

TIPO DE
INFORMACION

Salida
Disco

Entrada
Tarjeta

Salida
Disco
Entrada
Tarjeta

INFORMACION CONTENIDA

(Misma que LECTOR)

Nimero del dia productivo

Fecha correspondiente al
nimero del dia productivo

(Misma que LACTOR)

(Ya descrita)

Namero de piezas cn trdnsi-
to en un embarque

Lugar de donde envian cl
embarque que esti en t:fin-
sito

Namero de control del
transporte donde vienc o]
material en trénsito

Clave de identificacidn
del tipo de transporte

CLAVE

NUM

FECHA

NPARTE

CANTI1IDAD

OR1LGEN

CONTROLENVTO

IDENT FFIRANS
POURTE

cel



RS NOMBRE DEL NOMBRE DEL TIPO DE

DEL : “ INFORMACION CONTENIDA CLAVE
SISTEMA SISTEMA BLOQUE INFORMACION
Fecha en que fué embarcado
el material DIA
Tiempo de llegada estimado
a Planta de Ensamble del
material en trédnsito LLEGADA
TRANSITO Salida (Misma que 0JOS)
Disco
C trad:
9 ANTIDA SLIP E? rada (Ta destrita)
Disco
OLUME o ~ads ' ’
VOLUMEN E?leda (Ya daECTEEa)
Disco
FRECUE Entrad
e dontia (Ya descrita)
Disco
EGUI Entrad:
£SO ? < (Ya descrita)
Disco
FECHAS ntrade
g E? e (Ya descrita)
Disco

££/



LUMERY
DL
SISTEMA

10

NOMBRE DEL NOMBRE DEL
SISTEMA BLOQUE

CANTIDIA

TRANEMBARQUE LECTORA

LECTORB

TIPO DE
INFORMACION

Salida
Disco

Entrada
Tarjeta

Entrada
Tar jeta

INFORMACION CONTENIDA

Nimero de parte

C&lculo de la cantidad de
material a pedir econémi-

camente Sptimo

Fecha en que debe ser en-

viado el material

Namero de parte

Cantidad de material repor-

tada como embarcada

Origen de donde se embarca

¢l material

NGmero de control del !
porte donde se envia

Clave de identificacidn
del transporte

Namero de parte

Cantidad de material
recibida

1ns—

CLAVE

NPARTE

CANTIDADXPEDIR

DIADEPEDIDO

NPARTE

CANTIDAD

ORIGEN

CONTROLENVIO

IDENTIFTRANSPOK Y.

NPARTLE

CANTIRECIBO

vel



HUMERO

NOMBRE DEL NOMBRE DEL TIPOQ DE
DEL INFORMACION CONTENIDA CLAVE
SISTEMA SISTEMA BLOQUE INFORMACION
Néimero del control del
transporte donde se recibié
el material CONTROLRECIBO
LECTORC Entrada . Ntmero del dia productivo
Tarjeta en que se actualiza el
listado TOY
RECIBO Intermedia (Misma que LECTORB)
Disco -
HISTORIA Salida {Misma que TRANSITO, pero
Disco dada de baja por haberse
recibido)
EMBARQUES Intermedia (Misma que TRANSITO, pero
Disco del dfa de actualizacién)
TRANSITO Entrada y
Salida {(Ya descrita, pero actua-
Disco lizada)
11 ESTADO LECTORA-1 Entrada (Ya descrita)
Tarjeta ACTIVADOR
e Clave del almacén donde
se localiza LOCALI
S
Gy

n



NUMERO

DEL NOMBRE DEL NOMBRE DEL
ISTEMA BLOQUE
SISTEMA e Q
LECTORA-3
PRIINFO
TERINFO

TIPO Dt
INFORMACION

Entrada
Tarjeta

Intermedia
Disco

Intermedia
Disco

INFORMACION CONTENIDA

Clave de la clasificacién

A B
(vya
(Ya
(Ya

(Ya

(Ya
(Ya
(vYa
(Ya
(Ya
(Ya
(Ya

(Misma que LECTORA-1)

(Misma que LECTORA-3)

C
descrita)
descrita)

descrita)
descrita)

descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)

descrita)

CLAVE

CLAVE

LOCL

NPARTE
DESCRIPCION

NPARTE

COMPRAS
TRANS-PM
TRANS-MAN
TRANSFER
OTR-ENT
OTR-SAL

:R-O-RD

sgl



NOMBRE
DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
BLOQUE

SEGUINFO

FRECUE

PRODUCCION

CANTIDIA

TRANSITO

FECHAS

VOLUMEN

SLIP

TIPO DE
INFORMACION

Entrada
Disco
Entrada
Disco
Entrada
Disco
Entrada
Disco
Entrada
Disco
Entrada
Disco
Entrada
Disco
Entrada
Disco

ESTADOANTERIOR Salida

Disco

INFORMACION CONTENIDA

(Ya

(Ya

(Ya

(Ya

(Ya

(Ya

(Ya

(Ya

(Ya

(Ya
(Ya
(Ya

descrita)

descrita)

descrita)

descrita)

descrita)

descrita)

descrita)

descrita)

descrita)

descrita)
descrita)

descrita)

CLAVE

ACTIVADOR
LOCALI
CLAVE



NUMEROD
DEL
€ TSTEMA

NOMBRE DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
BLOQUE

{IPO DE
INFORMACION

INFORMACION CONTENIDA

(Ya
(Ya
(Ya
(Ya
(Ya
(Ya

(Yq

(Ya
(Ya
(Ya
(Ya
(Ya
(Ya
(Ya
(Ya
(vYa
(Ya

descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)

descrita)

CLAVE

LOCL
NPARTE
DESCRIPCION
U-pP

PROV-C

ADQ

LET IME

S

NUM-ACI
TOPE

TOPE -AUX
c-p

TRANS -PM

TRANS~MAN
TRANSFER
OTR-ENT
OTR-SAL

&g/



NUMERO
DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
BLOQUE

INFORMACION

INFORMACION CONTENIDA

(Ya descrita)
(Ya descrita)
(Ya descrita)
(Ya descrita)
(Ya descrita)
(Ya descrita)

Es la diferencia de compras
menos transferencias y sa-
lidas, m&s otras entradas

Es la diferencia de lo dis-
ponible menos lo utilizado
en produccién

Es la diferencia del inven-
tario menos lo requerido en
inventario

Es el cdlculo en difas de
produccién del punto ante-
rior

Ultima cantidad de material
recibido

CLAVE

COMPRAS
DR-0-RD
FREC
INVEREQ
L-PRO
INVENTFIJO

DISPONIBLE

INVENTARIO

SOBRAOFALTA-
ALMACEN

DIAS-SOBRAOFALTA

ULTIMO-RECIBO

S
W)
©



NUME KO
DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
BLOQUE

TIPO Db
INFORMACION

INFCRMACION CONTENIDA

Identificacién del dltimo
transporte recibido

Ultima cantidad informada
en trénsito

Identificacién del Gltimo
transporte informado en
trdnsito

La misma que CANTIDAD,
pero se le cambia la clave
por detalles técnicos de
computacién

La misma que ORIGEN,
cambiado por 1la razén
anterior

(Ya descrita)
(Ya descrita)
(Ya descrita)
(Ya descrita)
{(Ya descrita)

(Ya descrita)

CLAVE

ULTIMO--CONTROL-REC

ULTIMO~-TRANSITO

ULTIMO-CONTROL-TRA

CANTIDADA

ORICENA
CONTROLENVIOA
IDENTIFTRANPORTEEA
DIAENVIOA
LLEGADAA.
CANTIDADXPEDIRA
DIADEPEDIDOA

ovi



NUMERO
DEL
SISTEMA

12

NOMBRE DEL
SISTEMA

ESTADO2

NOMBRE DEL
BLOQUE

CAMBIOS

TIPO DE
INFORMACION

Entrada
Tarjeta

INFORMACION CONTENIDA

Nimero de parte

Cantidad de material trans-
ferida a Planta Motores en

el dia

Cantidad de material trans-
ferida a Maquiladora Nacio-~

nal en el dia

Cantidad de material

ferida a Terceros en el dfa

Cantidad comprada en el dfa

Otras entradas en el dia

Otras salidas en el dia

Rechazos de material en

el dia

Ultima cantidad recibida

de la parte

Ultimo control de trans-
porte rccibido de 1la parte

Ultimo informe

en trénsito

de material

trans-

CLAVE

NPARTE

TRANSPMN

TRANSMANN

TRANSFERN
COMPRASN
OTRAENTN
OTRASALN

DR~ORDN
ULTIMO-REC
ULTIMO-CORE

ULTIMO-TRAN

e/



NUMERO

DEL NOMBRE DEL NOMBRE DEL TIPO DE
TEMA BLO INFORMACION
SISTEMA i J : i
MOBI Intermedia
Disco
ESTE-DIA Entrada
Tarjeta

ESTADOANTERIOR Entrada
Disco

ESTADONUEVO Intermedia
Disco

ESTADOANTERIOR Salida
Disco

PRODUCCION Entrada
Disco

FRECUE Entrada
Disco

INFORMACION CONTENIDA ] CLAVE

Ultimo control del trans-
porte de material en
tréansito ULTIMO-CTRA

(Misma que CAMBIOS)

Dia productivo en la fe-
cha de actualizacién del
listado TODAY

(Ya descrita)

(Misma que ESTADOANTER :OR)

(Ya descrita)

(Ya descrita)

(Ya descrita)

gt/



NUMERO
DEL
SISTEMA

13

NOMBRE DEL
SISTEMA

TORZON

NOMBRE DEL
BLOQUE

CANTIDIA

TRANSITO

FECHAS

VOLUMEN

SLIP

LECTORA

CORRECCION

TIPO DE
INFORMACION

Entrada
Disco

Entrada
Disco

Entrada
Disco

Entrada
Disco

Entrada
Disco

Entrada
Tar jeta

Salida
Disco

INFORMACION CONTENIDA CLAVE
(Ya descrita)

(Ya descrita)

(Ya descrita)

(Ya descrita)

(Ya descrita)

Clave del tipo de

transporte

Namero de dfas calculados

de llegada de material,

utilizados para la selec-

cién del transporte épti-

mo en tiempos de llegada NUMCLA

(Misma que LECTORA)

TRANSPORTE

(24



FJIMERO

e NOMBRE DEL NOMBRE DEL
Ll b -
JTSTEMA SISTEMA BLOQUE
14 ENVIOS LECTORA
DATOS
TRANSITO
CANTIDIA

TIPO DE
INFORMACION

Entrada
Tarjeta

Intermedia
Disco

Entrada
Disco

Entrada
Disco

INFORMACION CONTENIDA

(Ya descrita)

(Ya descrita)
(Ya descrita)
(Ya descrita)
(Ya descrita)
(Ya descrita)
(Ya descrita)
(Ya descrita)
(Ya descrita)

(Ya descrita)

(Misma que LECTORA anterior)

(Ya descrita)

(Ya descrita)

CLAVE

ACTIVADOR

LOCALI
LOCL

CLAVE
NPARTE

ADQ

PROV-C
PEDIDO
DESCRIPCION
LETIME

44



NUMERO

DEEL NOMBRE DEL NOMBRE LEL

STSTEMA STSTEMA BLOQUE
HISTORIA
EMBARQUES

TIPO DE
INFORMACION

Entrada
Disco

Salida
Disco

INFORMACION CONTENIDA

(Ya

(Ya

(Ya
(Ya
(Ya
(Ya
(Ya
(Ya
(Ya
(Ya
(Ya
(Ya
(Ya
(Ya
(Ya

descrita)

descrita)

descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)
descrita)

[a}

CLAVE

ACTIVADOR
LOCALI

LOCL

CLAVE
NPARTE

ADQ

PROV-C
PEDIDO
DESCRIPCION
LETIME
CANTIDADA
ORIGENA
CONTROLENVIOA

IDENTIFTRANS~
PORTEA

(44}



NUMERO
DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
SISTEMA

NOMBRE DEL
BLOQUE

TIPO DE
INFORMACION

INFORMACION CONTENIDA

(Ya descrita)

Cantidad total de material
Acumulada real de embargues
realizados por el Proveedor

Cantidad total de material
acumulada en embarques
tedricos

Cantidad de material total
recibida

Cantidad de material total
en tréansito

Cantidad acumulada de aira-
so de material embaicado

Cantidad del transporte a
utilizar corregido al
tiempo de llegada

{Ya descrita)

(Ya descrita)

CLAVE

DIAENVIOA
LLEGADAA

ACEMBREAL

ACEMBTEO

ACREC

ACTRAN

ACATRASO

CORRTRA

CANT IDARX
PEDIRA

DIADEPEDIDOA

e/



NUMERO
DEL
SISTEMA

15

NOMBRE DEL
SISTEMA

DIARIO

NOMBRE DEL
BLOQUE

EMBARQUES

EMBARQUENUE VO

EMBARQUES

ELDIA

TRANSITO

CANTIDIA

HISTORIA

FECHAS

CORRECCZON

TIPO DE

INFORMACION

Entrada
Disco

Intermedio
Disco

Salida
Disco

Entrada
Tarjeta

IEntrada
Disco

Entrada
Disco

Entrada
Disco

LCntrada
Disco

Entrada
Disco

INFORMACION CONTENIDA

(Ya descrita)
(misma que EMBARQUES)

(Ya descrita)

Dfa productivo en la fecha
de actualizacidn

(Ya descrita)
(Ya descrita)
(Ya descrita)
(Ya descrita)

(Ya descrita)

CLAVE

TODAY

L/



Una vez descrita la informacién que contendrd cada blo-
que, se ilustrard el flujo de la misma a través de cada
sistema intermedio, ademds de ilustrar la salida de infor
macién procesadabque serd llevada .. impresidn ¢n los tres
listados mencionados (CODI, 3TATUS DE INVENTARIO Y STATUS
DE EMBARQUES), sistemas intermedios nimero 5, 12 vy 15
respectivamente.

El sistema "O", se encarga de leer el requerimiento de
material por modelo de tarjetas perforadas y transfiere
esta informacién y la del nimero de material a un disco,
el cual ordena en forma ascendente con base en el ndmero
de parte del material. E1l disco creadé sirve para inter-
calarlo en otros sistemas como base de informacién para
cdlculos subsecuentes. La razén de crear elidisco es no
tener que leer esta informacidén de tarjetas cada vez que
se tenga que utilizar la informacidén en un sistema, pues
resulta un atraso en el proceso computarizado, y un costo

adicional por tiempo de méquina.

El sistema "1", es el primero en el que se utiliza la in-

formacién grabada en disco por el sistema "O",



Este sistema proporciona la cantidad de piezas que se -—-
han utilizado en la produccidén de cierta cantidad de uni-
dades, alimentado del informe de unidades producidas y de

la utilizacidén de material por nnidac,

El funcionamiento general de éste y todos los sistemas se
muestran en sus diagramas de flujo respectivos en el - -

ANEXO "An",

El sistema "2", es el que calcula el requerimiento total
anual de material para producir un cierto volumen de uni-
dades, informacidén que se alimenta al sistema junto con -
el uso del disco creado en el sistema "0O" de requerimien-

to por unidad.

Con la informacidén del requerimiento total anual de mate-
rial y los costos en los que incurre el material, como -
son almacenaje, seguros, capital, por pedidos, etc. se -
calcula en ©1 sistema "3" el nivel de inventario econdémi-
camente 4ptimo y la frecuencia de los embarques para man-

tener ese inventario.

149



La participacidn de varios Departamentos en el Sistema de
Control de Inventarios, se aprecia en el Sistema "4", el
cual conjunta informacidén de éstos, acerca del mismo nime
ro de parte y utilizando los discos creados en los Siste-
mas "1" y "3", crea un disco que contiene toda la informa
cién necesaria para identificar un material, su - -
proveedor, su nivel de inventario, sus movimientos, su -

costo y otra informacién més.

El disco creado en el Sistema "4" tiene toda la informa-
cidén que se requiera de un material, pero esta in-
formacidén no es estitica, por lo que se requiere actuali-
zarla diariamente, para ello se cred el Sistema "§5", el -
cual ademds de actualizar la informacidén en el disco, nos

proporciona un listado de la informacidén que contiene.

El Sistema "6", transfiere informacién de tarjetas perfo-
radas a un disco, ordendndolo al mismo tiempo por dia pro
ductivo. La informacidn contenida aparte del dia produc-

tivo es la del volumen de produccién diaria por modelo.

El Sistema "7", tiene la misma funcién que el Sistema

150



anterior, pero éste crea dos discos en el mismo Sistema,
uno con informacién de identificacién y movimientos, y
el otro con fechas correspondientes a los dfas producti-

vos de un afio.

Un complemento de la informacidén que requiere el Sistema
es la del material en trinsito y para poner en movimien-
to wuna informacién dindmica se requirié formar un disco

para ésta, como base de lanzamiento, en el S5istema "8,

La integracién de informacién para obtener el - -
requerimiento de la cantidad por pedir de un material y
la fecha en que se debe embarcar, de acuerdo a un progra
ma de produccidén se aprecia al ocupar los discos de los

Sistemas "O", n3n, nen y n7n en el Sistema "9",

Ya creado un disco de informacién para conocer el estado
del material en trénsito, es necesario mantenerlo actua
lizado y mantener una historia de lo ya recibido, ésto -

es lo que realiza el sistema "10",

El segundo sistema que reune la informacién de varios

i

/
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Departamentos para crear un disco con la informacién -~ -

ahora de identificacién, trénsito, movimientos, fechas de

embarques, material utilizado en produccién, e'c. y ocu--
pando dos bloques de informacién =n lioctoras y los discos
de J_OS Sistemas Holl’ Hlll’ l|3H, II6H’ ll7||, H9|| y HIO”’ es -~

el Sistema "11tm,

El disco anterior requiere de actualizacién, y para ello
se crea el Sistema "12”,'que aparte de aceptar como entra
da los cambios de movimientos de material, encuentra - -
actualizada la informacién de los discos de los Sistemas
non’ n]_n, n3n, nénJ ||7!l, ngn y H]_Oll, y entrega un listado

de la informacidén del disco ya actualizada.

El Sistema "13", se encarga de transferir informacién de
una tarjeta a un disco, ordenédndolo 51 mismo tiempo, la -
informacién contenida es un nidmero asociado a una clave
de transporte, que servird para que la computadora decida
en que transporte debe ser enviado un material, de acuer-

do con un atraso o adelanto de embarques.

El tercer Sistema que integra informacién para crear un -

/152



disco que contiene identificacién de los materiales, movi
mientos en trdnsito, requerimientos y dias de embarque, -
material recibido y otros, es el Sistema "14" que reune -
una lectora y los discos resultantes de los Sistemas "9"

y Hlon.

Por Gltimo para actualizar la informacién integrada en el
sistema anterior y enlistar los resultados de la misma se
crea el Sistema "15", que ocupa una lectora y los discos
resultantes de los Sistemas "7", "gn", "10" y "13", ademés

l6gicamente del disco que va a actualizar.

15



SISTEMAS ESPECIFICOS

Para conseguir los objetivos de procesamieiito de la infor
macidén citados en cada uno de los 3istemas intermedios es
necesario llevar a cabo un procedimiento, el cual descri-

biremos a continuacidn.

El disefio del sistema de procesamiento de informacién o -
sistema computarizado es un procedimiento, por medio del
cual se le ordena a la coméutadora que realice las opera-
ciones necesarias para crear, actualizar y mantener archi
vos de informacién que después serdn vaciados a listados,
como los tres que se pretende obtener con caracteristicas

definidas y especiales.

En la seccién de sistemas generales se describié la infor
macidn que cada bloque contenfa. En ésta se ilustrarén -
las operaciones que debe realizar la computadora con cada
bloque en cada uno de los sistemas intermedios, para - -
ob.ener los bloques de salida respectivos, y asi llegar a
los listados de control de inventarios, status de inventa

rio y status de embarques.
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Bisicamente en esta seccién se explica como se moverédn -
los archivos de informacidn o partes de archivos y la se-
cuencia de operaciones que seguird para lograr los resul-

tados pretendidos en el proceso de la informacidn.

En el ANEXO "B" se puede apreciar especificamente siste-
ma por sistema, la secuencia de instrucciones para proce-

sar y obtener informacién de los sistemas respectivos.



Cc AP I T U L O vV I

CODIFICACION DEL SISTEMA COMPUTARZIZADO

Para modificar o crear listados a través de computadora,
es necesario modificar o crear el grupo de instrucciones

computacionales que tenga cada programa de computadora
que proporcione tales listados. En el caso especial
de este trabajo y dado que los programas de la compafifia
analizada no son accesibles a toda persona y la realiza-
cién de cambios en estos es afin mis dificil, fue necesa-
rio crear un grupo de archivos de informacién y los pro-
gramas principales para obtener los listados en los - -
cuales se introducirin los cambios que llevarin al logro
de los objetivos primarios de incremento de productividad

en el sistema.

Dado que uno de los lenguajes mis comunes dentro de la in
dustria, hablando en términos computacionales, es el - -
COBOL, ademds de ser el lenguaje que utiliza la empresa,

es el lenguaje por el cual se programard la computadora -
(BURROGHS B6700) de la UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE

MEXICO en su centro de servicios de cémputo para la
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obtencién de los listados antes citados, y los archivos

de informacidén necesarios.

A continuacién se explicarédn cada uno de los sistemas in-
termedios, en lo referente al procedimiento, los cuales
estédn basados en los diagramas de flujo que se disefiaron
en el capitulo anterior. La codificacidén en lenguaje - -

COBOL se puede consultar en el anexo "C".

SISTEMA "O"

El procedimiento del sistema inicia con un acomodo de 1la
informacién contenida en las tarjetas a leer y transferi-
da al disco por un procedimiento exterior a la instruc- -
cidn de ordenar (SORT), de acuerdo a una clave. Es un -
procedimiento muy elemental en la programacién, y la - -
creacién de memoria en un disco es para utilizar la infor

macién més adelante.

SISTEMA "iw

El procedimiento de este sistema consiste en crear prime-

ro un archivo intermedio para aplicarlo en la sumatoria -
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del producto de piezas utilizadas por unidad por la canti
dad de vehiculos producidos de cada modelo y, que este -

resultado se guarde en memoria en otro disco final,

SISTEMA "2

En este sistema también se crea un archivo intermedio que
servird para el cdlculo de la demanda anual de una pieza.
El archivo intermedio contiene la informacidén de programa
anual de fabricacién por modelo y que multiplicado corres
pondientemente con la utilizacidn de piezas por modelo -

nos dard el resultado de la demanda anual.

SISTEMA "3n

El procedimiento de este sistema crea un disco que contie
ne la informacién del inventario econdmicamente Sptimo -
requerido, y la frecuencia de envio de los pedidos. Esto
se calcula con los costos parciales en los que incurre el
material al mantenerlo en inventario y al pedirlo, bajo
la férmula:

: 1/2
INVEREQ = (2 x CHC x CPC x R)



en la que

INVEREQ = INVENTARIO REQUERIDO
CHC = COSTO POR MANTENER
CPC ~ COSTO POR PEDIR

R = DEMANDA ANUAL

SISTEMA n4"

En el presente sistema, el procedimiento conjunta la in--
formacién de los sistemas anteriores y lee informacidn -
adicional que pasa discos. Este procedimiento ocupa los

siguientes algoritmos para célculo:

INVENTAR = COMPRAS + OTR/ENT - OTR/SAL - DR/O/RD -

L-PRO - TRANS/PM - TRANS/MAN - TRANSFER

COSTOINVE = COSTOMN X INVENTAR
COSTOINVEREQ = COSTOMN X INVEREQ
DIFCOSTO = COSTOINVE - COSTOINVEREQ
DIFINV = INVENTAR - INVEREQ

Y crea los arreglos de informacién dentro del disco para

brindar la misma eficientemente y comprensible,
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SISTEMA "5"

Este sistema consta de un procedimiento que actualiza con
los mismos algoritmos que el sistema anterior la informa-
cién, cada vez que se necesite. Ademds con la actualiza-
cién ya realizada, crea un listado (Control de Inventa-
rios), con un arreglo predeterminado y que se podr4 apre-

ciar en el siguiente capitulo.

SISTEMA "6"

Crear un archivo con la informacién de produccién por mo-
delo diaria en un periodo del amno y ordenarlo por fecha

es el fin del procedimiento de este sistema.

SISTEMA n7"

El procedimiento del presente sistema crea, al igual que
el anterior, archivos y los ordena. Este crea dos, uno
con informacién de identificacidén de partes y el otro con

fecha correspondiente al dfa productivo de fabricacién.



SISTEMA "8

Para actualizar la informacién de un sisina dindmico - -
como es el material en trénsito se¢ nccesita un punto de -
partida o punto cero, a partic del cuual iniciard la actua
lizacién. Crear un archivo de inicio dinémico de mate- -

rial en trédnsito, es el objetivo de este sistema.

SISTEMA "9

Este sistema crea la informacidén de cantidad de material

que debe ser embarcado y la fecha de embarque. Para ésto
se alimenta al sistema de la informacién de inventario -
fijo o contingencias de la parte y, a partir de ésta se -
calcula la cantidad por pedir (QP) con el inventario eco-

némicamente Sptimo (INVEREQ), as{i:

QP = INVEREQ - INVENTFIJO

Conociendo la cantidad a pedir se crea un procedimiento -
que calcula, a partir de la produccién por modelo diaria
y la utilizacién de partes por modelo, la utilizacién - -

diaria por parte y descuenta ésta de QP , al llegar a -
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cero o negativo, toma la fecha y le resta el tiempo de -
llegada del material, determinando asfi la fecha de embar-

que .

SISTEMA "10*"

Este sistema se encarga de actualizar los movimientos de
material en trénsito, actualizando las fechas de llegada
de los embarques, metiendo a control los embarques nuevos,

y dando de baja a los embarques recibidos.

SISTEMA "11®

El procedimiento de este sistema integra varios discos de
informacién, tanto de descripcidn, como de movimientos.
Los célculos que se realizan son por medio de las siguien

tes férmulas:

DISPONIBLE = COMPRAS + OTR/ENT - OTR/SAL - TRANS/PM
- TRANS/MAN - TRANSFER - DR/O/RD
INVENTARIO = DISPONIBLE - LSPRO

donde L-PRO es la cantidad de piezas utilizadas en pro--

duccidn.



SOBRAOFALTAALMACEN = INVENTARIO - INVEREQ

SISTEMA m"i12"

Este sistema utiliza bédsicamentc las mismas férmulas que
el anterior, pero para actualizar la informacidén cada vez
que es necesario, emitiendo un listado (STATUS DE INVENTA

RIO) con los resultados de la actualizacidn.

SISTEMA n"i3"

El procedimiento en este sistema se encarga de crear un -
archivo que contiene la informacién correspondiente a - -
dias de atraso de embarques y tipo de transporte a utili-

Zar.

SISTEMA "14"

Este sistema integra la informacidn de identificacién de
las partes y movimientos de material en trénsito, requeri
mientos en trédnsito, requerimientos de embarque y acumula

do de atraso que se calcula:
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ACATRASO

= ACEMBREAL - ACEMBTEO
donde:
ACATRASO = Acumulado de atraso
ACEMBREAL = Acumulado de embarques
ACEMBTEO = Acumulado de embarques

SISTEMA 15"

El procedimiento de este sistema bdsicamente
de actualizar la informacién integrada en el
do y como resultado emite un listado (STATUS
que nos da un panorama del comportamiento de

tos de conseguir material.
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APLICACION DEL SISTEMA AL INVENTARIO DE PLANTA

Como culminacién de la serie de programas codificados en
el Capitulo pasado, encontramos a continuacidén los tres
listados por computadora que dan la informacidén necesaria
para que el conseguidor de material pueda tomar decisio-
nes con bases, con informacién actualizada y concreta

a puntos que repercutan en el mantenimiento econdémico de

los inventarios.

LISTADO DE CONTROL DE TINVENTARIOS

Segtin se cita en el Capitulo IV, los cambios que se intro
ducirdn en este listado son: inventario requerido econd-
micamente Sptimo (INVEREQUE), diferencia entre lo requeri
do y lo real (DIFINV), costo en moneda nacional del inven
tario requerido (COSTOREQUE) y diferencia del costo reque

rido y del real (DIFCOSTO).

Los cunales dardn al seguidor de material un panorama de

los niveles de inventario, de las cantidades de capital
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tanto manejadas como requeridas y de los excedentes o

faltantes,

La ilustracidén 7.1 es el listado ¢:1 inventario de mate--
rial obtenido del 3istema No. 15, con informacién no real
pero similar a la gque se maneja en la empresa donde se

realizé el trabajo.

Como se puede observar en la figura 7.1, el listado con-
tiene informacién de identificacién de la parte como
puede ser NUMERO DE PARTE, DESCRIPCION, ACTIVADOR (AC),

ALMACEN (ALM) y otros, pero la informacién importante
serd aquella que permita al seguidor una toma de decicidn,

por ejemplo:

DIFINV Es la diferencia del inventario requerido
menos el real, con esta informacidén el
seguidor podrd evaluar que tan bajo o al-
to estd el nivel de inventario con respec
to al nivel econdmicamente éptimo, o sea
que si al seguidor de material se le

avaluara por la cantidad de piezas que



mantenga dentro del nivel Sptimo, este -
trataria de tener todas las partes contro
ladas dentro del mismo. Esta informacidn
por lo tanto es ~rucial en el mantenimien
to del inventario econdmico y en los re-

sultados de operacidn del 4rea.

El seguidor debe comprender que mantener
el inventario cuesta dinero, y que tanto
es perjudicial para la economia de la em-
presa, tenerlo alto en su nivel, como - -
también bajo, pues afecta econémica y ope

rativamente en los dos casus,

Para obtener la intormacién de la diferen
cia de inventario, primero se lleva un -
control de entradas y salidas feales de -
material, pero también fue necesario obte
ner por procedimiento matemédtico, basado
en costos y requerimientos de material el
inventario econémicamente éptimo, que es

el apoyo mis fuerte para lograr el - -

16
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objetivo de este trabajo.

Por otra parte, tenemos informacién complementaria impor-

tante como:

DIFCOSTO Significa diferencia de costos entre el -
requerido y el real. En este caso la in-
formacién del inventario se encuentra tra
ducida a costo de material y ahf es real-
mente donde se puede encontrar el mate- -
rial en exceso o en escasez que repercuta
por su costo elevado, con lo que queremos
decir econémicamente hablando, que tal -
vez no afecte tener mil tornillos con - -
valor de un peso cuarenta centavos, de -
mids en inventario como si fueran mil - -
cajas de transmisidn automitica de sesen-
ta mil pesos cada una, de mi&s en inventa-

rio.

Con la informacidn de esta columna pode--

mos apreciar analiticamente cuales son -



los problemas a solucionar y no solo - -
verlo por cantidades de material, asi se
tendrd un conjunto piezas-costo que darén
apoyo al seguidor en sus actividades de -
conseguir material y de tomar decisiones
de acuerdo a las politicas trazadas por -
la compafifa y por lo tanto de acuerdo a
los objetivos especificos y generales de

la misma,

En general los cambios que se introducen

en el listado hardn que el seguidor tome
conciencia al ver los nimeros de pesos vy
decida poner en accién sus recursos para
corregir los problemas que de niveles de

inventario se le presenten.

LISTADO DE STATUS DE INVENTARIO

Este listado indica en nimeros, la cantidad de material -
en inventario y los movimientos de proveedores a la Plan-

ta y el descargo por medio de produccién u otros medios.

—~
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Al igual que el listado de control de inventario incluye

una columna de informacién (DIF.INV.) de diferencia de in
ventario y su auxiliar m4s importante (INV.REQUER,) inven
tario requerido, que es informacién nueva en el listado e
importante para el seguidor de material; de esta informa-
cibén, el listado incluye los siguientes cambios importan-

tes:

TRANSITO A diferencia de la informacidén que propor
cionaba el listado antes de la modifica--
cién, esta columna se asociard con otras,
dando informacién desglosada y no acumula
da de los embarques en trédnsito. En espe
cial esta columna contiene la cantidad de

partes embarcadas.

ORI Esta clave significa el origen donde se
embarca el material y aparecerd cuando se
trate de un origen diferente al que se -
controla en la identificacién de la parte,

como proveedor de base.



CTRA

TRANSP

DIATRAN

T.LLEGADA

La informacidén de e¢sta columna =+ origina
cuando al enviar un embaiqu, ¢l provee--
dor identifica el tiunsporte docde va el
material y esa idcutiticacidn se llama -~

cortrol, por lo tanto en la actiial colum-
na se coloca el nimero y letra llamado -
control de trénsito o control de transpor

te.

La columna indica solamente el tipo de -
transporte en el que viene el material, -

ya sea furgén, trailer o avién,

Esta columna nos informa del dia en que -

fuec cmbarcado el material,

Una de las mds importantes informaciones

que recibe el seguidor de material es - -
ésta, pues con el cdlculo estimado de - -
tiempo de llegada del embarque puede - -
tomar decisiones sobre pedir material de

uirgencia o retrasar embarques, etc. de -

/
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acuerdc a la situacidn que prevalezca en

la empresa.

Las columnas mencionadas antes de este pirrafo, son las -
asociadas a cada informe de material en trdnsito, y en el
listado el seguidor puede ver el avance de los embarques

en trénsito y no esperar a que estén criticos los materia

les para presionar a algdin proveedor.

Por otra parte las columnas (REQUER.TRAN) y (DIA.REQ. - -
EMB.), son las que informan sobre la cantidad de material
requerido en trinsito y el dfa correspondiente de embar--
que, respectivamente. Esta informacidén es el punto tedri

co de comparacién del movimiento de material en trénsito.

La figura 7.2 nos muestra los resultados obtenidos del -
sistema 12, que fue alimentado con informacién similar a
la que utiliza el sistema de la compafiia, sin ser reales

y exactos.
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LISTADO DE EMBARQUES

Considerado también como un listado de informacién auxi--
liar al seguimiento de material, el estado de embarques -
contiene la informaciéh necesaria para identificacidén del
material e informacién sobre los movimientos de material

en trénsito. De los (ltimos, los que pretenden reaccip
nar en el seguidor para incrementar la productividad son

los siguientes:

EMBARQUES Esta columna indica la cantidad de mate--
rial embarcada desde el inicio de embar--
ques del afio modelo o desde que se regre-

saron a cero los acumulados.

CANT.PED. Es una columna en la que se aprecia la -
cantidad total de material pedido, en las
mismas condiciones de acumulacién que - -

EMBARQUES,

ATRASO Es la diferencia de material acumulado en

EMBARQUES menos CANT.PED., con la cual el
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seguidor de material, se dard cuenta de -
las anomalfias en los embarques de alguna

parte en especial.

TRANSP.REQUERI. De acuerdo al ATRASO de la columna ante--
rior, se determina que transporte se re--
quiere para tener el material en la Plan-
ta en la fecha que no cause faltante en -

la 1f{nea de produccién,

ACUM.RECIBO La informacidén de esta columna nos indica
la cantidad de material recibida en la -
Planta desde el inicio de la acumulacidn
y sirve al seguidor para saber cuanto ha

recibido de lo embarcado.

ACUM.TRAN, Aqui se cita la cantidad total de mate- -
rial en trédnsito y al seguidor le indica
cuanto mis debe atender un material de -
acuerdo a las cantidades en trédnsito y -

por lo tanto no recibidas,



Este listado también contiene informacidén similar a 1la
d¢1 estado de inventario, como es el informe de material
en trédnsito en forma desglosada (TRANSITO), e informacidn
complementaria como origen del material (ORI.), ndmero de
control del transporteven que viene el material (CTRAN.),
tipo de transporte correspondiente al control mencionado
(TRANSP.), dia en que fue enviado el material (DIATRAN.),
y tiempo que falta para que llegue el transporte donde
viene el material (T.LLEGADA). También el listado contie
ne el requerimiento de material en tré4nsito (REQUER.
TRAN.), y el dia requerido de embarque (DIA.REQ.EMB.), -
con lo que se puede prever un posible faltante, pues se -
notari cuando un material requerido en trinsito no esté -

ahi.

La figura 7.3 dilustra los resultados obtenidos del siste
ma No. 15, con datos de prueba, parecidos a los utiliza-

dos en 1& compania analizada.
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CAPITULDO Al B E g i

ALCANCES DEL SISTEMA

La aplicacidén de una mejora en un sistema es un tanto di-
ficil, pues el factor humano interviene sumamente, y por
lo regular en forma negativa o de rechazo a los cambios,
Esto es comiin, ya que el hombre es un ser de costumbres y
el cambio se tomaba psicoldégicamente como una agresién a
la cual responde de muy variadas formas. Sin embarego,

como ya dijimos las costumbres del ser humano han sufrido

172

transformacién a través de los anos y éste se ha adaptado.

quiere decir que, ain cuando el hombre es un ser de cos--
tumbres, é€ste ha ido aceptando cambios, pues se ha dado -
cuenta de su cardcter inevitable y de los beneficios que

éstos producen.

Este nuevo sistema es obviamente un cambio y por lo - -
tanto, es de esperarse que las personas que utilizan los
listados resultantes no acepten, de primer grado, que - -
pueden mejorar su manera de trabajar, por medio de la me-

jora al sistema.

Asi, el personal puede responder que estdn trabajando - -
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econdmicamente para la compafifa y que hacen todo lo posi-
ble por mantener esa economia, pero ese "todo lo posible",
est4 basado en el criterio de la administracidén de la - -
compaiiia, de los encargados de coumprar o de los consegui-
dores de material., cuestidn que no es mala, pero no busca
la optimizacién, punto clave en los resultados de la - -

industria moderna.

En un medio econémico como el de México, capitalista, en
el cual se da lugar la libre competencia, es vital que -
cada empresa busque economfia en la consecucidén de la mate
ria prima y en la elaboracién de sus productos para obte-
ner mayores ganancias a través de poder vender mds barato
y asi incrementar su productividad. Cada empresa busca -
con ésto, ser una empresa competitiva en el mercado, con
productos de calidad, pero a bajo costq, que reditde més
beneficios. La obtencidén de productos de calidad estd -
basada en la realizacibén del mismo, en el proceso del pro
ducto, que mientras mds detallista sea, mejor serd el - -
producto, pero el bajo costo solo se pgede lograr incre--
mentando la productividad de los recursos con que se ela-

bora =1 producto, sin llegar al demérito de la calidad.
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Ccmo se puede observar son contrapuntos la calidad y el -
costo, por lo que la optimizacidén es la llave de las ga-

nancias en una industria.

Este Gltimo es el caso de la industria automotriz, pues -
al ser un bien suntuoso el producto elaborado, el consumi
dor puede pagar de acuerdo a su esfera social.el lujo que
se quiera dar, con lo cual queremos decir que la politica
de optimizacidn puede inclinarse va sea a la calidad o al
bajo costo. También es el caso de esta industria el obtg
ner mayores ganancias; entonces conviene buscar economi:

de operaciones, de acuerdo a las politicas calidad-costo,
y mientras mids se busque ser econdémico mis se encontrarf,
dado que siempre existird una forma mejor o mids eficiente

de hacer una operacién.

El alcance del Sistema me jorado llega a la optimizacién
econémicamente hablando dé los niveles de inventario, a
través de algoritmos matemdticos, los cuales se aplican -
en el listado de control de inventarios y se complementan
con sistemas l4gicos integrados en los listados de estado

de inventario y de embarques.



Estos Ultimos listados son ayuda para controlar el nivel
de los inventarios y depende de la utilizacidén apropiada
de la informacién que éstos contienen para obtener - -

control éptimo de la economia del inventario.

El cambio o aumento de informacidén en los listados provo-
cari una reacciédn en el elemento humano, por lo que debe

primero ser vendido como idea y hacer que el personal - -
sienta la necesidad de optimizar la economfa del inventa-
rio, para después dar a conocer un procedimiento matemdti
co que los ayudard en su trabajo y reducird el tiempo que
ellos utilizarfan en calcular los inventarios éptimos que

deben mantener,

El cambio en el sistema de control de inventario aplicado
de la manera descrita en el pirrafo anterior seréd un cata
lizador en el proceso de cambio de costumbres de un grupo
de seres humanos que utilizan un listado de computadora,

y que ahora se pretende cambiar de ideologia para lograr
resultados econémicamente éptimos en la operacién del =~ -

mismo.

182



/83

En resumen, la venta de ideas por parte de los niveles -
administrativos, en este caso especial de los encargados
de administrar los inventarios; serd la que dictamine 1la
aplicacidén correcta de los cambios en el sistema, y por -

lo tanto el alcance del sistema, que como indicamos ante

14/]

serid la optimizacidén econdémica del inventario, la cual -
dard bases para que la compafiia obtenga mayores benefi- -
cios y evitar asi que caiga en las redes, que por la mala

administracidén, ha desquebrajado la economia del pais.



C A P I T U L O I X

CONCLUSTIONES Y RECOMENDACIONES

La culminacidén de este trabajo es el desarrollo de tres -
listados de computadora, los cuales tienen informacidén -
tebrica de como mantener el nivel de inventario en forma
econdémicamente dptima, en adicidn a la informacidn que -
contenian los dos listados con los que se venfa trabajan-
do en el sistema actual de Vehiculos Automotores Mexica--
nos, S.A. de C.V.; el primero de los cuales (CONTROL DE -
INVENTARIO) carecia de informacidén especifica acerca del
inventario econdmicamente Sptimo y una comparacién contra
lo real en inventario; el segundo (STATUS DE PRODUCCION),
que es un listado de control de partes necesarias para la
produccién de 10, 15 8 20 dias después de la emisién del
listado, no especf{fica que embarque esta retrasado ni - -
cuando debe llegar, por lo cual no se determina el tiempo
en dias de atraso, ni el seguidor tiene certeza de que -
transporte escoger para traer el material. Las mejoras
en informacidén tedrica a los listados y un control de - -
embarques, tanto de salidas como entradas y en trénsito -

reduciri las deficiencias de informacién de los dos - -
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listados anteriores.

El control llevado en los dos listados actuaies es un con
trol del servicio que se presta a la linea de producciédn,
servicio consisterte en no tener faltantes, pero solo en
ocasiones se visualiza el nivel de inventario como un - -
costo, el cual influye en el precio del automévil, en las
ganancias de la empresa, en los intereses que paga la - -
compaififia, en las posibilidades de mejores remuneraciones

o prestaciones al personal y, en otros costos més.

Es de apreciarse en el estudio econémico (APENDICE "A") -~
realizado, que el sistema propuesto ayudaria a la empresa
a sus resultados financieros con mds de 800 millones de -

pesos anuales,

La introduccidén de cambios en estos dos listados del sis-

tema de control de inventarios, es bisicamente la intro--

duccién de una nueva ideologfa, que consiste en incremen-

tar la productividad.

El “*érmino " PRODBUCTIVIDAD ", implica mayor esfuerzo, -
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mayor aplicacidén por obtener m4s productos con los mismos
recursos u obtener los productos planeados con menos - -

recursos.

La aplicacién de este férmino se puede hacer en todos los
campos, divisiones o subdivisiones del trabajo humano y -
en el caso de este estudio se visualizd desde el aspecto

financiero hasta el planteamiento de objetivos en el - -

campo operativo.

Asi, la aplicacién de los iistados con informacidén tedri
ca lleva a una mejora, productivamente hablando, que con-
siste en la menor utilizacién de recursos financieros, -

fabricando los productos planeados.

Las mejoras introducidas al sistema incrementar&n la pro-
ductividad de los seguidores al conseguir el material ---
puesto que tendrdn la informacidén necesaria en el listado
para la toma de decisiones y, reducird su tiempo de inves
tigacidén, ademds esas mejoras dardn otros beneficios, -~ -
consecuencia del control éptimo econdémico del inventario

como pueden ser:
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Reduccién de los materiales comprados. Eliminando -
muchas compras de emergencia y consiguientes pagos -

de horas extras y sobre-precios.

Reduccién de los costos de fabricacidén. Al aumentar
la utilizacién de la mano de obra y supervisién, al
eliminar los tiempos inactivos causados por falta de

material, Reducir al minimo los paros de Planta.

Mejora de las relaciones con la mano de obra. Como
resultado de una mayor nivelacién de puntas y baches
de produccidén y el consiguiente aumento de estabili-

dad del personal empleado.

El logre de los objetivos de este trabajo se llevé a cabo
con la generacién de procedimientos matemiticos aplicados
a la ideologfia bédsica del mismo, distribufdos en tres lis
tados, en los cuales uno por uno aporta informacidén tedri
ca para ir cumpliendo parcialmente el objetivo de crear -
buenas decisiones en la consecucién del material, enfoca-

das a la economfa del nivel de inventario.
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Dado que los objetivos de una compafiia no son estéticos -
sino por el contrario son dindmicos, es totalmente reco--
mendable que los sistemas a los que afecta este trabajo -
sean actualizados al ritmo con que los objetivos sean - -
cambiados, pues es mids adecuado actualizarse al ritmo de

los cambios, que cambiar un sistema por completo.

Esto quiere decir, que para lograr mayor productividad -
hay que planear como hacerlo y dirigir a la empresa para
lograrlo, aunque para dirigir con eficiencia hay que ser
retroalimentado v planear las correcciones del rumbo de -
la empresa cuantas veces sea necesario. Este ciclo es el
proceso administrativo aplicado a una compafifa y termina

solo cuando deja de existir la misma.

Por las razones anteriores se recomienda que se realicen

auditorias sobre el nivel de inventario real y se anali--
cen las diferencias, porque ain cuando se logre crear con
ciencia de economfa en las personas que compran, adminis-
tran y controlan el inventario de material, es falso que
se logren los objetivos sin mayor dificultad, al contra-

rio, es exageradamente dificil controlar la escasez de -
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materia prima, las relaciones laborales de los proveedo-
res, la capacidad de las Plantas de los proveedores, el
sentido de responsabilidad de los mismos y un sinndmero
de contingencias mis que se pueden citar, pero la labor
del seguidor de material es romper todas estas barreras y
conseguir material para producir, pero no solo conseguir-

lo, sino conseguirlo econdémicamente.

Como conclusidén, podemos decir que el estudio cumple
con los objetivos de hacer mi&s econdmica la operacién de
mantener inventarios de material como se puede apreciar
en el Apéndice "A", y en consecuencia de incrementar la
productividad en el sistema de control de inventario
de esta Planta Armadora de Automéviles, en comparacién

con el sistema operado hasta la fecha.

La meta fundamental de este estudio, acorde con una situa
cién recesiva a nivel nacional y diffcil econdémicamente
en la empresa, es incrementar la productividad por cual-
quiera de sus vias: la utilizacién de menos recursos o

incremento de la produccién.

189



En otras palabras este trabajo forma parte de un grupo de
estudios que no solo en la empresa que se ‘analiza se
deben realizar, sino en todas las empresas y, en todas

las administraciones en general.

Incrementar la productividad en México, es una labor - -
ardua de los.profesioﬁistas administradores para lograr
tener un México mejbr, con menos problemas financieros, -
tecnol&gicos & culturales, ya que el incremento de la pro
ductividad es el (inico camino firme del desarrocllo de un

pais.
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APENDICE AN

ESTUDIO ECONOMICO

Es de esperar que los inversionistas de una compaififa -

deseen aumentar sus rendimientos lo mis posible y 1la mane
ra mds adecuada de convencerlos acerca de un cambio en -
algin 4rea deberd ser respaldada por un beneficio econdémi

CO.

En este trabajo en el cual se trata de incrementar la - -
productividad del sistema de control de inventarios y los
resultados se traducen bisicamente en beneficios de con-
trol sobre capital invertido y en servicio de inventario

a produccién. Estos resultados pueden ser evaluados - -

econémicamente de la siguiente manera:

Los principales conceptos que intervienen en la mejora -
del sistema de control de inventarios y que son traduci-;
bles a lo econémico son bédsicamente el equipo utilizado,-
la mano de obra, el capital, los almacenes y los transpor

tes de ahfi que el presente andlisis de costos sea sobre

estos conceptos.
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Analizando los costos anuales de cada uno de los puntos -
mencionaHOS, encontramos que en la utilicacidén de equipo
se incrementan los costos con el método propuesto, - -
mientras que en los costos de mano <2 obra, transportes,-
capital y almaceneje se decrementan y en total los costos
con el méﬁodo propuesto se traducen en un beneficio de -

ochocientos cincuenta millones de pesos anuales.

Este resultado es el ahorro que se puede obtener con la -
utilizacién del método propuesto, pero es con costos - -
actuales, si consideramos que la implantacién sea realiza
da en el primer afio, el beneficio se traducirfa en 1.216
millones de pesos, pues se espera el 43% de inflacidén en
1983 y en el segundo afio tendrfa un beneficio de 2.178 -
millones de pesos si es alcanzado el 79% de inflacién es-
perada en 1984 segin datos del 4rea de Presupuestos de -

Vehficulos Automotores Mexicanos, S.A. de C.V.

El concentrado de costos, asf como su respaldo de célculo

se encuentra en las siguientes péiginas.
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CONCENTRADO DE COSTOS ANUALES

CONCEPTO

COSTO ANUAL EBQUIPO $
COSTO ANUAL MANO DE OBRA $

COSTO ANUAL TRANSPORTES, CAPITAL Y

ALMACEN $
TOTAL: $
DIFERENCIA: $

ACTUAL
(MILES)

5,712

58,518

1,972,866

2,037,096

850,993

PROPUESTO
{MILES)

$ 5,821

$ 40,798

$ 1,139,484

$ 1,186,103

MILLONES DE PESOS
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COSTO ANUAL EQUIPO

CONCEPTO ACTUAL
(MILES)
EQUIPO DE ALMACEN $ 2,165
EQUIPO DE INFORMATICA $ 3,547
TOTAL 3 oo s $ 5,712

PROPUESTO

$

$

(MILES)

1,599

4,222

5,821
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MEMORIA DE CALCULO

EQUIr0 DE ALMACEN

A C T U A L PRUPUESTO

VALOR DEPRECIACLION TIEMPO DEPRECIACION TIEMPO

(MILES) ANUAL DEPRECIACION ANUAL DEPRECI%CION

(MILES) (ANOS) (MILES) (ANOS)
8 Montacargas (5 afios) $ 9,600 $ 1,920 5 $ 1,371 7
4 Escritorios $ 8¢ $ 20 4 $ 20 4
1 Bomba neumética $ 500 % 100 5 $ 83 6
1 Compresor $ 1,250 $ 125 10 $ 125 10

$ 2,165 $ 1,599

La razén de la disminucidn del costo del equipo de almucén, es por que al tener mi&s material
en inventario, es necesario hacer més movimientos de material pues un exceso de inventario
ccasiona obstrucciones de pasillos y movimientos de material innecesarios. Ademds se gasta
mis el equipo de bombeo de aplicacién de antioxidante pues como es periddica la aplicacidn

se aplican mAs veces antioxidante al mismo material.
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MEMORIA DE CALCULO
EQUIPO DE INFORMATICA

. § i ACTUAL PROPUESTO
c L (MILES) (MILES)
1 Equipo de cémputo
Renta 7.5 millones por 20 horas/dia, 223 dfas/aiio
(267,600 minutos de miquina afio)
360 minutos/dfa x 223 dfas e¢n el sistema de con-
trol de inventarios actual 80,280 minutos $ 2,249
420 minutos/dia x 223 dias en el sistema de con-
trol de inventarios actual 93,660 minutos $ 2,624
10 Perforadoras depreciacién 5 anos actual $ 1,200 $ 1,500
4 atos propuesto
6 Escritorios depreciacién 4 aios $ 30 5 30
2 MAiquinas de escribir depreciacidn 4 aiios $ 20 B 20
16 Sillas y sillones depreciacidén 4 alios ) 48 $ 48
$ 3,547 $ 4,222

Las perforadoras al igual que el equipo de cémputo, se pretende utilizar mds tiempo

por lo que las perforadoras se estima obsoletardn més répido.



Mano

Mano

Mano

Mano

Mano

de

de

de

de

de

COSTO ANUAL MANO

cCc 0O N C E P T O

obra Manejo de Materiales

obra Planeacién

obra Informdtica

obra Contabilidad

obra Instalacién de Faltantes

TOTAL : . . .

DE

OBRA

$

$

ACTUAL
(MILES)

12,853

8,764

6,674

5,491

24,736

58,518

$

$

$

PROPUESTO
(MILES)

12,622

8,764

8,326

6,721

4,365

40,798
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MEMORIA DE CALCULO

MANO DE OBRA INSTALACION DE FALTANTES

Costo Hora-Hombre § 362.50

Produccidn
ACTUAL PROPUESTO
coN¥eRETO (MILES) (MILES)
34 operarios 9 horas $ 24,736
6 operarios 9 horas b 4,365
TOTAL @ .... $ 24,736 $ 4,365
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MEMORIA DE CALCULO

C 10 =N CE JE R

T

0

Superintendente>($100,000.00 mensuales)

Jef e

Contadores

Auxiliar

Auxiliar

($81,000.00 mensuales)

($60,000.00 mensuales)

($38,000.00 mensuales)

($38,000.00 mensuales)

T O

AL Ul s T e

MANO DE OBRA CONTABILIDAD

Sueldo + 35% Prestaciones

ACTUAL PROPUESTO
(MILES) (MILES)
$ 1,620 $ 1,620
1,312 S T
1,944 1,944
615 615
1,230
¢« $ 5,491 $ 6,721
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MEMORTA DE CALCULO

MANO DE OBRA INFORMATICA

Sueldo + 35% Prestaciones

ACTUAL
T S A (MILES) Pl(t:lx)gggo
Perforistas ($29,000.00 mensuales) $ 1,409 $ 1,409
Analistas ($42,000.00 mensuales) 1,361 1,361
Programadores
Ingeniero Sistemas ($60,000.00 mensuales) 972 972
Je fe - ($81,000.00 mensuales) 1,312 1,312
Superintendente ($100,000.00 mensuales) 1,620 1,620
Analista Programador ($42,000.00 mensuales) - 680
Ingeniero Sistemas ($60,000.00 mensuales) Q72
BOPUA T v oo oo § e o SEEN 6267 $ 8,326

coce



Descarga actual

MANEJO

propuesto

MEMORIA DE CALCULO

CONCEPTO
216 furgones x H-H/Furgén 6.32
1,332 trailers x H-H/Trailer 3.84
163 Aéreos x H-H/Aéreo 12,70
800 furgones x kE-H/furgon 6.32

319 trailers x H-H/Trailer 3.84
124 Aéreos x H-H/Aéreo 12.70

3 Almacenes con § operarios/dia
9 horas

TEOREACILIY o @

MANO DE OBRA MANEJO DE MATERIALES

Costo Hora-Hombre : $ 332.50

Materiales
ACTUAL PROPUESTO
(MILES) (MILES)
$ 454
$ 1,701
$ 688
$ 1,681
$ 407
$ 524
$10,010 $ 10,010
. « $12,853 $ 12,622
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MEMORIA DE CALCULO

MANO DE OBRA FLANEACION

Sueldo + 35% Prestaciones

: ACTUAL PROPUESTO
G" 0N NG N E P BT O

(MILES) {MILES)

6 Seguidores de Material ($60,000.00
mensuales) $ 5,832 $ 5,832
1 Jefe ($81,000.00 mensuales) $ 1,312 $ 1,312
1 Superintendente ($100,000,00 mensuales) $ 1,620 $ 1,620
TOTALG: . ... % 8,764 $ 8,764
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CGSTOS ANUALES VARIOS

AT NGO S L Pl () ACTUAL PROPUESTO
(MILES) (MILES)

Transportes ' $ 1,144,866 % 674,984

Interéds de capital b 450,000 b 212, 500

Almacenaje de material $ 378,000 $ 252,000

TOTAL : ... . % 1,972,866 $ 1,139,484
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MEMORIA DE CALCULO

ALMACENAJE DE MATERITAL

2
Almacenes de 6,000 m

C-0 N ¢ E P

al 50% interés anual

2
Construccioneg de almacén en 6,000 m~ a
de construccién al 50%

$ 30,000.00 m
interés anual

y 2
Almacenes de 6,000 m2 a $ 12,000.00 m

al 50% interés anual

2
Construcciones de almacén en 6,000 m a

$ 3,000.00 m>
interés anual

de construccién al

TO0OTAL

2
a $ 12,000,000 m

50%

ACTUAL PROPUESTO
(MILES) (MILES)
$ 108,000
$ 270,000

§ 72,000.00

$ 180,000.00

$ 378,000 $ 252,000,00

voc



MEMORIA DE CALCULO

G 10 SNCH Bs (R IR 20

900 Millones en inventario promedio x 50%
interés anual ACTUAL (36 dfas inv,)

425 Millones en inventario promedio x 50%
interés anual PROPUESTO (17 dius inv.)

TOTAL : ¢« « & &

JINTERES DE CAPITAL

ACTUAL

(MILES)
$ 450,000
$ 450,000

PROPUESTO
(MILES)

$ 212,500

$ 212,500

(274



FURGONE =

TRAILER

MEMORIA DE CALCULO

ACTUAL PROPUESTO
C O N €C E P T O
v (MILES) (MILES)
Material transportado ACITUAL 4,320 toneladas en 216
furgones a $570,000,00 por furgon $ 123,120
Material PROPULSTO a transportar 16,000 toncladas en
200 furgones a $570,000.00 por furgon $ 456,000
Material transportado ACTUAL 14,652 toneladas en
1,332 trailers a $375,500.00 por trailer $ 500,1¢6
Material PROPUESTO a transportar 3,500 toneladas en
trailers a $375,500 por trailer $ 119,784
Material transportado ACTUAL 652 toneladas en 163
vuelos a $800,000.00 por tonelada $ 521,6C0
Material PROPUESTO a transportar 124 toneladas en
124 vuelos a $800,000.00 por tonelada $ 900,000
TOTAL : .. .. 466 $1.144,866 $ 674,984

Con la eficiencia lograda en el Sistema de Control de Inventarios PROPUESTO en
este estudio, se puede transportar mis material por el transporte mids econémico
y mis tardado sin tanto riesgo de faltantes de material en la linea de produccién.

50¢
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PROGRAMA ANUAL POR MODELOS

ME SES

PILOTO

SEP

ocT

NOV | DIC

ENE

FEB

MAR

ABR

MAY

JUN

JUL

AGO

SEP

DIAS HABILES

PROMEDIO X DIA

MODELO [VOL.AN

05 - STD

05 - AUT

05 - ECD

06-~STD

06-AUT

06-GFS

08-STD

08-AUT

08-D/L

TOTAL Ol

t_f

|

ANEXO [
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PROGRAMA ANUAL POR COLORES EXTERIORES

ARIO:
M E S E S ]
COLOR |mop )
SEP | OCT | NOV | DIC | ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO
R
VINO
J
CEREZA B
J
R
SIENNA
J \
R {
TERRACOTA
J )
R \
OPALO
J
R
PERLA (
J
AUSTRAL | R )
TOTAL )

ANE X O 2

£0c



PROGF(AMAA ANULL POR OPCIONES

e \ m——

M

E

S

E

S

) S Tt 3 -T Fal B LW
fODELD | ACL™A

| L

sep | oct | wov | oic | ENE | FEB | MAR| ABR [mavy | Jun | JuL | AGO |

43 X8 1|

43 XS 2

! '«46_;.‘; el N SO 3 L,

A

oA

& XA 1}

| VOT- L

-

43 XS |}

43 XA 2

| TOTAL

43 X8 !

43 XA 2

TOTAL

LG

05 §

05 A

D6 8

06 A

08 §

08 A

46 S

/_.-_J-\_-J

46 A

et

| TOTAL

ANEXO 3
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PROGRAMA ANUAL POR VESTIDURAS

ANO:

MODELO

VEST.

M

E

S

E

S

ACUH.

SEP

ocT

NOV

DIC

ENE

FEB

MAR

ABR

MAY

JUN

JuL

AGO

GFS-2

AN E X0

4

o/e



PRCGRAMA ANUAL POR COMBINACION

ANO:

COLOR EXTERIOR

COLOR INTERIOR

MODELOS

cJ
L-P

cJ
R

CJ
L-P-J3€64-PU

Jie4 Sw
S

ANEXO 5

e



PROGRAMA MENSUAL POR MODELOS

MES:

PRQD,

MODELC ANUAL

ACUM.
ANT,

ESTE
wes | 1 |23 |46 8 9110 |1l |12]18

18

22

23

BAL-
DO

08-8TD

08-AUT!

QB -ER

08-8T(

08-AUT

08-G2

08-8TO

08-AUT]

08-0L2

TOTAL
ol

ANEXO 6
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PROGRAMA MENSUAL POR COLORES EXTERIORES

MES:
D | A S )

COLOR IMo0 T3 T3 T4 9 [io [n 12 [is [ue [47 [is [1o [22] 2324 [25 [26 | |
VINO R o

J o ]]

R
CEREZA

: 4
SIENNA |- !

J e
TERRACOTH-2

J =
oPALO |-

: )
PERLA & /

p (
AUSTRAL | R 3
TOTAL ——)

ANE X O 7

£l/e



UMWV iU AL TTUVIIYD  ViELivVide o

MODELO | ACUM.

t 2 [3]4 e e [1o]u [12i5 [1e [17 [18 [19 |22 |23 [24 |25 lzs | |

43 X5 |

43 XA 2

48 8

48 A

48 XA |

L TOTAL

43 X8 |

SpgnEugy

43 XA 2

TOTAL

43 X8 |

43 XA 2

TOTAL

=

0% 8§

0% A

0o6es

06 A

08 8

08.-A

48 S

48 A

TOTAL

ANE XO &

prel L—"1



PROGRAMA MENSUAL POR VESTIDURAS  yes:

D | A S [
. |acum.
MODELO | VEST. |ACUMI——T— 15T T [9 [10 |1t [12 |5 [16 [17 [18 |19 [22 |23 [24 [25)
05
s
T
D
05
A
U
= /
05 ¥
ECD-2
06 )
s L
T —
D ’ b}
06 I
A
U i
T l
06 - _\
GFS-2 &

AN EXO 9



PROGRAMA MENSUAL POR COMBINACION

MES:

COLOR EXTERIOR

COLOR INTERIOR

MODELOS

CJ

Cy
R

CJ
L-P J364 PU

Jis4 Sw
S

ANE X0 10

gic
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MGINERA DEL PROOUCTO

AUTORIZACION DE ESPECIFICACIONES

CARACTERISTICAS BASICAS DE LOS MODELOS DE LA SERIE: Y £300

-

T
2
NARA -
PLANEACION DEL PRODUCTO

EASSION:  g>1y,22

REVISION: 471029

REEMPLAZA A LA FECHADA- 820705
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SOLETIN DE lNG ENIZRIA Pf\r-m PRODUCUO\J

DEPARTAMENTO DE INGEMIERIA DE baoaucc:orq _ > _’}
MODELOS CH 57 I~ 3184 - "J3ed -, J4xd "y T3H - INGENIERIA DEL PRODUCTO
-FECHA .— -:._1..?',;1'1".‘-—?32 <. E:

REF,_ ° —fRI=BICSZ - : o Ne =t Sedicteog o

ASUNTG: FIDC=DIRIZNTD VISTRL
—. . DZ FARS DILANTIECS.

; )
PLRA SLIMTACIC

EQUIFO: Deberd ssarse nna .antal a de dimensiones africzs de 1 Ht. de
- altecTa y 3 €t. &8 lango, coa unz sareriicie da color bl:qco =
mate goe no pa2raita reflejos de iuz exirzia.

Fﬁ'PA°ACTDY. Antes de verificar la alinesciSn se dzberd coamjrobar vi-
sealmeats 1o sigunieate: =

"A).~ Fresida correcta de las llantas.
B).- Vehicalo ¢ascargado. 3
C) - Estado ge-e.al de " las wnelles y/o resortes:

FROCEDINIZNTCS:
% h 4).- La rantalla 2ebers colocarse a T.62 Kis.
de distancia e las fzros. )

B).- La aliceacida de las inces dabers sfectuarse
k de acceréo a los esguexz2s de las hojas RNos.
2y 3. d2 aste boletia.
_‘T’ma fn alineacifn de fuces con iaros de hzxtcueno
nefeninse a.t esquema de 2a hegja Ho.4.

-t 4 " SE AGTECH PROCIRINITTE OF ALIVEACIDN TE FAROS DE [AL0GENC T
(19-ENERC- 831~ T -
657 TS i =
- g T L
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OEPARTALIINTO DE IMGENIERIA DE PRODUCCION - LAY ]
g @ i k Er ; . ‘\’i e
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CAF PQ DE APLICACION : T, J " e
" PASOUCCION R 1 R -, No B :
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- o e S i 3 . L o
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- ar ;

'

CONT = |

L o=

L+
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GIVERI = DATOSLIP (KON) 9
LINVOL ( KON) ?

CIERRA
ARCHIVOS

T

PERFORM XX

PEDIDOTE = PEDIDOTE +
G1VERI

SISTEMA No. 9



ABRE
ARCHIVOS

LEE

LECTORC

MUEVE

TOY A HOY

A

LEE

LECTORA

| =IITN

EOF

268

LLEGADA
a 12

LLEGADA
= 3

lescatae
| EMBaRauEs

EOF

!
’MUE/E

-ECTORA A
EMBARQUES

CIERRA
ARCHIVOS

MUEVE

IDENT IFTRANSPORTE A

LLEGADA
s 23




¢

|

ORDENA (
EMBARQUES j

LEE
LECTORSB

MUEVE

LECTORS A
RECIB O

’

ESCRIBE
RECIBO

O e

LEE

TRANSITO —>

)\

= HOY

YMUEVE

DA A PASAODO
LLEGADA A LLEGA

5

|
L

(&)

)

1

DIS = HOY - PASADO‘

LLEGA = LLEGA -
DIs

MUEVE
LLEGA A LLEGADA

T

v

ESCRIBE
T RANSITO

t

W

ESCRIBE
TRANSITO

269
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Tt | .
MUEVE |
TRANSITO
A HISTORIA

LEE \ ESCRIBE
EoF RECIBO ) HISTORIA
L ~
=0 3
LEE
<Ej%&5¥ TRANSITO
{

(

e S

CANTIDAD
TI:AN

CANTIDADRECIBO
co NTR\BLENVIO

=
CONTROLRECIBO

NPARTE RECIBO
e

NPARTE TRAN

NPARTE RECIBO ESCRIBE EGOF
< TRANSITO
NPARTE TRAN
LEE
EOF
y RECIBO
YESCRIAE :
{ TRANSITO
EOF LEE r4
= RECIBO
CIERRA
ARCHIVOS

SISTEMA No, 10
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~ LEE . MUEVE
PRIINFO
L C SO0 A o) SEGUINFO
TERINFO
PRODUCCION
FRECUE
A
MUEVE
i I ESTADOANTERIOR
A PRUNFO T
; DISPONIBLE = CGMPRAS +
ESCRIBE OTR/ENT - .OTR/SAL -
PRIINFO TRANS/FM -~ TRANS/MAN —~
i TRANSFER - OR/O/RD
* | :
5
: 1
7 LEE INVENTARIO =
LECTORA-3 DISPORIBLE ~
L-FRO
MUEVE
LECTORA- 3 PERFORM X
A TERINFO

v y

) escrisE - | SOBRAOFALTAALMACEN = |
.TERINFO INVENTARIO — ,
INVEREQ |
ABRE
ARCH!VOS PERFORM XX
LEE
PRIINFO PERFORM XXX
SEGU! NFO EOF
TERINFO
PRODUCCION
FRECUE

ESCRIBE
ESTADOANTERIOR




272

ABRE
CANTIOIA

‘ PARA = PARA + 1

v
»
2
»
u

LEE
CANTiIDI A

EOF

ClERRA
NPARTE CANTIDIA CANTIDIA
r's
NPARTE EDOANT
NPARTE CANTID!A
NPARTE EDOANT,
CIERRA
ESTADOANTERIOR
MUEVE
CANTIDADXPEDIR A CANTIDAD-
X PEDIRA( PARA) Y
DIADEPEDIDO A DIADEPEDIDOA (PA- FIN
RA)

p)



ABRE
TRANSITO
FECHAS

}

HASTA = ¢

TRANSITO

NPARTE TRAN
<
NPARTE EDOQANT

NPARTE TRAN
+#

NPARTE EDOANT

®
LEE

FECHAS

"MUEVE

1

|

FECHA A DIAENVIOA({ !}
HASTA)

CIERRA

FECHAS
TRANSITO

MUEVE

LLEGADA
otA A S-4

CANTIDAD A CANTIDADA(HASTA)
ORIGEN A ORIGENA (HASTA)
CONTROLENVIO A CONTROLENVIO(HASTA)

TRANSPORTE A TRANSPORTEA (HASTA)
A LLEGADAA (HASTA)

HASTA = HASTA + 1




ABRE
VOLUMEN , SLIP

1

Z = INVENTARIOQ

'

—
DSF = o]
NN = i
-1 = INVENTARIO -
INVEREQ

!

NPARTE
v

%RTE EDOQANT

SLIP

274

SLIP

NPARTE
<

NPARTE EDOANT

SLiP

NPARTE

NPARTE EDOANT

LEE
EQF
VOLUMEN f W

i

PERFQRM XXXX
1 £KK & 32

v

Z= 2 - 82
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MUEVE
DSF A DIASSCBRAQOFALTA

DSF = DSF + |

NN 3 NN 4|
@
NNs NN +1

l

7

CIERRA
VOLUMEN

sSLIP




g

A}
LEE EOF . J LEE
s L! P N ~..\»L /OLUMEN

/ hY

W e

NPART E} SLIP

NPARTE EDOANT

NPAF!'I'E< SLiP

NPARTE EDOANT

MPARTE SLIP
NPARTE EDOANT

e

.

PERFORM XXXX

1

Z:= Z %+ $'2

NO |

DSF = DSF -
NN = NN + |

276
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XX XX

A FUERA

UNIVERSIDAD = LINVOL ( KK) $:2= 82 4+ UNIVERSIDAD

e

% DATOSLIP (KK)

PERFORM AFUERA

SISTEMA No. Il



INICLO

S LEE

CAMBI O S

1

MUE VE
CAMBIOS
A MOBI
ESCRIBE
MOB I
ABRE
ARCHIVOS
~LEE
ESTE - DIA
MUEVE
TODAY A
ELDIA
LEE
ESTADONUEVO

278

NPARTE

EQONYVO

NPARTE MCBI

NPARTE EDONYQ

#

MPARTE MOBI

SuUMA

TRANSPMN A TRANSPM
TRANSMANN A TRANSMAN
TRANSFERN A TRANSFER
COMPRASN A COMPRAS
OTRSALN A OTRSAL
OTRENTN A OTRENT
DR-O*RON_A DR-0°RD

LEE EOF
PRODUCCION

NPARTE (PRO DY CCION

NPARTE EDONVO




279

NPARTE NPARTE FRECVE

PRODUCCION
<

NPFARTE EDONVO

NPARTE EDONVO

NO

DISPOMIBLE = COMPRAS + OTR/ENT MUEVE
FRECUE A
- OTR/SAL - TRANS/PM — TRA- ESTADOANTERIOR
NSMAN ~ TRANSFER — DR/O-
/RD
L__

INVEMTARIO = DISPONIBLE -~ ~EE et
NCpen | CANTIDIA

I

Y

MUEVE
L—PRO A
ESTab AR NPARTE F;ANT!D!A
NPARTE EDONVO
LEE
FRECUE i

NPAR TE# CANTIDIA
NPARTE EDONVO

NPARTE (FRECUE

NPARTE EDONVO



280

PARA= PARA + ) MASTA = HASTA + 1

MUEVE

CANTIDADXPEDIR A CANTIDADXPEDIR(PA-
RA

ODIADEPEDIDO A DIACEPECIDCA(PARA) l

MUEVE ]
E CANTIDAD A CANTIDADA( HASTA
v' ORIGEN A ORIGENA (HASTA)

CONTROLENVIO A CONTROLENVIO
(HASTA)
TRANSPCRTE A TRANSPORTE
{ HASTA)

CIERRA Y ABRE O!A A TEMPDIA

CANTID! A I ‘II[;
<° ) % LEE EOF

FECHAS
LEE EOF ~

TRANSITO 1 K

NPARTE.

TRAN
<

NPARTE EDONVO

NUM # TEMPDIA

NPARTE  TRAN

NPARTE EDONVO




MUEVE:

LLESADA A
LLEGADAA { HASTA)

)

28/

MUEVE

ULTIMO~-REC DICK
A ESTADOANTERIOR

CIERRA Y ABRE
FECHAS

CIERRA Y ABRE
TRANSITO

ULTIMO-CORE # *

g

MUEVE

ULTIMO-CORE EDONVO
A ESTADOANTERIOR

SOBRAOFALTAALMACEN = INVEN-

TARIO - INVEREQ

NO

MUEVE
ULTIMO.-CORE  DICK
A ESTADOANTERIOR

MUEVE
ULTIMO-REC EDONVO
A ESTADOANTERIOR




ULTIMO-TRAN # "

MUEVE
@Q._. ULTIMO=-TRAN EDONV]
A ESTADOANTERIOR

[ MUEVE . ]

ULTIMO-TRAN DICK |
A EDOANT

(.

ULTIMO - CTRA
o

MUEVE .
ULTIMO-CTRA EDONVO
A ESTADOANTERIOR

@

282

Co)

MUEVE

ULTIMO - TRA  DICK
A ESTADOANTERIOR -

PERFORM X

MUEVE

INFORMACION EDONVO
A EDOANT




MUEVE

EDQANT A LINEA DE
IMPRESION

i ESCRIBE

STATUS
OE
PROD'N.

CONT = CONT + |

CIERRA
ARCHIVOS

MUEVE
LETREROS A

LINEA DE IMPRESION

ESCRIBE

LETREROS

<



ABRE
VOLUMEN, SLIP

1

Z = INVENTARIO

!

DSF = o}

NN = i

R-1 = INVENTARIO -
INVEREQ

NPARTE SLifP
>

NPARTE EDOANT

284

NPARTE <5L|F‘

NPARTE EDOANT

NPARTE SLIP

NPARTE EDOANT

\ LEEe
VOLUMEN

v

EQF

PERFORM X X
14 KK £32
zZ = 2z - 82




MUEVE
DSF A DIAS-30BRAOFALTA

DSF = DSF + |
NN = NN ¢+ 1

CIERRA
VOLUMEN , SLIP

285



286

x

R5 = 0O
L
LEE . TLEE
SLIP N/__,.;r7 VOLUMEN
sz s 0

NPARTE SLiP

NPARTE EDOANT

4

peRFORM XX

NPARTE( SLIP

NPARTE EDOANT

NPARTE SLIP

NPARTE EDOANT

DSF = DSF - |
NN = NN <+ |




XXX

UNIVERSIDAD = LINVOL (KK)

* DATOSLIP(KK)

S2 = S$2 + UNIVERSIDAD

PERFORM XXX

SISTEMA No. I2

287



288

G
[

LEE
EQF )
LECTORA F I N

MUEVE

LECTORA A
CORRECCION

ESCRIBE
CORRECCION

SISTEMA No 13
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~ LEE
LECTORA
NPARTE (DATOS
+ NPARTE TRAM
MUEVE
LECTORA
A DATOS
ESCRIBE
DATOS NPARTE DATOS
* NPARTE TRAN
ABRE

ARCHI VO S

<:::>—————__"4 HASTA = HASTA + |
LEE
DATOS é
MUEVE
# TRANSITO A
EMBARQUES
MUEVE
DATOS A ‘
EMBARQUES
ACTRAN = ACTRAN +
‘ CANTIDADA { HASTA)
ACEMBREAL = 0
ACTRAN =0 ‘
HASTA =0

ACEMBREAL = ACTRAN

LEE
TRANSITO

| &)
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e

ACREC = 0 LEE
HISTORIA
ACEMBTEO = 0

'l

LEE
CANTIDIA

NPARTE DATOS
<

NPARTE HISTORIA

NPARTE( DATOS

NPARTE CANTIDIA

NRARTE DATOS

NPARTE HISTORIA

NPARTE DATOS

NPARTE CANTIO!A

ACREC = O ]
ACEMB = O

i ACEMBTEO = ACEMBTEO +
CANTIDADXPEDIR

ACRECe= ACREC ¢
CANTIDAD




PARA = O

(O—=

LEE
HISTORI A

NPARTE ¢ DATOS

NPARTE HISTORIA

DATOS

NPARTE

NPARTE HISTORIA

: €OF )LEE :
CARTIDIA

NPARTE DATOS
<
NPARTE HISTORIA

29/

NPARTE DATOS

HISTORIA

NPARTE

LEE EOF

CANTIDI! A

NPARTE DATOS

]
NPARTE HISTORIA

NPARTE DATOS

NPARTE HISTORIA
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PARA 3 PARA + |

Y

MUEVE CIERRA
CANTID!IA A ARCHIVOS

EMBARQUES

®
Iy
®

SISTEMA No. 1|4



2393

ABRE
ARCHIVOS

NPARTE TRANSITO

NPARTE E?ABARQUENV 0

~ LEE
ELDIA

MUEVE

! TODAY A
HOY

LEE

EMBARQUENUEVO

EOF

| MUEVE

L i EMBARQUENUEVO
ACTRAN = O A EMBARQUES
CONTADOR » 8
HASTA = C

goF | -EE
TRANSITO

ESCRIBE '8
EMBARQUES
LEE

EMBARQUENUEVO

NPARTE TRANSITO

<
NPARTE EMBARQUENVS
-~ 1
ACTRAN = 0O

CONTADOR = O
HASTA = 0




HASTA= HASTA+ I

MUEVE

TRANSITO A
EMBARQUES

g

ACTRAN = ACTRAN
+ CANTIDAD

!

I :
: i
"SONTADCR = CONTADOR ¢

+ 1

L [

!
(®)
+)
7

———

‘LEE
EMBARQUES
{ -4

!

ACEMBTEO = O

\
!
/
I

(O——=

LEE
CANTIDIA

294

NPARTE EMBARQUEsxsr
4
CANTIDIA

NPAR.TE

e

NPARTE E£4BARQUES
NPARTE GCANTIDIA

St}

N

| ASEMBTEC = ACEMBTEO |

’

i + CANTIDADXPEDIR J
H

N

.
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ESCRIBE
EMBARQUES

!

ACEMBTEQ = ©

NPARTE EMBARQUES

NPARTE HISTORIA

St

ACREC = ACREC
+ CANTIDAD

: LEE
EMBARQUES EMBARQUES

j

ACREC = O iy
O—=
LEE
EOF
HISTORIA

LEE
EMBARQUES

1

ACREC = O

MPARTE EMBARQUES

NPARTE HISTORIA




LEE
EMBARQUES

I

ACUMULADO = ©

PARA
|

HASTA
| ACEMBREAL = ACREC +
! ACTRAN

%

[A;CATRASO= ACEMBREAL
‘ — ACEMBTEO

B
2
LEE
CANTID) A

NPARTE EMBARQUES

<
NPARTE CANTIDIA

/

- NPARTE EMBARGQUES
3

NPARTE CANTIDIA

Sl

ACUMULADO = ACUMULADO +

CANTIDADXPEDIR

:

ACUMULADO
>

ACEMBREAL
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ke EOF

ESCRIBE
EMBARQUES

!

ACUMULADO= O

!

CANTIDI A

NPARTE EMBARQUES

CANTIDIA

NPARTE

ACEMBREAL = ACREC ¢+

ACTRAN
[ PARA = PARA + |
ACATRASO = ACEMBREAL - L
ACEMBTEOQ 4
MUEVE
: CANTIDIA A
° EMBARGUES
LEE
FECHAS
CIERRA
ARCHIVO S
FECHA

<
DIADEPEDIDO

ey
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O
i o]

EQF
EMBARQUES 40

FECHA
=

1
i

DIADEPEDIDO

MUEVE

EMBARQUES A LINEA
DE IMPRESION

NOME = NUM

'

NUMTRAN = NOME
- HOY + LT

q,

LEE

CORRECCION

ESCRIBE
EMBARQUES
CONT = CONT + | —’@

CORRTRA =
TRANSPORTE

NUMCLA { NUMTRAN

NUMTRAN

NUMCLA =

ol

SISTEMA No. |5






P R 0O G R A M A

IDENTIFICATION DIVISION,
PROGRAM-ID. PROGRAMA,
ENVIRONMENT DIVISION,
INPUT-OUTPUT SECTION,
FILE-CONTROL.
SELECT SLIP ASSIGN T0 DI1SK.
SELECT NECESITO ASSIGN 'O READER,
SELECT ORDENA~CANTIDAD ASSIGN TO SORT DISK.
DATA DIVISION.
FILE SECTION.

FD SLIP.

01 LINEASLIP.
03 NPARTE PIC 9(8).,
03 DATOSLIP P1C X(64).

FD NECESITO,
01 L-NECESITO,

03 NPARTE PIC 9(8).
03 DATOSLIP PIC X(04).
SD ORDENA-CANTIDAD.
01 L-CA.
03 NPARTE PIC 9(8).
03 DATOSLIP PIC X(64).

PROCEDURE DIVISION.
INICIA SECTION.
INICIO.
SORT ORDENA-CANTIDAD ON ASCENDING KEY NPARTU
USING NECESITO

oo



OUTPUT PROCEDURE PROCE-1,
CLOSE SLIP LOCK,
STOP RUN.

PROCE-1 SECTION.

ABRE -ARCH1IVOS.,
OPEN OuUTPUT SLIP,

OTRA,
RETURN ORDENA-CANTIDAD AT END GO TO ABAJO,.
MOVE CORRESPONDING L-CA TO LINEASLIP.
WRITE LINEASLIP INVALID KEY GO To OTRA.
GO T0 OTRA.

ABAJO,
EXTIT.

08



PRODUCTTI®ONLE

IDENTIFICATION DIVISION.

PROGRAM-ID. PRODUCTIONE.
ENVIRONMENT DIVISION.
INPUT-OUTPUT SECTTION.
FILE-CONTROL.
SELECT UNDPRO ASSLGN TO DISK.
SELECT SLIP ASSIGN TO DISK.
SELECT MODELOS ASSIGN TO READER.
SELECT PRODUCCION ASSTGN TO DISK,
DATA DIVISION.
FILE SECTION.
FD UNDPRO.
01 L-UNDPRO.
03 MODELO-PRODUCIDO PIC u(4) OCCURS 32 TIMES.
FD SLIP.
01 LINEASLIP,
03 NPARTE PIC 9(8).
03 DATOSLIP PIC 9(2) OCCURS 32 TIMES.
FD MODELOS.
01 L-MODELOS.
03 DATOS PIC 9(4).
FD PRODUCCION.
01 LIPRO.
03 NPARTE PIC 9(8).
03 L-PRO PIC 9(8).
WORKING-STORAGE SECTION.

Ny



77
IH
77

SUBTOTAI. PIC 9(8).
TOTAL PIC 9(8).
N PIC v(2).

PROCEDURE DIVISION,
REINICIO,

SET SLIP(FILETYPE) TO 7.
OPEN INPUT MODELOS
OUTPUT UNDPRO,

PERFURM LETRA VARYING N FROM 1 BY 1 UNTIL N
WRITE L-UNDPRO INVALID KEY GO TO PETRA. -
PETRA,

CLOSE MODELOS UNDPRO,
GO TO SIGUIENTIL.

LETRA.
READ MODELOS AT END GO TO PETRA.

MOVE DATOS TO MODELO-PRODUCIDO(N) .
SIGUIENTE. '

OPEN INPUT UNDPRO SLIP
QUTPUT PRODUCCION,

OTRA.

READ UNDPRO AT END GO TO

FIN.

PERFORM LA-ULTIMA THRU FIN,

CLOSE PRODUCCTION LOCK,
CLOSE SLIP LOCK,
STOP RUN.

LA-ULTIMA.,.

READ SLIP-
MOVE NPARTE IN LINLASLIP

AT END GO TO FIN,

TO NPARTE

MOVE ZERQES TO SUBTOTAL TOTAL,.
VA-DE-NUEZ.

IN LIPRO,

32,

o

-~
=



77 SUBTOTAL PIC 9(8).

77 TOTAL PIC 9(8).
77 N PIC 9(2).
PROCEDURE DIVISION.

REINICIO.

SET SLYIP(FILLTYPL) TO 7.
OPEN INPUT MODELOS
OUTPUT UNDPRO.

PERFORM LETRA VARYING N FROM 1 BY 1 UNTIL N

WRITI. L-UNDPRO INVA{ ID KEY GO TO PLTRA.
PETRA.

CLOSE MODELOS UNDPRO.

GO TO SIGUILNTE.
LETRA.

READ MODELOS AT END GO TO PETRA.

MOVE DATOS TO MODELO-PRODUCIDO(N).
SIGUIENTE.

OPEN INPUT UNDPRO SLIP

OUTPUT PRODUCCION,

OTRA.

READ UNDPRO AT END GO TO FIN.

PERFORM LA-ULTIMA THRU FIN.

CLOSE PRODUCCION LOCK.

CLOSE SLIP LOCK.

STOP RUN.
LA-ULTIMA.

READ SLIP AT END GO TO FIN.

MOVE NPARTE IN LINEASLIP TO NPARTE IN LIPRO.

MOVE ZEROES TO SUBTOTAL TOTAL.
VA-DE-NUEZ.

32.

14?3



PERFORM CLASICO VARYING N FROM 1 BY 1 UNTITL N

MODERNO .
COMPUTE [.-PRO TOTAL.
WRITE LIPRO INVALID KEY GO TO LA-ULTIMA.
GO TO LA-ULTIMA,

FIN.
CLOSLE UNDPRO.,

CLASICO,
COMPUTL SUBTOTAL = MODE] ()—PRI,)DUC[I)(_}(N)
COMPUTE TOTAL = SUBTOTAL + TOTAL.

]
[
«

DATOSLIP(N),

cog



IDENTIFICATION DIVISION,

PROGRAM~ID. TOTALREQ.
ENVIRONMENT DIVISION.
INPUT-OUTPUT SECTION.
FILE~CONTROL.
SELECT PROGRAMA-ANUAL ASSIGN TO DISK.
SELECT SLIP ASSIGN TO DI-K.
SELECT DATOS-ANUALES ASSIGN TO READLR,
SELECT DIS-DEMANDA ASSIGN TO DISK.
DATA DIVISION.
FILE SECTION.
FD PROGRAMA-ANUAL.
01 LINEA-ANUAL.
03 MODELOSDEPROGRAMA PIC 9(4) OCCURS 32 TIMES,
FD SLIP,
01 LINEASLIP.
03 NPARTE PIC 9(8).
03 DATOSLIP PIC 9Y(2) OCCURS 32 TIMES,
FD DATOS-ANUALES.
01 LINEADA7TO.
03 DATOS PIC 9(4).
FD DIS-DEMANDA.
01 CALCULO,
03 REQUERIMIENTO-ANUAL PIC 9(6).
03 NPARTE PIC 9(8).
WORKING-STORACE SECTION,

50



77
747,
74

SUBTOTAL PIC 9(6).
TOTAL.  PIC 0(0).
N PIC va,

PROCEDURLE DIVISION,
DEESTE,

SET SLIP (FILETYPE) 10 7.
OPEN INPUT DATOS-ANUALES
OUTPUT PROGRAMA-ANUAL.,
PERFORM PORKY VARYING N FROM 1 BY 1 UNTLL N 32,
WRITE LINEA-ANUAL INVALID KEY GO TO JORGE.

JORGE .

CLOSE DATOS-ANUALES PROGRAMA-ANUAL.

DEOTRO.

OPEN INPUT PROGRAMA-ANUAL S1.IP
OUTPUT DIS-DEMANDA.

READ PROGRAMA-ANUAL AT END GO TO FIN,

PERFORM DONALD THRU FIN.

CLUSE PROGRAMA-ANUAL SLILP.

CLOSE DIS-DEMANDA CRUNCH.

STOP RUN,

PORKY .

READ DATOS-ANUALES AT END GO TO JORGE.
MOVE DATOS 10 MODELOSDEPROGRAMA(N).

DONALD.,

MOVE ZERO TO SUBTOTAL.

MOVE ZERO TO TOTAL.

READ SLIP AT END GO TO FIN,

MOVE NPARTE EN LINEASLTIP TO NPARTE IN CALCULO,
PERFORM ALFA VARYING N FROM 1 BY 1 UNTIL N 32,
MOVE TOTAL TO REQUERIMIENTO-ANUAL,

20¢



WRITE CALCULO INVALID KEY GO TO DONALD.
GO TO DONALD.

FIN.

ALFA,
COMPUTE SUBTOTAL = MODELOSDEPROGRAMA(N)
COMPUTE TOTAL = TOTAL + SUBTOTAL.

DATOSLIP (N).

80



IDENTIFICATION DIVISION,

PROGRAM-ID. FRECUENCY,

 ENVIRONMENT DIVISION.
CONFIGURATION SECTION,
SPECIAL-NAMES,

CHANNEL 1 IS SALTA,

INPUT-OUTPUT SECTION.
FILE-CONTROL,

SELECT LECTORA-1 ASSIGN TO READER,
SELECT FRECUE ASSIGN TO DIsK.
SELECT ORDENA ASSIGN TO SORT Disk.,
SELECT DISCO-1 ASSIGN TO DISK. .
SELECT DIS-DEMANDA ASSIGN TO DISK.

DATA DIVISION.
FILE SECTION,

FD
01

FD
01

DIS-DEMANDA.

CALCULO,

03 RLQUERIMIENTO-ANUAL PTC 9(6),
03 NPARTE PIC 9(8).

LECTORA-1,

COS'10S.

03 NPARTE PIC 9(8).

03 COALMACENAJE PIC 9(3)V9999.
03 COSEGURO PIC 9(3)V9999,
03 COMOALMACEN PIC 9(3)Vv9999,
03 COSTOINTERES PIC 9(3)Vv9999,

E

60¢



FD
01

SD
01

FD
01

03 COSTOEQUIPOALM
03 COSTOSEGUIMIENTO
03 COSTOPREPARAR

03 COSTOINFORMATICA
03 COSTOPAPELERIA
03 COSTOMN

FRECUE.

FRQ.

03 FREC PIC 9(3).

03 INVEREQ PIC 9(7).

03 NPARTE PIC 9(8).r
ORDE NA

L-ORD.

03 NPARTE PIC 9(8).
03 COALMACENAJE

03 COSEGURO

03 COMOALMACEN

03 COSTOINTERES

03 COSTOEQUIPOALM
03 COSTOSEGUIMIENTO
03 COSTOPREPARAR

03 COSTOINFORMATICA
03 COSTOPAPELERTIA
03 COSTOMN

DISCO-1

LIN-DISC,

03 NPARTE PIC 9(8).
03 COALMACENAJE

03 COSEGURO

03 COMOALMACEN

PIC
PIC
PIC
PIC

" PIC

PIC

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PTC
PIC
PIC

PIC
PIC
PIC

9(3)v9999.
9(3)Vv9999,
9(3)v9999,
9(3)v9999.
9(3)v9999.,
9(3)vy999.

9(3)v9999.
9(3)V9999,
9(3)vyyyo.
9(3)v9999,
9(3)vvy9y.
9(3)v9999,
9(3)v9999.
9(3)vyy9g,
Y(3)VY999.
9(3)vy9y9.

9(3)V0999,
9(3)v9999,
9(3)V9999,

al/g



2P

03 COSTOINTERES

03 COSTOEUI POALM
03  COSTOSEGUIMILENTO
03 COSTOPRIEPARAR

03 COSTOINFORMATICA
03 COSTOPAPELERIA
03 COSTOMN

ORKING-STORAGE SECTION.

97
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77

CONTADOR
CHC
CA
CS
CPA
CMA
CM
cce
CPS
crp
CTI
CDP
S-1
5-2
cre
R

PROCEDURE DIVISION.

INICIO.

PIC
ric
PIC
PLC
PIC
PIC
P1C

PIC
PIC
PIC
PiC
PIC
P1C
PIC
PIC
PIC
PI1C
PIC
P1C
PIC
PLC
PIC
PIC

9(3) VY999,
9{(3)V9999.
9(3)Vv999Y,
9(3)v9999,
9(3)vY999.
9(3)Vv9999.
9(3)V9999,

9(3) VALUE ZEROES,

9(8)v9999,
9(3)Vvv999.
9(3)vy999,
9(3)v9999.
9( 3) vo99y,
0(3)v9999,
9(3)Vu99y,
9(3)vh099,
9(3)v9999,
9(3)vuyu9,
9(3)ve9o9,
9({6)Vu99y.
Y(6H)Vovuu,
9(8)voyuy,
9(6)

SET DIS—-DEMANDA(FILETYPE) TO 7.
SORT ORDENA ON ASCENDING

KEY NPARTE
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USING LECTORA-1
GIVING DISCO-1i.
YA-ARREGLADO.

OPEN INPUT DISCO-1 DIS-DEMANDA

OUTPUT FRECUE.

ENTONCES.

READ DISCO-! AT END GO TO SE-ACABO.
ADD 1 TO CONTADOR.
MOVE COALMACENAJE IN LIN-DISC TO CA.
MOVE COSEGURO IN LIN-DISC TO CS.
MOVE COMGALMACEN IN LIN-DISC TO CPA.
MOVE COSTOINTERES IN LIN-DISC TO CC.
MOVE COSTOEQUIPOALM TN LIN-DISC TO CMA.
MOVE COSTOSEGUIMIENTO IN LIN-DISC TO CPS.
MOVE COSTOPREPARAR IN LIN-DISC TO CPP.
MOVE COSTOINFORMATICA IN LIN-DISC TO CTI.
MOVE COSTOPAPELERIA IN LIN-DISC TO CDP.
MOVE COSTOMN IN LIN-DISC TU CM.
READ DIS-DEMANDA AT END GO TO SE-ACABO.
MOVE REQUERIMIENTO-ANUAL TO R.
COMPUTE CHC = CA + CS + CPA + CMA + (CM * CC).
COMPUTE CPC. = CPS + CPP + CIF + CDP .
COMPUTE S-1 = SORT ( 2 * CHC “ CPC * R).
COMPUTE $-2 = (S-1 / R) * 308.
MOVE S-1 TO INVEREQ.
MOVE S-2 TO FREC.
MOVE NPARTE IN LIN-DISC TO NPARTE IN FRQ.
WRITE FRQ INVALID KEY GO TO ENTONCES.
MOVE ZEROES TO CHC.
MOVE ZEROES TO CA.
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MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE

ZEROES
ZEROES
ZI:ROES
ZEROES
ZERUES
ZEROES
ZEROES
ZEROES
ZEROES
ZEROES
ZEROES
ZEROES
ZEROES

T0
TO
T0
TO
TO
TO
TO
TO
TO
TO
T0
TO
TO

CS.
CPA.
CMA,
CM.
cC.
CPC.
CPS.
CPP,
CTL
CDP.
S-1.
S5-2,
R.

GO TO ENTONCES.
SE-ACABO.
CLOSE DISCO-1 DIS-DEMANDA.
CLOSE FRECUE CRUNCH.
STOP RUN,

£ig



IDENTYIFICATION D1VISION.

PROGRAM-ID.

INVENTARYO.

ENVIRONMENT DIVISION,
CONFIGURATION SECTION.
SPECIAL-NAMES.

CHANNEL

1 IS SALTA,

INPUT-OUTPUT SECTION,
FILE-CONTROL.

PRIDATO ASSTGN TO DISK.
SEGUDATO ASSIGN TO DISK.
FRECUE ASSIGN TO DISK.

T0 DISK.
TERDATO ASSIGN TO DISK.
CODI-ANT ASSIGN TO DISK.
DISK.

SELECT
SELECT
SELECT
SELECT
SELECT
SELECT
SELECT
SELECT
SELECT
SELECT
SELECT
SELECT
SELECT
SELECT
SELLCT

PRODUCCION ASSIGN

COSTOS ASSIGN TO
LECTORA-1 ASSIGN
LECTORA-2 ASSIGN
LECTORA-3 ASSIGN
LECTORA-4 ASSIGN
ORDENA-1  ASSIGN
ORDENA-2 ASSIGN
ORDENA-3 ASSiGN
ORDENA—4 ASSIGN

DATA DIVISION.
FILE SECTION,
FD PRIDATO.

TO
10
TO
TO
10
TO
TO
TO

READER.
READER.
READER.
READER.
SORT D1sK.,
SORT DISK.
SORT DISK.
SORT DISK.



01

FD
01

FD
01

FD
01

FD
01

PLIN.
03 LOCL
03 NPARTE

03 DESCRIPCION

03 ACTIVADOR
03 ALMACEN

SEGUDATO.
SLIN.

03 ~ NPARTE
03 U-P

03 PRO-C
03 ADQ

03 PEDIDC
03 PROV-T
03 TOPE

03 TOPE-AUX
03 LETI
FRECUE .
FRQ.

03 FREC.
03 INVEREQ
03 NPARTE
PRODUCCION.
LIPRO.

03 NPARTE
03 L-PRO
TERDATO.
TLIN. .

03 NPARTE

03 TRANS-PM

PIC
PIC
PIC

- PIC

PIC

PIC
PIC

PIC

P1C
PIC
PIC

PIC

PIC
P1C

PIC
PIC
PIC

PIC
PI1C

PIC

PIC

X(8).
9(8).
X(35).
9.
x(3).

9(8).
X(2).
X(4).
9(3).
X(7)
x(4).
s9(8).
59(8).
9(3).

9(3).
9(7).
9(B).

9(8).
9(8).

9(8).
9(8).
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D

01
FD

01
FD

01
FD

(031

Sb

01

03 TRANS-MAN
03 TRANSFER

03 OTR-ENT

03 OTR-SAL

03 DR-O-RD

03 COMPRAS

03 MAT-TRAN
LECTORA-1

RECORD CONTAINS 80
DATA RECORD IS LPRIM
VA ID "A",

LPRIM

LECTORA—2

RECORD CONTAINS 80
DATA RECORD IS LSEG
VA ID "BV,

LSEG

LECTORA-3

RECORD CONTAINS 80
DATA RECORD IS LTER
VA ID IICII .

LTER

LECTORA-4

RECORD CONTAINS 80
DATA RECHMKD 1S LCOST
VA ID "CUSTO".

LCOST

ORDENA-1.

SPLIN.

03 LOCL

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIC

P1C

PIC

PIiC

PIC

a(8).
9(8).
9(8).
9(R).
9(8).
9(8).
9(8).

x(80).

X(80).

x{(80v).

X(80}.

X(8).

g/g



SD
01

SD
01

FD
01

03 NPARTE

03 DESCRIPCION
03 ACTIVADOR
03 ALMACEN
ORDENA-2
SSLIN,

03 NPARTE

03 U-P

03 PRO-C

03 ADQ

03 PEDIDO
03 PROV-T

03 TOPE

03 TOPE-AUX
03 LETI
ORDENA-3
STLIN.

03 NPARTE

03 TRANS-PM
03 TRANS-MAN
03 TRANSFER
03 OTR-ENT
03 OTR-SAL
03 DR-0-RD
03 COMPRAS
03 MAT-TRAN
CODI-ANT.
L-CODI

03 LOCL

03 NPARTE

PIC
PIC
PIC
PIC

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIicC
PIC

PIC
PIC
PI1C
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIC
PIC

0(8).
X(35).
99.
X(3).
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Sb

03 DESCRIPCION
03 ACTIVADOR
03 ALMACEN
03 U-P
03 ADO
03 PEDIDO
03 PROV-T

- 03 TOPE
03 TOPE-AUX
03 LETI
03 FREC
03 PRO-C
03 L-PRO
03 TRANS-PM
03 TRANS-MAN
03 TRANSFER
03 OTR-ENT
03 OTR-SAL
03 DR-O-RD
03 COMPRAS
03 MAT-TRAN
03 COSTODL
03 COSTOMN
03 INVENTAR
03 INVEREQ
03 DIFINV
03 COSTOINVE
03 COSTOINREQ
03 DIFCOSTO
ORDENA-4

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
P1C
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PTC
P1C
P1C
PIC
PIC
PI1C
PIC
PlLC
P1(

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
P1C
PIC

X(35).
99.
X(3).
99.
9(3).
X(7).
X(4).
$9(8).
$9(8).
9(3).
9(3).
X(4).
9(8).
9(B) .
9(8).
9(8). -
9(8).
g(8).
9(8).
9(8).
9(8).
0(4)Vv99.
9(5)v99.
9(7).
9(7) .
S9(7).
0(B)VYY.
9(8)vy9.
S9(7)v99.
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01

FD
01

77
77
77
77
77

LCUARTO.

03 COSTODL PIC 9(4)Vvy9,
03 COSTOMN PIC 9(5)Vv99,
03 NPARTE PIC 9(8).
COSTOS.

L-COST.

03 COSTODL PIC 9(4)Vv99,.
03 COSTOMN PIC 9(5)Vv99,
03 NPARTE PIC 9(8).

WORKING-STORAGE SECTION.

s-1 PIC 9(8).
R-1 PIC 9(8).
R-2 PIC 9(8).
R-3 PIC 9(8).
R-4 PIC 9(8).
R-5 PIC 9(8).

77

PROCEDURE DIVISION,
INICIO,

SET FRECUE(FIYLETYPE) TO 7.

SET PRODUCCION(FILETYPE) TO 7.

SORT ORDENA-1 ON ASCENDING KEY NPARYE IN
USING LECTORA-1 GIVING PRIDATO,

SORT OKDENA-2 ON ASCENDING KEY NPARTE IN
USING LECTORA-2 GIVING SECUDATO.

SORT ORDENA-3 ON ASCENDING KEY NPARTE IN
USING LECTORA-3

GIVING TERDATO,

SORT ORDENA-4 ON ASCENDING KEY NPARTE IN
USING LECTORA-4 GIVING COSTOS,

MEZCLANDO,

SPLIN

SSLIN

STLIN

LCUARTO

E/¢



OPEN INPUT PRIDATO SEGUDATO FRECUE PRODUCCION TERDATO
COSTUS.
OPEN OUTPUT CODI-ANT.

LA-SIGUIENTE.

READ PRIDATO AT END GO TO SE-ACABO.

READ SLEGUDATO AT END GO TO SE-ACABO,

READ TERDATO AT END GO TO SE-ACABO.

READ FRECUE AT END GO TO SE-ACABO.

READ PRODUCCION AT END GO TO SE-ACABO.

READ COSTOS AT END GO T0 Sk-ACABO.

MOVE, CORRESPONDING PLIN TO L-CODI,

MOVE CORRESPONDING SLIN TO L~-CODI.

MOVE CORRESPONDING FRQ TO L-CODI.

MOVE CORRESPONDTNG LIPRO 70 1.-CODI.

MOVE CORRLSPONDING TLIN TO L-CUDI,

MOVE CORRESPONDING L-COSYT TO L-CODI,

ADD COMPRAS IN L-CODI OTR-ENT IN I-CODYT 10 s-1.
SUBTRACT OTR-SAL IN L-CODI TROM S-1 GIVING R-1,
SUBTRACT DR-O-RD IN J1.-CODI FROM K-1 GIVING R-2,
SUBTRACT [.-PRO TN L-CODI FROM R-2 GIVING R-3.

SUBTRACT TRANS-PM IN L-COD.I FFROM R-3 GIVING R-4.
SUBTRACT TRANS-MAN IN L-COD1 FROM R-4 GIVING R-5,
SUBTRACT TRANSFER IN L-CODI FROM R-5 GLVING INVENTAR
IN L-CODI.

MULTIPLY COSTOMN iIN L-CODI BY INVENTAR IN L-CODI GIVING
COSTOINVE IN L-CODI.

MULTIPLY COSTOMN IN L-CODI BY INVEREQ IN L-CODI GLVING
COSTULNREQ IN L-CODI.

SUBTRACT COSTOINVE FROM COSTOINREQ GIVENG DIFCOSTO,
SUBTRACT INVENTAR FROM INVERLEQ IN [L-COD1I GIVING DIFINV.

oce



MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE

WRITE L-CODT INVALID KEY GO

GO TO
SE-ACABO.
CLOSE
CLOSE
STOP

ZEROES
ZEROES
ZEROLS
ZEROES
ZEROES
ZEROES

TO
TO
T0
TO
TO
TO

R-5.

LA-SIGUIENTE.

PRIDATO
CODI-ANT

RUN.

SEGUDATO TLERDATO FRECUE
LOCK.

TO LA-STIGUIENTE.

PRODUCCION COSTOS.
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A C

T U

IDENTIFICATION DIVISION,

PROGRAM-ID.

INVENTARIO,

ENVIRONMENT DLVISION.
CONFIGURATION SECTION.
SPECIAL-NAMES.
CHANNEL 1 IS SAILTA.
INPUT-OUTPUT SECTION,
FILE-CONTROL.
SELECT CODI-ANT
SELECT CODI-NUE
SELECT TEMPORAL
SELECT ARREGLO
SELECT LECTOR
SELECT IMPRESOR

SELECT

SELECT FRECUE
DATA DIVISION,
FILE SECTION.

FD CODI-ANT.
01 L-CODI,

03
03
03
03
03
03
03

LOCL
NPARTE
PESCRIPCION
ACTIVADOR
ALMACEN

U-p

ADQ

ASSIGN
ASSIGN
ASSIGN
ASSIGN
ASSIGN
ASSIGN

TO
TO
TO
TO
TO
TO

DISK.
DISK.
DISK.

SORT DISK.
READLR.
PRINTER.

PRODUCCION ASSIGN TO DISK.

ASSIGN TO DISK.

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

X(8).
9(8).
X(35).
9u.,
X(3).
99,
9(3).

A C

T

143



FD
01

03 PEDIDO

03 PROV-T

03 TOPE

03 TOPE-AUX
03 LETI

03 FREC

03 PRO-C

03 L-PRO

03 TRANS-PM
03 TRANS-MAN
03 TRANSFER
03 OTR-ENT
03 OTR-SAL
03 DR-O-RD
03 COMPRAS
03  MAT-TRAN
03 COSTODL
03 COSTOMN
03 INVENTAR
03 INVEREQ
03 DIFINV

03 COSTOINV
03 COSTOLNREQ
03 DIFCOSTO
CODT-NUE.
L-NUEVA

03 LOCL

03 NPARTE

03 DESCRIPCION

03

ACTIVADOR

PIC
PIC
P1LC
PIC
PiC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
P1C
PIC

PIC
PIC
PIC
PIC

X(7).
X{(4).
S9(8).
S9(8).
9(3).
9(3).
X(4).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
Y(&).
9(8).
9(4)v99.
9(5)v99.
9(7).
9(7).
S9(7).
9(8)voe9.,
9(8)voo,
S9(7)v9y,

X(8).
9(8).
X(35).

v,
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FD
01

03 ALMACEN
03 U-P

03 ADQ

03 PEDIDO
03 PROV-T
03 TOPE

03 TOPE-AUX
03 LETT

03 FREC

03 PRO-C

03 L-PRO

03 TRANS-PM
03 TRANS-MAN
03 TRANSFER
03 OTR-ENT
03 OTR-SAL
03 DR-0-RD
03 COMPRAS
03 MAT-TRAN
03 COSTODL
03 COSTOMN
03 INVENTAR
03 INVEREQ
03 DIFINV
03 COSTOINV
03 COSTOINREQ
03 DIFCOSTO
TEMPORAL.
TEMP .

.03 NPARTE

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
P1C
PiC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIC

X(3).

99,
9(3).
X(7).
x(4).
$9(8).
S9(8).
9(3).
9(3).
Xx{(4).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
u(8).
9{4)Vv99,
0(5)vy9,
u(7).
6(7).
S9(7).
9(8)v99.
9(8)vy9.
59(7)VvY9.

9(8).

bece



SD
01

FD
01

0¥

TRANS-PMN
03 TRANS-MANN
03 TRANSFERN
03  COMPRASN
03 OTR-ENTN
03 OTR-SALN
03 DR-0—RDN
03 MAT-TRANN
ARREGLO.

ARRE .

03 NPARTE

03 TRANS-PMN
03 TRANS-MANN
03 TRANSFERN
03 COMPRASN
03 OTR-ENTN
03 OTR-SALN
03 DR-U—RDN
03 MAT-TRANN
LECTOR.
LINLEC.

03 NPARTE

03 TRANS-PMN
03 I'RANS~MANN
03 TRANSFERN
03 COMPRASN
03 OTR-ENTN
03 OTR-SALN
03 DR-0-RDN
03 MAT-TRANN

PicC
PIC
PIC
| RV
PIC
P1C
PIC
PIC

PicC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PLC
PIC
PIC

PIicC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PiC

9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
09(8).
9(8).

9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).

9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
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FD
01

FD
01

FD
01

WORKING-STORAGE SECTION.

77
77
77
77
77
77
77
77
01

01

IMPRE SOR.
LINEA.

03 LINIMP
PRODUCCION.
LIPRO.

03 NPARTE
03 L-PRO
FRECUE,
FRQ.

03 FREC
03 INVEREQ
03 NPARTE

S-1

R~
R-
R-
R-—
R-

(S I N R N

CONT
CONTREG
LETRERO-1.
03 FILLER
" CKD AL".
03 FILLER
03 FILLER
LETRERO-2,
03 FILLER

" DE LA PARTE".

03 FILLER

PIC

PIC
PIC

PIC
PIC
PIC

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIC

PIC
PIC

PIC

PIC

x(132) .

9(8).
9(8).

92(3).
9(7).
9(8).

9(8).
v(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(4).
9(4).

Xx(41) VALUE "LISTADO DEL INVENTARIO DE MATERIAL

X(8) VALUE SPACES.
X(29)VALUE " EN PLANTA DE ENSAMBLE V.A.M.",

X(46) VALUE "LOCL NUMERO DE PARTE DESCEIPCION

X(21) VALUE SPACES.

gee



0l

01

01

01

01

01

03 FLLLER PLC X(59) VALUE "AC ALM L/T FRQ UP PRO-C %ADQ PE
"DIDO PRO-T TOPL +/ TOPE AUX™,

LETRERO -3,

03 FILLER PIC X(125) VALUE "TRANS/PM TRANSMAN TRANSFER CO
PMPRAS OTR ENT OJTR SAL DR-O-RD PRODUCC. INVENTAR EINVEREQU
"E DIFINV MAT-TRAN C/U DIS. C/UM.N.".

LETRERO -4 .

03 FILLER PIC X(90) VALUE SPACLS,.

03 FILLER PIC X(36) VALUE "COSTD TOTAL COSTO REQUE DIF, CO
HSTUH.

LETREROQ-5.

03 FILLER PIC X(10) VALUE SPACES,

03 CONTA PIC 7Z(4).

03 FILLER PIC X(18) VALUE " REGISTROS LEIDOS",

LETRERQ-6.

03 FILLER PIC X(10) VALUE SPACES.

03 CONTRE PIC Z(4).

03 FILLER PIC X(20) VALUE " REGISTROS IMPRESOS",

LETRERO-ERROR,

03 FILLER PIC X(11) VALUE " EL NUMERO ",

03 ERRORZUTE PIC Z(8).

03 FILLER PIC X(27) VALULE " NO EXISTE EN ESTE LISTADO",

DATOS-1

03 LOCALX PIC X(8).

03 FILLER PIC X(2) VALUE SPACES.

03 NUMERO PIC 7(7)9.

03 FILLER PIC X(5) VALUE SPACES.

03 DESCRIP PYC X(35).

03 FILLER PIC X(0) VALUL SPACES,

03 ACTIVAD PIC ZY.
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01

03 FILLER
03 ALMAC

01 FILLER

03 LEAD-TIME

03 FILLER

03 FRECUENCIA

03 FILLER

03 U-PE

03 FILLER

03 PROVEEDOR-C

03 FILLER

03 PORCEN-ADQ

03 FILLER

03 NUM-PEDIDO

03 FILLER

03 PROVEED-T

03 FILLER

03 TOPE-MAS-MEN

03 FILLER

03 TOPE-AUXILIO
DATOS-2.

03 TRANSF-P-MOTORES
03 FILLER

03 TRANS-MONTERREY
03 FILLER

03 TRANSFERENCIAS
03 FILLER

03 MAT-COMPRADO

03 FILLER

03 OTRAS-ENTR

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

X VALUE SPACLES,

x(3).

X VALUE SPACES.
Z(3).

X VALUE SPACES.
2(3).

X VALUE SPACES.
X(2).

X VALUE SPACES.
X(4).

XX VALUE SPACES.
z(3).

X VALUE SPACES.
X(7).

XX VALUE SPACES.
X(4).

XX VALUE SPACES,
7(8)+.

X VALUE SPACES,

2(8)+.

72(8).
XX VALUE SPACES.
7(8).
XX VALUE SPACES,
£(8).
X VALUE SPACES.
7(8).
X VALUE SPACES.
Z(8).
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01

03 FTILLER
03 OTRAS-SAL

03 FilLLER

03 RECHAZOS

03 FILLER

03 UTILIZ-PRO

03 FILLER

03 MAT-INVENTARIO
03 FILLER

03 MAT-REQUERIDO

03 FILLER

03 DIFERENCIA-INV
03 FJILLER

03 MATE-TRANSITO

03 FILLER

03 COSTODOLARES

03 FILLER

03  COSTOPESOS
DATOS-3.

03 FILLER

03 COSTO-INVENTARIO
03 FILLER

03 COSTO-~REQUERIDO
03 FTILLER

03 DIFERENCIA-COSTO

PROCEDURE DIVISION.
VAMOS-A-EMPEZAR,

SET CODI-NUE(FILETYPE) TO
SET FRECUE(FILETYPE)
SET PRODUCCION(FILETYPE) TO 7.

PIC
PIC
pPIc
PicC
PILC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
P1C

PIC
PIC
PIC
ric
PIC
PIC

TO 7.

X VALUE SPACES.

7(8).

X VALUE SPACES,
£(8).

X VALUE SPACES.
72(7)9.

XX VALUE SPACES.
(7).

X VALUE SPACE.
z(7).

X VALUE SPACE,
Z(7)+.

X VALUE SPACE.
z2(8).

XX VALUE SPACES.
£(3)9.99.

X VALUE SPACE.

7(4) 9.99.

X(91) VALUE SPACES,

2(7)9.99.

X VALUE SPACE.
72(7)9.99.

X VALUE SPACE.
2(6)9.99+,

7.
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SORT ARREGLO ON ASCENDING KEY NPARTE
USING LECTOR
GIVING TEMPORAL.
AHORA-SI.
OPEN INPUT TEMPORAL CODI-NUE PRODUCCION FRECUE
OUTPUT CODI-ANT IMPRESOR.
MOVE ZERO TO CONT.
BUENO,
READ TEMPORAL AT END GO TO FIN.
READ PRODUCCION AT END GO TO FIN.
READ FRECUE AT END GO TO FIN.
CLARO.
READ CODI-NUE AT END GO TO FIN.
ADD 1 TO CONTREG.
BIEN.

IF NPARTE IN TEMP EQUAL NPARTE IN L-NUEVA GO TO TRABAJA.

IF NPARTE IN TEMP LESS NPARTE IN L-NUEVA GO TO MAL.
I¥ NPARTE IN TEMP GREATER NPARTE IN L-NUEVA GO 10
PURA-ESCRITURA,
MAL.
MOVE NPARTE IN TEMP TO ERRORZOTE.
IF CONT EQUAL O GO TO LETREROS.
IF CONT GREATER 15 GO TO LETREROS,
REGRESO,
MOVE LETRERO-ERROR TO LINIMP.
WRITE LINEA AFTER 2.
READ TEMPORAL AT END GU 10 FIN.
ADD 1 TO CONT.
GO TO BIEN.
LETREROS.
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MOVE
Wi ITE
MOVLE
WRITE

LETRERO
LINEA
LETRERO
ILINEA

-1 TO I'INIMP,
AFTER SAIL'TA,
~2 7o LINIMP.
AFTER 3.

MOVE LETRERO-3 TO LINIMP.
WRITE LINEA AFTER 1.
MOVE LETRERO-4 TO LINIMP.
WRITE LINEA AFTER 1.
IF CONT GREATER 15 MOVE ZERO TO CONT,
GO TO REGRESO,
PURA-ESCRITURA.
IF CONT EQUAL O GO TO PRESENTACION.
IF CONT GREATER 15 GO TO PRESENTACTON,
AQUI-ES.
MOVE LOCL IN L-NULEVA TO LOCALL,
MOVE NPARTE TN L-NUEVA TO NUMLERO,
MOVE DESCRIPCION IN L-NUBVA TO DESCRIP,
MOVE ACTIVADOR IN L--NUEVA TO ACTIVAN,
MOVE ALMACEN IN L-NUEVA TO ALMAC.
MOVE LETI IN L.-NUEVA T0O LEAD-TIME,
MOVE FREC IN L-NUEVA TO FRECUENCIA.
MOVE U-P IN L-NUEVA TO U-PL,
MOVE PRO-C IN L-NUEVA TO VROVEEDOUD .0,
MOVE ADQ IN L-NUEVA 1O PURCEN-ADQ,
MOVE PEDIDO 1IN L-NUEVA TO NUM=PEDIDO,
MOVE PROV-T IN L-NUEVA TO PROVEED-T.
MOVE TOPE IN L~NUEVA TO TOPE-MAS-MEN,
MOVE TOPE-AUX IN L-NUEVA TO TOPE-AUXILIO,
MOVE DATOS-1 10 LINIMP.
WRITE LINEA AFTER 2.
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MOVE TRANS-PM IN L-NUEVA TO TRASF-P-MOTORES.
MOVE TRANS-MAN IN L-NUEVA TO TRANS-MONTERREY.

MOVE TRANSFER IN L-NUEVA TO TRANSFERENCIAS.

MOVE COMPRAS IN L-NUEVA TO MAT-COMPRADO,

MOVE OTR-ENT 1IN L-NUEVA TO OTRAS-ENTR.

MOVE OTR-SAL IN L-NUEVA TO OTRAS-SAL.

MOVE DR-O-RD IN L-NUEVA TO RECHAZOS.

MOVE L-PRO IN LIPRO TO UTILIZ-PROD,

MOVE INVENTAR IN L-NUEVA TO MAT-INVENTARIO.

MOVE INVEREQ IN FRQ TO MAT-REQUERIDO.

SUBTRACT INVENTAR IN L-NUEVA FROM INVEREQ IN FRQ GIVING
DIFINV IN L-NUEVA,

MOVE DIFINV IN L-NUEVA TO DIFERENCIA-INV.

MOVE MAT-TRAN IN L-NUEVA TO MATE-TRANSITO.

MOVE COSTODL IN L-NUEVA TO COSTODOLARES.

MOVE COSTOMN IN L-NUEVA TO COSTOPESOS.

MOVE DATOS-2 TO LINIMP.

WRITE LINEA AFTER 1,

MOVE COSTOINV IN L-NUEVA TO COSTO-INVENTARIO.
MULTIPLY INVEREQ IN FRQ BY COSTOMN IN L-NUEVA GIVING
COSTOINREQ IN L-NUEVA.

MOVE COSTOINREQ IN L-NUEVA TO COSTO-REQUERIDO,
SUBTRACT COSTOINV IN L-NUEVA FROM COSTOINREQ IN L-NUEVA
GIVING DIFCOSTO IN L-NUEVA.

MOVE DIFCOSTO  IN L-NUEVA 20 DIFERENCIA-COSTO.

MOVE DATOS-3 TO LINTMP.

WRITE LINEA AFTER 1,

MOVE CORRESPONDING L-NUEVA TO L-CODI,

ADD 1 TO CONT.

WRITE L-CODI INVALID KEY GO TO CLARO.

433



GO T
TRABAJA.
ADD
ADD
ADD
ADD
ADD
ADD
ADD
ADD

O CLARO.

TRANS-PM
TRANS-MA
TRANSFER
CUMPRASN
OTR-ENTN
OTR-SALN
DR-O-RDN
MAT-TRAN

N
NN
N

N

IN
IN
IN
IN
IN
IN
IN
IN

TEMP
TEMP
TEMP
TEMP
TEMP
TEMP
TEMP
TEMP

MOVE L-PRO IN LIPRO TO
MOVIEE CORRESPONDING FRQ
ADD COMPRAS IN L-NUEVA

SUBT
SUBT
sSuUBT
SUBT
SUBT
SUB'Tt
L-NU
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE

MULTIPLY COSTOMN IN

70
10
T0
TO
TO
TO
TO
TO

TRANS-PM IN

TRANS-MAN 1IN
TRANSFER IN
CUMPRAS IN
OTR-ENT IN
OTR-SAL IN
DR-0-RD IN
MAT-TRAN 1IN

L-NUEVA,
L-NUEVA.
L-NUEVA,
L-NUEVA.
L-NUEVA,
L-NUEVA,
L-NUEVA,
L-NUEVA,

L-PRO IN L-NUEVA.

TO

OTR-ENT
RACT O1R-SAL IN L-NUEVA FROM

L-NULVA,

IN L-NUEVA T0 $S-1,
S5-1 GIVING R-1.

RACT DR-O-RD IN 1.-NUEVA FROM R-1 GIVING R-2,

IN L-NUEVA FROM R-2 GIVING R-3.

RACT TRANS-PM IN L-NUEVA FROM R-3 GIVING R-4.

RACT TRANS-MAN IN L-NUEVA FROM R-4 GIVING R--5.

IN L-NUEVA FROM R-5 GIVING INVENTAR IN

RACT L-P

RO

RACT TRANSFER

EVA.
ZEROES
ZEROE &
ZEROES
ZEROES
ZEROES
ZEROES

TO
TO
TO
TO
TO
TO

Si—
R-
R~
R-
R-

-

L ROV )

R—So

COSTOINV IN L-NUEVA.
MULTIPLY COSTOMN IN L-NUEVA BY INVEREQ
COSTOINREQ IN L-NUEVA,

L-NUEVA BY TNVIENTAR IN L-NUEVA GIVING

IN L-NUEVA GIVING
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SUBTRACT INVENTAR IN L-NUEVA FRUM INVEREQ IN L-NUEVA GIVING
DIFINV IN L-NUEVA.
IF CONT EQUAL O GO TO INFORMACION.
IF CONT EQUAL 15 GO TO INFORMACION.
RETROALIMENTACION.
MOVE LOCL IN L-NUEVA TO LOCALI.
MOVE NPARTE IN L-NUEVA ‘TO NUMERO.
MOVE DESCRIPCION IN L-NUEVA TO DESCRIP.
MOVE ACTIVADOR IN L-NUEVA TO ACTIVAD,
MOVE ALMACEN IN L-NUEVA TO ALMAC.
MOVE LETI IN L-NUEVA TO LEAD-TIML.
MOVE FREC IN L-NUEVA TO FRECUENCIA.
MOVE U-P IN L-NUEVA TO U-PE.
MOVE PRO-C IN L-NUEVA TO PROVELDOR-C.
MOVE ADQ IN L-NUEVA TO PORCEN-ADQ.
MOVE PEDIDO IN L-NUEVA TO NUM-PEDIDO.
~ MOVE PROV-T IN L-NUEVA TO PROVEED-T.
MOVE TOPE IN L-NUEVA TO TOPE-MAS-MEN.
MOVE TOPE-AUX IN L-NUEVA TO TUPE-AUXILIO.
MOVE DATOS-1 TO LINIMP.
WRITE LINEA AFTER 2,
MOVE TRANS-PM IN L-NUEVA TO TRASF-P-MOTORES.
MOVE TRANS-MAN IN L-NUEVA TO TRANS-MONILRREY.
MOVE TRANSFER IN L-NUEVA TO TRANSFERENCIAS.
MOVE COMPRAS IN L-NUEVA TO MAT-COMPRADO.
MOVE OTR-ENT IN L-NUEVA T0 OTRAS-ENTR.
MOVE OTR-SAL IN L-NUEVA TO OTRAS-SAL,
MOVE DR-O-RD IN L-NUEVA TO RECHAZOS,
MOVE L-PRO IN L-NUEVA TO UTILIZ-PROD,
‘MOVE INVENTAR IN L-NUEVA TO MAT-INVENTAR1O.

£e

-0



MOVE INVEREQ IN L-NUEVA TO MAT-REQUERIDO,
MOVE DIFINV IN L-NUEVA TO DIFERENCIA-INV.
MOVE MAYL-TRAN IN L-NUEVA TO MATE-TRANSITO,
MOVE COSTODL IN L-NUEVA TO COSTODOLARES.
MOVE COSTOMN IN L-NUEVA TO COSTOPESOS.
MOVE DATOS-2 TO LINIMP,
WRITE LINEA AFTER 1.
MOVE COSTOINV IN L-NUEVA TO COSTO-INVENTARIO.
MOVE COSTOINREQ TN L-NUEVA TO COSTO-REQUERIDO,
SUBTRACT COSTOINV IN L-NUEVA FROM COSTOINREQ IN L-NUEVA
GIVING DIFCOSTO IN L-NUEVA,
MOVE DIFCOSTO IN L-NUEVA TO DIFERENCIA-COSTO.
MOVE DATOS-3 TO LINIMP.
WRITE LINEA AFTER 1,
MOVE: CORRESPONDING [ -NUEVA TO L-CODI,
ADD 1 TO CONT,
WRTITE L-CODI INVALID KEY GO TO BUENO,
GO 'TO BUENO,
PRESENTACTON,
MOVE LETRERO-1 TO LINIMP,
WRITE LINEA AFTER SALTA.
MOVE LETRERO-2 TO LINIMP,
WRITE LINEA AFTER 3.
MOVE LETRERO-3 TO LINTMP,
WRITE LINEA AFTER 1.
MOVE LETRERO-4 TO LINIMP.
WRITE LINEA AFTER 1.
IF CONT GREATER 15 MOVE ZERO TO CONT.
GO TO AQUI-ES,
INFORMACION.
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MOVE LETRERO-1 TO LINIMP.
WRITE LINEA AFTER SALTA,
MOVE LETRERO-2 TO LINIMP.
WRITE LINEA AFTER 3.
MOVE LETRERO-3 TO LINIMP.
WRITE LINEA AFTER 1.
MOVE LETRERO-4 TO LINIMP.
WRITE LINEA AFTER 1.
IF CONT GREATER 15 MOVE ZERO TO CONT.
GO TO RETROALIMENTACION.
FIN.
MOVE CONTREG TO CONTRE.
MOVE LETRERO-6 T0 LINIMP,
WRITE LINEA AFTER SALTA,
CLOSE TEMPORAL CODI-NUE PRODUCCION FRECUL IMPRESOR.
CLOSE CODI-ANT CRUNCH.
STOP RUN.
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IDENTIFICATION DIVISION,

PROGRAM-ID. PATO,

ENVIRONMENT DIV1ISION,

INPUT-OUTPUT SECTION.

FILE-CONTROL.
SELECT LECTORA ASSIGN TO READER,
SELECT ORDENA ASSIGN TO SORT DISK.
SELECT VOLUMEN ASSIGN TO DISK.

DATA DIVISION.

FILE SECTION,

FD LECTORA,

01 LINEA PIC X(80).
SD ORDENA
01 L-ORDENA.
03 D1A PIC X(3).
03 LINVOL PIC 99 OCCURS 32 TIMES.
FD VOLUMEN,
01 L-VOL,
03 DIA PIC X(3).
03 LINVOL PIC 99 OCCURS 32 TIMES.
WORKING-STORAGE SECTION,
77 N
PROCEDURE DIVISION.
AVANZA.

OPEN INPUT LECTORA
OUTPUT VOLUMEN,
LO-MAS,

LEE



READ LECTORA AT END GO TO SIND,
MOVE LINEA TO L-VOL.

WRITE L-VOL INVALID KEY GO TO LO-MAS.

GO TO LO-MAS,
SIND,
CLOSE LECTORA,
CLOSE VOLUMEN LOCK.
TE .
SORT ORDENA ON ASCENDING KEY DIA
USING VOLUMEN
GIVING VOLUMEN,
CLOSE VOLUMEN LOCK.
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IDENTIFICATION DIVISION,
PROGRAM-ID. FORMADO,
ENVIRONMENT DIVISION,
INPUT-OUTPUT SECTION.
FILE-CONTROL,

F1LE

FD

01
FD

01
SD
01

SELECT LECTOR ASSIGN
SELECT LACTOR ASSIGN
SELECT ORDENA ASSIGN
SELECT ORDENB ASSIGN

F (¢) R M

TO READER.
TO READER,
TO SORT DISK,
TO SORT DISK,

SELECT SEGUINFO ASSIGN TO DISK.
SELECT FECHAS ASSIGN TO DIXSK.
DATA DIVISION,

SECTION.

LECTOR
RECORD CONTAINS 80
DATA RECORD IS DUS
VA ID "SLECOND",
DOS

LACTOR
RECORD CONTAINS 80
DATA RECORD IS SAL
VA ID "SALADO".
SAL
ORDENA.

L~ORDENA.
03 U-P

03 PRO-C

PIC X(80).

PIC X(80).

PIC X(2).
PIC X{4).
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SD

FD
01

FD
01

03
03
03
03
03
03
03
03
03
03

ADQ
PEDIDO
LETIME

S

NUM-ACI
TOPE

TOPE -AUX
NPARTE

C-P
INVENTFIJO

ORDENB.
L-ORDENB.

03
03

NUM
FECHA

SEGUINFO.
SLIN.

03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03

U-P
PROV-C

ADQ

PEDIDO
LETIME

S

NUM-ACI
TOPE

TOPE -AUX
NPARTE

c-p
INVENTFIJO

FECHAS.

.DIAS,

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIC

PIC
PIC

PIC
PIC

PIC
PIC
PIC
PIC

PIC

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

9(4).
x(4).
9(3).
X,
X(7).
s9(8).
S9(8).
9(8).
X(3).
9(8).

9(3).
X(8).

x(2).
X(4).
9(4).
X(4).
9(3).

X(7).
S9(8).
Su(8).
9(8).
X(3).
9(8).
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03 NUM PIC 9(3).
03 FECHA PIC X(8).
PROCEDURE DIVISION,
INICIO,
OPEN TNPUT LECTOK LACTOR
OUTPUT SEGUINKFO FECHAS.
OTRA,
READ LECTOR AT END GO TO SIGUIENIE.
MOVE DOS TO SLIN,
WRITE SLIN INVALID KEY GO TO OTRA,
GO TO OTRA,
SIGUIENTE,
READ LACTIUR AT END GO TO ABAJO,
MOVE SAL TO DIAS.
WRITE DIAS INVALID KEY GO TO SIGUIENTE.
GO TO SIGUIENTE.,
ABAJO.,
CLOSE LECTOR LACTOR.
CLOSE SEGUINFO CRUNCH.
CLOSE FECHAS  CRUNCH.
RAPIDO.
SORT ORDENA ON ASCENDING KEY NPARTE IN L-ORDENA
USING SEGUINFO
GIVING SEGUINFO.
SORT ORDENB ON ASCENDING KEY NUM IN L-OKRDENB
USING FECHAS
GLVING FECHAS.
ULTIMA.
STCP RUN.
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IDENTIFICATION DIVISION.
PROGRAM-ID, TRANSIT.
ENVIRONMENT DIVISION.
INPUT-OUTPUT SECTION.
FILE-CONTROL.

SELECT 0JOS ASSIGN TO READER.
SELECT MANDA ASSIGN TO SORT DISK.
SELECT TRANSITO ASSIGN TO0 DISK.

DATA DIVISION.

FILE SECTION,.

FD 0J0S
RECORD CONTAINS 80
DATA RECORD Is 0JO
VA ID "VISTA",

01 030

SD MANDA.

01 MANDON.
03 NPARTE
03 CANTIDAD
03 ORIGEN

03 CONTROLENVIO
03 IDENTIFTRANSPORTE
03 DIA
03 LLEGADA

FD TRANSITO.

01 TRAN.
03 NPARTE

PIC

PIC
PIC
PIC
PIC
P1C
P1C
PIC

PIC

X(80).

9(8).
9(4).
X(4).
X(4).
X(2).
9(3).
9(3).

9(8).
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03
03
03
03
03
03
PROCEDUR
COMENZAR
OPEN
ourp
ITERAR.

CANTIDAD PIC
ORIGEN ricC
CONTROLENVIO Pic
IDENTIFTRANSPORTE PIC
DIA PIC
LLEGADA

I DIVISION,

INPUT 0JOS
UT TRANSITO,

9(4).
X(4).
X(4).
x(2).
9(3).

READ 0JOS AT END GO TO BRINCAR.

MOVE

WRITE TRAN INVALID KEY GO TO ITERAR.

GO T
BRINCAR.,
CLOS
CLOS
ORDE NAR.

SORT MANDA ON ASCENDING KEY NPARTE LLEGADA IN

0JO TO TRAN.

O ITERAR.

E 0JOS.
E TRANSITO CRUNCII.

USING TRANSITO GIVING TRANSITO.

TERMINAR
sTOoP

RUN.

MANDON
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IDENTIFICATION DIVISION.

PROGRAM-ID.

ENVIRONMENT DIVISION.
INPUT-OUTPUT SECTION,
FILE-CONTROL.

SELECT
SELECT
SELECT
SELECT
SELECT
SELECT

C
CANTIDA.

SLIP ASSIGN
VOLUMEN ASSIGN
FRECUE ASSIGN
SEGUINFO ASSIGN
FECHAS ASSIGN
CANTIDIA ASSIGN

DATA DIVISION.
FILE SECTION.

FD SLIP,
01 LINEASLIP,
03 NPARTE

03 DATOSLIP
FD VOLUMEN.

01 Le~vOL,
03 DIA
03 LINVOL
FD FRECUE.
01 FRQ.
03 FREC
03 TINVEREQ
03 NPARTE

FD SEGUINFO,.

TO
T0
TO
T0
TO
TO

PIC
PIC

PIC
PIC

PIC
PIC
PIC

DISK.
DISK.
DISK.
DISK.
DISK,
DISK.

9(8).
99 OCCURS 32 TIMES.

X(3).
99 OCCURS 32 TIMES.

9(3).
9(7).
9(8).
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01

FD
01

FD
o1

SLIN,

03 U-P

03 PROV-C
03 ADQ

03 PEDIDO
03 LETIME
03 S

03 NUM-ACI
03 'TOPE

03 TOPE-AUX
03 NPARTE
03 C-P

03 INVENTFIJO
CANTIDIA.
CANI,

03 NPARTE

03 CANTIDADXPEDIR
03 DIYIADEPEDIDO
FECHAS,

DIAS.

03 NUM

03 FECHA

WORKING-STORAGE SECTION.

77
77
77
77
77
77
77

GIVERI

N

M
PEDIDOTE
CONT

KON

L

PIC
PIcC
P1C
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIC
PIC
P1C

rlic
PIC

PIC
PIC
PiC
PIC
PIiC
PIC
PIC

X(2).
X(4).
9(4).
X(4).
9(3).
X5
X(7).
X9(8).
S9(8).
9(8).
X(3).
9(8).

9(8).
9(4).
X(8).

9(3).
X(8).

9(4).
9(3) VALUE ZERO.
9(3).
9(4).
9(3).
9(3).
9(3).
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77 QP PIC 9(4).

77 T PIC 9(3).
01 PEDIR PIC 9(4) OCCURS 175 TIMES.
PROCEDURE DIVISION,
INICIACION. ;
SET SLIP (FILE YPE) TO 7.

SET VOLUMEN (FILETYPE) TO 7.
SET FECHAS (FILETYPE) TO 7.
SET SEGUINFO (FILETYPE) TO 7.
SET FRECUE (FILETYPE) TO 7.
OPEN INPUT SLIP VOLUMEN FECHAS SEGUINFO FRECUE
OUTPUT CANTIDIA.
LEACION.
CLOSE VOLUMEN.,
OPEN INPUT VOLUMEN.
READ SLIP AT END GO TO CASI-TRUENA.
READ FRECUE AT END GO TO CASI-TRUENA.
READ SEGUINFO AT END GO TO CASI-TRUENA.
TRABAJACION.
COMPUTE QP = INVEREQ - INVENTFIJO.
MOVE 1 TO CONT.
MOVE 2 TO L.
COMPUTE PEDIR (1) = 0.
QUE-FEO.
READ VOLUMEN AT END GO TO LEACION.
" MOVE ZERO TO PEDIDOTE.
PERFORM MATLO VARYING KON FROM 1 BY 1 UNTIL KON
COMPUTE M = L - 1 .
COMPUTE PEDIR(L) = PEDIDOTE + PEDIR(M).
.IF PEDIR(L) GREATER QP GO TO INFLA.

32.
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IF PEDEDOTE EQUAL ZERO AND PEDIR(L) EQUAL ZERO GO TO HABLA,
COMPUTE  CONT = CONT + 1 .
HABLA.
COMPUTE L = L + 1
GO TO QUE~FEO.
INFLA,
COMPUTE T = L - CONT - LETIME .,
ADD 1 TO N ,
MOVE QP TO CANTIDADXPEDIR.
MOVE NPARTE IN LINEASLIP TO NPARTE IN CANI.
DURO,
READ FECHAS AT END GO TO ADELANTE,
IF T EQUAL NUM IN DIAS GO TO LETRERO,
GO TO DURO.
LETRERO.
MOVE FECHA TO DIADEPEDTDO.
WRYITE CANI INVALID KEY GO TO ADELANIE.
CLOSE FECHAS.
OPEN INPU'l' FECHAS.
ADELANTE .
COMPUTE PEDIR(L) = PEDIR(L) - QP
COMPUTE CONT = 1 ,
COMPUTE L = L + 1 ,
GO TO QUE-TFEO,
CASI-TRUENA,
CLOSE SLIP VOLUMEN FECHAS SEGUINFO FRECUE
CLOSE CANTIDIA LOCK.
STOP RUN.,
MATEO,
COMPUTE GIVERI = DATOSLIP(KON) ¥ LINVOL(KON).
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PERFORM AFUERA,
AFUERA.
COMPUTE PEDIDOTE

PEDIDOTE + GIVERI
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DENTIFICATION DIVISION.
PROGRAM-ID, EMBARQUESMORIL,

ENVIRONMENT DIVISTION.

INPUT-OUTPUT SECT1ON,

FILE-CONTROL.
SELECT TRANSITO
SELECT LECTORA
SELECT LECTORB
SELECT LECTORC
SELECT ORDTRA
SELECT OURDREC
SELECT MEZCLA
SELECT RECIBO
SELECT HISTORIA
SELECT EMBARQUES

DATA DIVISTON.

FILE SECTION.

FD TRANSITO.

01 TRAN.
03 NPARTE
03 CANTIDAD
03  ORIGEN

03 CONTROLENVIO

03 IDENTIFTRANSPORTE

03 DIA
03 LLEGADA
FD LECTORA

ASSIGN
ASSIGN
ASSTGN
ASSIGN
ASSIGN
ASSIGN
ASSIGN
ASSIGN
ASSIGN
ASSIGN

T0
TO
TO
TO
TO
T0
T0
TO
10
T0

PIC
PIC
PIC
PIC

PIC

PIC
PIC

NEMBARGQUE

DISK.
READER,
READER.
READER ,
SORT DISK.
SORT DISK.
Mi:RGE D1ISK.
D1SK.,

DISK.

DISK.

9(8).
9(4).
X(4).
x(4).
X(2).
9(2).
9(3).
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SD
ol

SD
01

FD
01

FD
01

03 DIA

03 LLEGADA
ORDREC.

REC.

03 NPARTE

03 CANTIRECIBO
03 CONTROLRECIBO
MEZCLA.

CLAMEZ.

03 NPARTE

03 CANTIDAD

03 ORIGEN

03 CONTROLENVIO
03 IDENTIFTRANSPORTE
03 DIA

03 LLEGADA
RECIBO.

L-RECIBO,

03 NPARTE

063 CANTIRECIBO
03 CONTROLRECIBO
HISTORIA.

HISTON.

03 NPARTE

03 CANTIDAD

03 ORIGEN

03 CONTROLENVIO
03 IDENTIFTRANSPORTE
03 DIA

03 LLEGADA

PIC
PIC

PIC
PIC
PIC

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIC
PIC
PIC

P1C
PIC
PIC
P1C
PIC
PIC
PIC

9(3).
9(3).

9(8).
9(4).
X(4).

9(8).
9(4) .
x(4).
X(4).
X(2).
8(3).
9(3).

9(8).
9(4).
X(4).

9(8).
9(4).,
Xx{(4).
X(4).
X(2).
9(3).
9(3).
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FD EMBARQUES.

01 EMBA.
03 NPARTE PIC 9(8).
03 CANTIDAD PIC 9(4).
03 ORIGEN PIC X(4).
03 CONTROLENVIO PIC X(4).
03 IDENTIFTRANSPORTE PIC X(2).
03 DIA PIC 9(3).
03 LLEGADA PIC 9(3).

WORKING~STORAGE SECTION.

77 HOY PIC 9(3).

Tl ol PIC X(2).

77 DIS PIC 9(3).

77 PASADO PIC 9(3).

77 LLEGA PIC 9(3).

PROCEDURE DIVISION.

OXIDON.

SET TRANSITO(FILETYPL) TO 7.
OPEN INPUT LECTORC LECTORA
OUTPUT EMBARQUES.
SULFURO.
READ LECTORC AT END GO TO ANIIIDRIDO,
MOVE TOY TO HOY.
ANHIDRIDO,
READ LECTORA AT END GU TO S0ODIO,
MOVE CORRESPONDING AAA TO EMBA.
MOVE HOY 10 DTA IN EMBA,.
MOVE IDENTIFTRANSPORTE IN EMBA TO I.
IF I = " Fn MOVE 23 TO LLEGADA IN EMBA GO TO AZUFRE.
IF X =" I" MOVE 12 TO LLEGADA 1IN EMBA €O TO AZUFRE.
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IF I = " A" MOVE 3 TO LLEGADA LN EMBA GO TO
AZUFRE.
WRITE EMBA INVALLD KFY GO 1O ANHIDRIDO.
GO TO ANHLDRIDO.
SODbTO.
CLOSE LECTORC LECTORA EMBARQUES,
POTASIO.
SORT ORDTRA ON ASCENDING KEY NPARTE LLEGADA
USING EMBARQUES
GIVING EMBARQUES.
SORT ORDREC ON ASCENDING KLY NPARTE
USING LECTURC.
GIVING RECIBO,
NITROGENO,
OPEN INPUT-OUTPUT TRANSLTO,
CALCTO.
READ TRANSI IO AT END GO TO MAGNESIO,
IF DiA IN TRAN EQUAL HOY GO TO PERICU.
MOVE DIA IN TRAN TO PASADO.
COMPUTLE DIS = HOY - PASADO,
MOVE LLLGADA IN TRAN TO LLEGA,
COMPUTE LLEGA = LLEGA - DIS,
MOVE 1.LEGA TO LILEGADA IN TRAN,
WRITE TRAN INVALID KEY GO TO CALCLO.
GO TO CALCIO.
MAGNESIO.
CLOSE TRANSITO.
ALUMINIO,
OPEN INPUT-OUTPUT TRANSITO.
OPEN INPUT RECIBO OUTPUT HISTORIA.

AZUFRE.
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HIERRO. :

READ RECIBO AT END GO TO FREON.
MERCURIO.

READ TRANSITO AT END GO TO FREON.

MANGANESO.
IF NPARTE IN L-RECIBO EQUAL NPARTE IN TRAN GO TO HIDROGENO.

IF NPARTE IN L-RECIBO LESS NPARTE IN TRAN GO TO JIRAFA.
READ RECIBO AT END GO TO FREON,
GO TO MANGANESO.
HIDROGENO.
IF CANTIDAD IN TRAN EQUAL CANTIRECIBO IN L-RECIBO AND
CONTROLENVIO IN TRAN EQUAL CONTROLRECIBO IN L-RECIBO
GO TO PLOMO, .
WRITE TRAN INVALID KEY GO T0O MERCURIO.
GO TO MERCURIO,
PLOMO. .
MOVE TRAN TO HYSTON.
MOVE SPACES TO TRAN,
WRITE HISTON INVALID KEY GO TO HIERRO.
GO TO HIERRO.
FREON.
CLOSE RECIBO.
CLOSE TRANSITO CRUNCH.
CLOSE HISTORIA CRUNCH.
STOP RUN,
PERICO.
WRITE TRAN INVAL1D KEY GO TO CALCIO.
GO TO CALCIO.
JIRAFA.
WRITE TRAN INVALID KEY GO TO MERCURIO.
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READ

GO

1o

RECIBO At END GO
MANGANESO,

TO

FREON,

(999



IDENTIFICATION DIVISION,
PROGRAM-ID, CREACION,
ENVIRONMENT DIVISION.
INPUT-OUTPUT SECTION,
FILE-CONTROL,

SELECT PRIINFO ASSIGN TO DISK.
SELECT SEGUINFO ASSIGN TO DISK.
SELECT TERINFO ASSIGN TO DISK.
SELECT FRECUE ASSIGN TO DISK.,
SELECT PRODUCCION ASSIGN TO DISK.
SELECT ESTADOANTERIOR ASSIGN TO DISK.
SELECT LECTORA-1 ASSIGN TO READLER,
SELECT LECTORA-3 ASSIGN TO READER.
SELECT ORDEN-1 ASSIGN TO SORT DISK.
SELECT ORDEN-3 ASSIGN TO SORT DISK.
SELECT CANTIDIA ASSIGN TO DISK.
SELECT TRANSITO ASSIGN TO DISK,
SELECT FECHAS ASSIGN TO DISK.
SELECT VOLUMEN ASSICGN TO DISK.
SELECT SLIP ASSIGN TO DISK.

DATA DIVISION,
FILE SECTION.
FD PRIINFO,

01 PLIN.
03 ACTIVADOR PIC 99.
03 LOCALI PIC X(3).
‘03 CLAVE PIC X.
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FD
01

FD
01

FD
01

03 LOCL

03 NPARTE

03 DESCRIPCION
SEGUINFO,
SLIN.

03 U-P

03 PROV-C

03 ADQ

03 PEDIDO

03 LETIME

a4 s

03 NUM-ACT

03 TOPE

03 TOPE-AUX
03 NPARTE

0% v

03 INVENTFIJO
TERINFO.

TLIN.

03 NPARTE

03 COMPRAS
03 TRANS-PM
03 TRANS-MAN
03 TRANSFER
03 OTR-ENT
03 OTRA-SAL
03 DR-O-RD
FRECUE.

FRQ.

03 FREC

PIC
ric
PiLC

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC.
PIC
PIC

PIC

x(4).
9(8).
x(20).

X(2).
X(4).
9(4).
x(4).
9(3).
XS
X(7).
X9(8).
s9(8).
9(8).
X(3).
9(8).

9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
o8).
9'(8).
9(8).

9(3).
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FD
01

FD

01

03 INVEREQ
03 NPARTE
PRODUCCION.
LIPRO.

03 NPARTE
03 L-PRO

PIC
PIC

PIC
PIC

()(7).
9(8).

9(8).
9(8).

ESTADOANTERIOR RECORD CONTAINS 1052 CHARACTERS

BLOCK CONTAINS 30 RECORDS.

LINEAESTADO.

03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03

.03

ACTIVADOR
LOCALI
CLAVE
LOCL
NPARTE
DESCRIPCION
u-p
PROV-C
ADQ
LETIME

S

NUM-ACT
TOPE

TOPE -AUX
C-P
TRANS~PM
TRANS-MAN
TRANSFER
OTR-ENT
OTR-SAL
COMPRAS

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
P1C
PIC
PIC

99,

X(3).
iy

X(4).
9(8).
X(20).
x(2).
X(4).
9(4) .
9(3).
X,
X(7).
X9(8).
$0(8).
X(3).
9(8).
9(8).
9(8).
9(&).
9(8).
9(8).
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FD

01
FD

03 DR-0-RD PIC 9(8).

03 FREC 1PIc 9(3).

03 INVEREQ RERC B 5

03 L-PRO PLC 9(8),

03 INVENTFIJO PEIC 9(8).

03 DISPONIBLE PIC 9(8).

03 INVENTARIO PIC 9(3).

03 SOBRAOFALTAALMACEN PIC S9(8).

03 DIAS-SOBRAOFALTA PIC X9(2).

03 ULTIMO-RECIBO PIC 9(5).

03 ULTIMO-CONTROL-REC PIC 9(4).

03 ULTIMO-TRANSITO PIC 9(5).

03 ULTIMO-CONTROL-TRA PIC 9(4).

03 CANTIDADA PIC 9(4) OCCURS 10 TIMES,
03 ORIGENA P1C X(4) OCCURS 10 TIMES.
03 CONTROLENVIOA PIC X(4) OCCURS 10 TIMES.
03 IDENTIFTRANSPORTEA PIC X(2) OCCURS 10 TIMES.
03 DIAENVIOA PIC X(8) OCCURS 10 TIMES.
03 LLEGADAA PIC 9(3) OCCURS 10 TIMES.
03 CA TIDADXPEDIRA  PIC 9(4) OCCURS 50 TIMES,
03 DIADLEPEDIDOA PIC 9(8) OCCURS 50 TIMES,
LECTORA-1

RECORD CONTAINS 80
DATA RECORD IS UNO

VA

UNO

1D PFIRST™,

PLIC X(80).

LECTORA-3

RECORD CONTAINS 80
DATA RECORD 1S TRES
VA ID "THIRD".
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01
Sb
01

SD
01

FD
01

FD
01

FD
01

TRES
ORDEN-1.

DEN-1.

03 ACTIVADOR
03 LOCALI

03 CLAVE

03 LOCL

03 NPARTE

03 DESCRIPCION
ORDEN-3.,

DEN-3.

03 NPARTE

03 COMPRAS
03 TRANS-PM
03 TRANS-MAN
03 TRANSFER
03 OTR-ENT
03 OTR-SAL
03 DR-0-RD
FECHAS .
DIAS.

03 NUM

03 FECHA
VOLUMEN .
L-VOL.

03 DIA

03 LINVOL
SLIP.
LINEASLIP.

03 NPARTE

PIC

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIC

PIC
PIC

PI1C
Pl1C

PIC
PIC

PIC

X(80).

99,
X(3).
X.
X(4).
9(8).
X(20).

9(8).
9(8).
9(8).
9(3).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).

9(3).
x(8).

x(3).
99 OCCURS 32 TIMES.

9(8).
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FD
01

FD
01

WORKING-STORAGE SECTION.

77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77

03 DATOSLIP
CANTIDIA,
CANI.

03 NPARTE

03 CANTIDADXPEDIR
03 DIADEPEDIDO

TRANSITO.
TRAN.

03 NPARTE
03 CANTIDAD
03 ORIGEN

03 CONTROLENVIO
03 IDENTIFTRANSPORTE

03 DIA
03 LLEGADA

UNIVERSIDAD
S-1

PARA
HASTA
R-4
R-5

K

z

N

DSF

PIC

PIC
PIC
PIC

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIiC
PIC
PIC

‘P1C

PIC
PIC
PIC
PLC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

99 OCCURS 32 TIMES.

9(8).
9(4).
X(8).

9(8).
9(4).
Xx(4).
X(4).
X(Z).
9(3).
9(3).

9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
STV
9y,
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
99,
599,

19€



77 NN
77 KK
PROCEDURE
INICIO.

DIVISION,

P
P

rc
icC

99 .
90,

SET FRECUE(FILETYPE) TO 7.
SET PRODUCCION(FILETYPL)

SET VOLUMEN(FTILTYPE)

SET SLIP(FILETYPL) TO 7.
SET SEGUINFO(FLILETYPE)
SET CANTIDIA(FILETYPLE)
SET TRANSITO(FILETYPL) TO
ECHAS  (FILETYPE) T0O
ORDEN-1 ON ASCENDING

LECTORA-! GTVING PRIINIO.
ORDEN-3 ON ASCENDING

LECTORA-3 GIVING

SET F
SORT
USING
SORT
USING
MIEZCLAMAL
OPEN
OPEN
LA-OTRA.
READ
READ
READ
READ
READ
MOVE
MOVE.
MOVE
MOVE
MOVE

STRO.

TO
1o

TH

TO 7.

To 7.

7.
7.
7.
7.
KEY NPARTE

KEY NPARTE
RTNFO.

INPUT PRIINFO SEGUINFO TERINFO FRECUE
OUTPUT ESTADOANTERTIOR.

PRIINFO AT LND GO
SEGUINFO AT END GO TO VALIO-GORRO.
TERINFO AT END GO
FRECUL: AT END GO
END GO TO VALIO-GORRO,
TO LINEAESTADO,
TO LINEAESTADO.
TLIN TO LINEAESTADO.
LIPRO

PRODUCCTON AT
CORRESPONDING
CORRESPONDING
CORRLESPONDING
CORRESPONDING
CORRESPONDING

PLIN
SLIN

FRQ

TO

VALIO-GORRO,

TO VALIO-GORRU,

T

0 VALIO-GORRO.

TO LINEAESTADO.
TO LINEAESTADO,

PRODUCCION.

29¢



77 NN PIC 99.
77 KK PIC 99,
PROCEDURE DIVISION,
INICIO.
SET FRECUE{FILETYPE) TO 7.
SET PRODUCCION(FILETYPE) TO 7.
SET VOLUMEN(FILETYPE) TO 7.
SET SLIP{FILETYPE) T0O 7.
SET SEGUINFO(FILETYPE) TO 7.
SET CANTIDIA(FILETYPE) TO 7.
SET TRANSITO(FILETYPE) TO 7.
SET FECHAS (FILETYPE) 'TO 7.
SORT ORDEN-1 ON ASCENDING KEY NPARTE
USING LECTORA-1 GIVING PRLINFO.
SORT ORDEN-3 ON ASCENDING KEY NPARTE
USING LECTORA-3 GIVING TERINFO,
MEZCLAMATSTRO.
OPEN INPUT PRIINFO SEGUINFO TERINFO FRECUL PRODUCCION.
OPEN OUTPUT ESTADOANTERIUR.
LA-OTRA,
MOVE SPACES TO LINEAESTADO.
READ PRIINFO AT END GO TO VALTO-GORRO,
READ SEGUINFO AT' END GO TO VALLO-GORRO,
READ TERINFO AT END GO TO VALLO-GORRO,
READ FRECUE AT END GO TO VALIO-GORRO.
READ PRODUCCION AT END GO 170 VALLO-GORRO,
MOVE CORRESPONDING PLIN TO LINEAESTADO,
MOVEE CORRESPONDING SLIN TO LINEALSTADO.
MOVE CORRESPONDING TLIN TO LINBAESTADO.
MOVE CORRESPONDING LIPRO TO LINEARSTADO,
MOVE CORRESPONDING FRQ TO LINEAESTADO.
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COMPUTEE DISPONIBLE = COMPRAS TN LINEAESTADO + OTR-ENT IN
LINEAESTADO - OTR-SAL IN LINEAESTADO - TRANS-PM 1IN
LINEAESTADO - TRANS-MAN IN LINEAESTADO - TRANSFER
IN LTNEAESTADO - DR-0O-RD IN LINEAESTADO,
COMPUTE INVENTARIO = DISPONIBLE - L-PR#O IN LINEAESTADO.
PERFORM ESETRANSITO TURU FINTRANSITO.
COMPUTL SOBRAOFALTAALMACEN = INVENTARIO - INVEREQ IN
LINEAESTADO.
PERFORM REALYRA THRU FINREAL.
PERFORM LADELDIA THRU FINDIA.
WRITE LINEALSTADO INVALID KBEY GO TO LA-OTRA,
GO TO LA-OTRA,
VALIO-GORRO,
CLOSE ESTADOANTERIOR LOCK.
STOP RUN.
ESETRANSITO.
OPEN INPUT CANTIDIA,
MOVE 1 TO PARA.
PROMESA.
RLEAD CANTIDIA AT END GO TO FINTRANSLITO,.
IF NPARTE IN CANI LESS NPARTE IN LINEAESTADO GO TO PROMESA.,
IF NPARTE IN CANI NOT EGUAL NPARTE IN LINEAESTADO GO TO
FINTRANSITO.
MOVE CANTIDADXPEDIR TN CANT TO CANTIDADXPEDIRA{PARA).
MOVE DIADEPEDIDC IN CANTI ‘YO DIADEPEDIDOA(PARA).
ADD 1 TO PARA.
GO TO PROMLSA.
FINTRANSITO.
CIL.OSE CANTIDIA.
REALTRA.

1<)



OPEN TNPUT TRANSTTO FECHAS

MOVE 1 TO HASTA.
SOPES .

READ TRANSITO AT LENL GO TO FINREAL,

IF NPARTE IN TRAN LESS NPARTE IN LINEAESTADO GO TO SOPES,

IF NPARTE IN TRAN NOT EQUAL NPARTE IN LINEAESTADO GO TO PAPA.
MOVE CANTIDAD IN TRAN TO CANTIDADA(HASTA).

MOVE ORIGEN IN TRAN TO ORIGENA(HASTA).

MOVE CONTROLENVIO IN TRAN TO CONTROLENVIOA(HASTA).

MOVE JDENTLFTRANSPORTE TN TRAN TO IDENTIFTRANSPORTEA(HASTA) .
MOVE LLEGADA IN TRAN TO LLEGADAA(IASTA).

MOVE DIA IN TRAN TO S-4.

TRASTE .

READ FECHAS AT END GD TO PANUCHO,

IF NUM LESS S-4 GO TJ TRASTE.

IF NUM NOT EQUAL S-4 GO TO PANUCHO,

MOVE FECHA TO DIAENVIOA(HASTA).

PANUCHO .
ADD 1 TO HASTA.
GO TO SOPES,
PAPA.
FINREAL.,
CLOSE FECHAS.
CLOSE ‘TRANSITO.
LADELDIA,
OPEN TNPU'' VOLUMEN SLIP.
COMIENZA.
COMPUTE Z = INVENTARTO,
MOVE ZERO TO DSF.
MOVE 1 TO NN.

g9f



COMPUTE R-1 = INVENTARIO - INVEREQ IN LINEAESTADO.
IrF R-1 GREATER ZERO GO TO ALAS.

WINSTON.

MOVE ZERO TO R-5.

BUSQUEDA.

READ SLIP AT END GO TO CONTINUA,
I¥ NPARTE IN LIEASLIP GREATER NPARTE IN LINEAESTADO GO TO

FINDIA.

IF NPARTE IN LINEASLIP LLESS NPARTE IN LINEAESTADO GO TO
BUSQUEDA.

IF NPARTE IN LINEASLIP LQUAL NPARTE IN LINEAESTADO GO TO
CONTINUA.

GO TO FINDIA.

CONTINUA,

READ VOLUMEN AT END GO TO FINDIA.
MOVE ZERO T0 S-2.

SIGUELE.

PERFORM BRUSCO VARYING KK FROM 1 BY 1 UNTIL KK 32,
COMPUTE Z = 72 + S-2.
IF Z GREATER INVEREQ IN LINCAESTADO GO TO FINDIA.

COMPUTE

DSF = DSF -~ 1.

COMPUTE NN = NN + 1.
GO TO CONTINUA.

BRUSCO.

COMPUTE UN1VERSIDAD = LINVOL(KK) * DATOSLIP(KK).
PERFORM AFUERA.

ALAS.

READ SLIP AT END GO TU VAMOS.
IF NPARTE IN LINEASLIP GREATER NPARTE IN LINEAESTADO GO 710

FINDIA.
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COMPUTEE R-1 = INVENTARIO — INVEREQ IN LINEAESTADO.
IF R-1 GREATER ZLERO GO TO ALAS,
WINSTON,
MOVE ZERO 10 R-5.
BUSQUEDA.
READ SLTP AT END GO TO CONTINUA,
TFF NPARTEE TN LINEASLIP GREATER NPARTE IN LINEAESTADO GO 10
FINDIA.
IF NPARTE IN LINFASLIP LESS NPARTE IN LINEAESTADO GO TO
BUSQUEDA.
IF NPARTE IN LINEASLIP EQUAL NPARTE IN LTNEAESTADO GO TO
CONT1NUA.
GO TO FINDIA.
CONTINUA.
READ VOLUMEN AT END GO TO FAINDIA,
MOVE ZERO 70 S-2,
SIGUELE,
PERFORM BRUSCO VARYING KK FROM 1 BY 1 UNTIL KK 32.
COMPUTE 7z = Z + S-2,
TF Z GREATER INVEREQ TN LINEAESTADO GO TO FINDIA.
COMPUTE DSF = DSF - 1.
COMPUTE NN = NN + 1,
GO TO CONTINUA.
BRUSCO.,
COMPUTE UNIVERSTDAD = CLINVOL(KK) * DATOSLIP(KK).
PERFORM AFUERA,
ALAS.
READ SLIP AT END GO T0O VAMOS.
IF NPARTE IN LINEASLIP CREATER NPARTE IN LINEAESTADO GO 10
FINDIA.

49¢



IF NPARTE N LINEASLIP LESS NPARTE IN LINEALSTADO GO TO
ALAS.

IF NPARTE IN LINEASLIP EQUAL NPARTE TN LINEAESTADO GO TO
VAMOS.

GO TO FINDIA,

VAMOS,

READ VOLUMEN AT EEND GO TO FINDIA.

CHALE.

NEL.

PERFORM BRUSCO VARYING KK FROM 1 BY 1 UNTIL KK 32.
COMPUTE 2 = Z - 5-2,

IF Z LESS R-1 GO TO NEL.

COMPUTE NN = NN 4+ 1.

GO TO VAMOS.

IF Z LESS ZERO GO TO FINDIA.
COMPUTE DSF = DSF + 1.
COMPUTE NN = NN + 1.

GO TO VAMOS.

FINDIA.

MOVE DSF TO DIAS-SOBRAOFALTA IN LINEAESTADO.
CLOSE VOLUMEN SLIP.

AFUERA.

COMPUTE S-2 = S$-2 + UNIVERSIDAD.
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IDENTIFICATION DTVISION.
RAM-ID, ACTUALIZACION,
ENVIRONMENT DIVISION,
CONFLGURATION SECTION,

PROG

SPEC

INPU
FILL

DATA
FILE
FD

01

TAL-NAMES,

CIANNEL 1 IS SALTA,
T-0UTPUT SECTTON,

~CONTROL,

SELECT ESTADOANTERIUR ASSTGN TO DISK,
SELECT ESTADONUEVO ASSIGN TO DISK,
SELECT CAMBIOS ASSIGN TO RTADER,

SEIRCT ORDENAMIENTO ASSIGN 1O SORT DISK.

SELECT LESTE-DIA

ASSIGN

TO

READER,

SELECT MOBY ASSIGN TO DISK.
SELECT VOILUMEN ASSTGN
SELECT S0P ASSTGN TO DISK,
SLLECT PRODUCCTON ASSTGN
SELECT FRECUE ASSIGN 10O DISK,

SELECT CANTIDIA
SELECT TRANSTTO
SELECT FLCHAS
SELECT IMPRESOR
DIVISION,
SECTION.

ASSIGN
ASS1GN
ASSIGN
ASSTIGN

TO

T
T0
T0
10

DIsSK.

TO DISK.

DIsK.
DISK.
DISK,
PRINTER.

LSTADOANTERIOR RECORD CONTAINS 1052 CHARACTERS
BLOCK CONTAINS 30 RECORDS.,

LINEAESTADO,

69¢



03 ACTIVADOR PIC 99.

03 LOCALT PIC X(3).
03 CLAVE PIC X.

03 LOCL PIC X(4).
03 NPARTE PIC 9(8).
03 DESCRIPCION PIC X(20).
03 Uu-P PIc X(2).
03 PROV-C ric x(4).
03 ADQ ©PIC 9(4).
03 PEDIDO PIC X(4).
03 LETIME PIC 9(3).
03 s PIC X.

03 NUM-ACI PIC X(7).
03 TOPE PIC SY(8).
03 TOPE-AUX PIC S9(8).
03 C-P PIC X{(23).
03 TRANS-PM PIC 9(8).
03 TRANS-MAN PIC 9(8).
03 TRANSFER P1C 9(8).
03 OTR-ENT PIC y(8).
03 OTR-SAL PIC 9(8).
03 COMPRAS PIC 9(8).
03 DR-O-RD PIC 9(8).,
03 FREC PIC 9(3).
03 INVEREQ PIC 9(7).
03 L-PRO PIC 9(8).
03 INVENTFIJO PIC 9(8).
03 DISPONIBLE PIC 9(8).
03 INVENTARIO PIC 9(8).

.03 SOBRAOFALTAALMACEN PIC S9(8).
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FD

01

03 DIAS-SOBRAOFALTA PIC 59(2).
03 ULTIMO-RECIBO PIiC 9(5).
03 ULTIMO-CONF¥ROL-REC PIC 9(4).
03 ULTIMO-TRANSITO PIC 9(5).
03 ULTIMO-CONTROL-TRA PIC 9(4).

03 CANTIDADA PIC 9(4) OCCURS 10 TIMES.
03 ORIGENA PIC 9(4) OCCURS 10 TIMES,
03 CONTROLENVIOA PLC X(4) OCCURS 10 TIMES.
03 IDENTTFTRANSPORTEA PIC X(2) OCCURS 10 TIMES,
03 DIAENVIOA PIC X(8) OCCURS 10 T1IMES.
03 LLEGADAA PIC 9(3) OCCURS 10 1IMES.
03 CANTIDADXPLDIRA PIC 9(4) OCCURS 50 TIMES.
03 DIADEPEDIDOA PIC 9(8) OCCURS 50 TIMES.

ESTADONUEVO RECORD CONTAINS 1052 CHARACTERS
BLOCK CONTAINS 30 RECORDS,.

NUEVALINEA,

03 ACTIVADOR PIC 9y,

03 LOCALI PIC X(3).
03 CLAVE PIC X.

03 LOCL ric x(4j.
03 NPARTE PIC 9(8).
03 DESCRIPCION PIC X(20).
03 U-P PG R)
03 PROV-C PIC X(4).
03 ADY PIC 9(4).
03 PEDIDUL PTC X(4).
03 LETIME PIC 0(3).
03 s PIC X.

03 NUM-ACT PYIC X(7).
03 TOPE PLC 59(8).
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FD

03 TOPE-AUX PIC S9(8).
03 C-P PIC X(3).
03 TRANS-PM PIc 9(8).
03 TRANS-MAN PIC 9(8).
03 TRANSFER PIC 9(8).
03 OTR-ENT PIC 9(8).
03 OTR-SAL PIC 9(8).
03 CUMPRAS PIC 9(8).
03 DR-O-RD PIC 9(8).
03 FREC PIC 9(3).
03 INVEREQ PIC 9(7).
03 L-PRO PIC 9(8).
03 INVENTFIJO PIC 9(8).
03 DISPONIBLE PIC 9(8).
03 INVENTARIO PIC 9(8).
03 SOBRAOFALTAALMACEN PIC S0(8)
03 DIAS-SOBRAOFALTA PIC $9(2).
03 ULTIMO-RECIBO PIC 9(S5).,
03 ULTIMO-CONTROL-REC PIC 9(4).
03 ULTIMO-TRANSITO  PIC 9(5).
03 ULTIMO-CONTROL-TRA PIC 9(4).
03 CANTIDADA PiC 9(4)
03 ORIGENA PIC 9(4)
03 CONTROLENVIOA PIC X(4)
03 IDENTIFTRANSPORTEA PIC X(2)
03 DIAENVIOA PTC X(8)
03 LIEGADAA PIC 9(3)
03 CANTIDADXPEDTRA  PIC 9(4)
03 DIADEPREBIDOA PIC 9(8)
CAMBIOS

OCCURS
OCCURS
OCCURS
OCCURS
OCCURS
OCCURS
OCCURS
OCCURS

10
10
10
10
10
10
50
50

TTMES .
TIMES.,
TIMES,
TIMES,
TIMES.,
TIMLES.
TIMLS,
TIMES,
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01

FD

01

01

VA ID "CAMB".
LINEACAMBIOS.

03 NPARTE

03 TRANSPMN

03 TRANSMANN
03 TRANSFERN
03 COMPRASN

03 OTRAENTN

03 OTRASALN

03 DR-O-RDN

03 ULTIMO-REC
03 ULTIMO-CORE
03 ULTIMO—TRAN
03 ULTIMO-CTRA
ESTE-DIA

VA ID "TARJETA™,
ES-HOY

03 TODAY
ORDENAMIE NTO.
ORALE .

03 NPARTE

03 TRANSPMN

03 TRANSMANN
03 TRANSFERN
03 COMPRASN

03 OTRANETN

03 OTRASALN

03 DR-O-RDN

03 ULTIMO-REC
03 ULTIMO-CORE
03 ULTIMO-TRAN

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIC

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(5).
9(4).
9(5).
9(2).

9(3).

9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(5).
9(4).
9(5).
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FD
01

FD
01

FD
01

FD
o1

FD
01

03 ULTIMO-CTRA
MOBI,

DICK.

03 NPARTE

03 TRANSPMN

03 TRANSMANN
03 TRANSFERN
03 COMPRASN

03 OTRAENTN
03 OTRASALN

03 DR-O-RDN

03 ULTIMO-REC
03 ULTIMO-CORE
03 ULTIMO-TRAN
03 ULTIMO-CTRA
VOLUMEN.

L-VOL,

03 DIA

03 LINVOL
SLIP.
LINEASLIP.

03 NPARTE

03 DATOSLIP
PRODUCCION.
LIPRO.

03 NPARTE

03 L-PRO
FRECUE.

FRQ.

03 FREC

PIC

PIC
PIC
PiC
PTC
PIC
PIC
PIC
PIC
PI1C
PIC
PIC
PIC

PIC
PIC

PIC
PIC

PIC
PIC

9(4).

9(8).
9(8).
0(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(8).
9(5).
v(4).
9(5).
9(4).

X(3).
99

9(8) .
99

9(8).
9(8).

> 9(3).

OCCURS 32 TIMES,

OCCURS 32 TIMES.
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03 INVERLEQ
03 NPARTE
FD CANTIDIA.
01 CANI.
03 NPARTE
03 CANTIDADXPEDIR
03 DIADEPEDIDO
FD FECHAS.
01 DIAS.
03 NUM
03 FECHA
FD 1TRANSITO,
0Of TRAN.
03 NPARTE
03 CANTIDAD
03 ORIGEN
03 CONTROLENVIO
03 IDENTIFTRANSPORTE
03 DIA
03 LLEGADA
FD FYMPRESOR,
01 LINEA
WORKING--STORAGE SECTION,
77 TONTO
77 2
77 R-~1
77 R-5
77 DSF
U ==
il =N

P1LC
PIC

PIC
PIC
PIC

PIC
PilC

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

9(7) .
9(8).

9(8).
9(4).
9(8).

9(3).
Xx(8).

9(8).
9(4) .
9(4) .
X(4).
X(2).
9(3).
9(3).

S X(132).

9(8).
0(8).
9(8).
9(8).
$9(2).
9(8).
9(3).
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77
77
77
77
77
77
77
77
01

K
NN

KK

ELDIA

PARA

HASTA
TEMPDIA
CONT
LETRERO1 ,
03 FILLER

03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 TFILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PLC

pPIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PLC
PIC
PIC
PIC
PTIC
PIC
PIC
PIC
PIC
Pi1C
PicC
picC
PIC
PIC
PIC
PIC

9(3).
9(3).
9(3).
9(3).
9(2)

9(2)

9(3).
9(3).

X(2)
X
X(6)
X(3)
X(5)
X(16)
X(7)
X(8)
X(4)
X(4)
X(2)
X(3)
X(8)
X(9)
X(9)
X(2)
X(10)
X(10)
X{0)
X(8)
X(5)

VALUE
VALUE

VALUE
VALUE
VALUE
VAILUE
VALUE
VALUE
VALUE
VALULE
VALUE
VAILUE
VALUL
VALUEL
VALUE
VALUE
VALUE
VALUE
VALUL
VALUL
VALUE
VALUE
VALUE

71RO,
ZERO,

"AC" g
SPACES.
"LOCAL,".
woeon,
WROQIL. W,
"NUMERO DE
"PROV-C ",
"PEDIDO ",
n L/T ",
HFRQ M,

ng n,

"\Jl’) 1l o
TNUM-ACI ",
nNTOPE +/~ "
MIOPE AUX M
H(:lj n @

PARTE

"COMPRA ",

n O/E n
"O/S "
WTRANS/PMY,
”%z‘\DQ IS

"
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01

01

01

03 FILLEK

03 FLLLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FYLLER
03 FILLER
03 FILLER
03 PFYLLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER

LETRERO 3,
03 FILLER

03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FTLLER
LETRERO4 .

03 FILLER
DATOSTATUST,

03 UNO
03 FILLER
03 DOS

PIC
PIC
ric
PiC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PiC
PIC
PLC
PIC

PIC
PIC
PIC
PIcC
PIC
PIC
PIC
Pic
PLC

PIC

P1C

PIC
PIC

X(10)
X(9)
X(8)
X(9)
X(9)
X(9)
X(11)
x(9)
X(6)
X(6)
X(7)
X(6)
X(7)
X(22)

xX(61)
X(9)
X(4)
X(6)
X(6)
Xx(8)
X(10)
X(12)
X(12)

X(22)
VAN

X
X(3).

VALUL
VAILUT
VALUE
VALUE
VALUE
VALUE
VALUE
VALUE
VALUE
VALUE
VALUE
VALUL,
VALUE
VALUE

VALUL
VALUE
VALUE
VALUE
VALUE
VALUL
VALUE
VALYL
VALUE

VALUE

VALUE

WERANSMAN ",
TIRABSTER M,
"DR-D-RD M,
"pIsPoONLD o,
proubec ",
"ENVeNT, v,
"INV.REQUER ",
rhIF,INV, U,
"D—S/F ",
M{-REC ",
"I-CREC ",
"I-TRA ",
"1-CTRA ",
pE- S €R TP €I ON .

SPACES.,
NIRANSITO ",
TORL. M,
MCTRAN. .,
WTRANSP ",
NDIATRAN, M,

v, LLEGADA 1,
TREQULR . TRAN. V.,
"DIA REQ.EMB.V,

PSTATUS DI INVENTARTIG V.A M. "

SPACL,
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03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03

FILLER
TRES
FILLER
CUATRO
FILLER
CINCO
FILLER
SEIS
FILLER
SIETE
FILLER
OCHO
FILLER
NUEVE
FILLER
DIEZ
FILLER
ONCE
FILLER
DOCE

TRECE
CATORCE
QUINCE
FILLER
DIECISEIS
FILLER
DIECISIETE
DIECTIOCHO
DTECTNUEVE
PTLLER

PIC X(4)
PIC X.
PIC X

PIC X(4).
PIC X(5)
PIC 7(8).
PIC X(5)
PIC X(4).
PIC X(3)
PIC 7(4).
PIC X(3)
PiC 72(3).
PIC X

PIC 7(3).
PIC X

PIC X.
PIC X

PIC X(2).
PIC X

PIC 2(7).
PIC £(8)+.
PIC 7(8)+.
EXC Z(3):
P1C X
PIC 7(8).
PIC X{1)
PIC 7(8).
PIC Z2(8).
PIC Z2(8).
PIC X

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUFE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VALVE

SPACES.

SPACE.

SPACES.

SPACES.

SPACES.

SPACES.

SPACES.,

SPACES.

SPACES.

SPACES.

SPACES.

SPACES.

VALUE SPACES.
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01

o1

03 VEINTE
DATOSTATUS2,

03 FILLER

03 VEINTIUNO

03 FILLER

03 VEINTIDOS

03 FILLER

.03 VEINTITRES
03 VEINTICUATRO
03 FILLER

03 VEINTICINCO
03 FILLER

03 VEINTISEIS
03 FILLER

03 VEINTISIETE .
03 FILLER

03 VEINTIOCHO
03 FILLER

03 VEINTINUEVE
03 FILLER

03 TREINTA

03 FILLER

03 TREINTAYUNO
03 FILLER

03 TREINTAYDOS
03 FILLER

03 TREINTAYTRES
03 FILLER

03 TREINTAYCUATRO
DATOSTATUS 3.

PIC

PIC
PILIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

2(4).

X
z(8).
X
Zz(8).
X
X(8).
Z(8).
X
Z(8).
X
Z(8).
X(2)
Z(8).
X(2)
Z(8)+.
X(2)
Z(2)+.
X
z(5).
X(2)
2(4).
X(2)
z(5).
x(2)
72(4).
X(3)
X(20).

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUL

SPACES.
SPACES,

SPACE,

SPACE.
SPACE.
SPACES,
SPACES.,
SPACES.
SPACE,
SPACES.
SPACES.,
SPACES.

SPACES.
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03
03
03
03
03
03
03
03
43
03
03
03
03
03
03
03

FILLER
TREINTAYCINCO
FILLER
TREINTAYSE IS
FILLEK
TRETINTAYSTi 1L
FILLER
TREINTAYOCHO
FILLER
TREINTAYNUEVE
FILLER
CUARENTA
FILLER
CUARENTAYUNO
FILLER
CUARENTAYDOS

PROCEDURE DIVISION.
COMIENZO.
SET ESTADONUEVO(FILETYPE) TO 7.
SET PRODUCCION(FILETYPE) 7T0 7.

SET FRECUE(FILETYPE) TO 7.

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
P1C
PTC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PI(

PIC
PIC

X(63)
7(4).
X(2)
7(4).
x{(2)
Z(4).
X(3)
x(2).
x(2)
7(8).
x(3)
2(3).
Xx(8)
704).
X(0)
7(%).

SET CANTIDIA(FILETYPE) TO 7.
SET TRANSITO(FILETYPE) TU 7.

SET FECHAS(FILETYPE) TO 7.

SET VOLUMEN(FILETYPL) TO 7.
SET SLIP(FILLETYPE) 10 7.

ALFREDO.

VALUE

VALUFE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VAL UL,

SPACES,

SPACES,

SPACES.

SPACLES.,

SPACES.

SPACES.

SPACES.

SPACES.

OPEN INPUT ESTADONUEVO OUTPUT IMPRLSOR.

LOVE,

READ LESTADONUEVO AT END GO TO PERLZ.
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MOVE NPARTE IN NUEVALINEA TO LINEA.
WRITE LINEA AFPTER 1.
MOVE DLSCRIPCLON IN NUEVALINEA TO LINEA.
WRITE LINEA AFTER 1.
GO TO LOVE.,
PEREZ.
CLOSE ESTADONUEVO LOCK.
CLOSE IMPRESOK.
SORT ORDENAMIENTO ON ASCENDING KEY NPARTE
USING CAMBIOS
GIVING MOBI,
TONO.
OPEN INPUT MOBT OUTPUT IMPRLESOR.
TAL-VEZ.
READ MOBI AT END GO TO REGINA,
MOVE DICK T0O LINEA.
WRITE LINEA AFTER 1.
GO TO TAL.-VEZ,
REGINA,
CLOSE MOB1 LOCK,
CLOSE IMPRESOR.,
LUNES.

UPEN INPUT ESTADONUEVO MOBI ESTE-DIA PROUDUCCTION FRECUE

CANTIDIA TRANSITO FLCHAS
OUTPUT ESTADOANITERIOR.
OPEEN OUTPUT IMPRESOR.,
READ ESTE-DIA AT END GO TO MARTES,
MOVE TODAY TO EL DIJA,.
MARTES.
MOVE ZERO 1'0 PARA.
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MOVE ZERO 10 HASTA,
MOVE SPACES TO LINEAESTARO.
READ ESTADONUEVO AT END GO TO BAJO.
MIERCOLES.

READ MOBI AT END GO TO BAJO. .
IF NPARTE IN DICK LESS NPARTE IN NUEVALINEA GO TO MIERCOLES.
IF NPARTE IN DICK NOT EQUAL NPARTE IN NUEVALINEA GO 70
MARTES. :
ADD TRANSPMN IN DICK TRANS-PM IN NUEVALINEA TO TRANS—-PM 1IN
LINEAESTADO.
ADD TRANSMANN IN DICK TRANS-MAN IN NUEVALINEA TO TRANS-MAN IN
LINEAESTADO,
ADD TRANSFERN IN DICK TRANSFER TN NUEVALINEA TO TRANSFFR IN
LINEAESTADO,
ADD COMPRASN IN DICK COMPRAS IN NULVALINEA TO COMPRAS 1IN
LINEAESTADO.
ADD OTRAENTN IN DICK OTR-ENT IN NUEVALINEA TO OTR-ENT IN
LINEAESTADO,
ADD OTRASALN IN DICK OTR-SAL IN NUEVALINEA TO OTR-SAL IN
LINEAESTADO.
ADD DR-O-RDN IN DICK DR~O-RD IN NUEVALINEA TO DR-O-RD IN

. LINEAESTADO.

JUEVES.

READ PRODUCCION AT END GO TO CILARINETE.
IF NPARITE TN LIPRO LESS NPARTE 1IN NUEVALINEA GO TO JUEVES,
IF NPARTE IN LIPRO NOT EQUAL NPARTE IN NUEVALINEA GO TO
CLARINETE. '
COMPUTE DYISPONIBLE IN LINEALSTADO = COMPRAS IN LINEAESTADO +
OTR-ENT IN LINEAESTADO - OTR-SAL 1IN LINBAESTADO - TRANS-PM
IN LINEAESTADO - TRANS-MAN IN LINEAESTADO - TRANSFLER IN
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LINEAESTADO - DR-U-RD IN LINEAESTADO.
COMPUTE TNVENTARLO IN LINEAESTADO = DISPONIBLE IN
LINEAESTADO ~ L-PRG IN LIPRO,
MOVE L-PRO IN LIPRO TO L-PRO IN LINEAESTADO,
CLARINETE.
VIERNES.
READ FRECUE AT END GO TO BATLERIA.
IF NPARTE IN FRQ LLSS NPARTE IN NUEVALINEA GO TO VIERNES.
IF NPARTE IN FRQ NOT EQUAL NPARTE IN NUEVALINEA GO TO
BATERIA.
MOVE INVEREQ TN FRQ TO INVERLEQ IN LINEAESTADO.
MOVE FREC IN FRQ T0O FREC IN LINEAESTADO,
BATERIA.
SABADO,
READ CANTIDTA AT END GO TO TROMPETA,
IF NPARTE IN CANL LESS NPARTE IN NUEVALINEA GO 'PO SABADO.
TF NPARTE IN CANI NOT EQUAL NPARTE IN NUEVALINEA GO TO
BARTITONO,
ADD 1 TO PARA.
IF PARA GREATER 50 GO TO BARITONO.
MOVE CANTIDADXPEDIR EN CANI TO CANTIDADXPEDIRA IN
LINEAESTADO (PARA),
MOVE DIADEPEDIDO IN CANI TO DIADEPEDLDOA IN
LINEAESTADO (PARA),
GO TO SABADO,.
TROMPETA .
CLOSE CANTIDIA.
OPEN INPUT-OUTPUT CANTIDIA.
BARITONO.
DOMINGO.
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READ TRANSITO AT END GO TO PIANO,
IF NPARTE IN TRAN LESS NPARTE IN NUEVALINEA GO TO DOMINGO.
IF NPARTE IN TRAN NOT EQUAL NPARTE IN NUEVALINEA GO 70 PITANO.
ADD 1 TO HASTA.
MOVE CANTIDAD IN TRAN TO CANTIDADA IN LINEAESTADO (UHASTA).
MOVE ORTGEN IN 'TRAN 70 ORIGENA IN LINEAESTADO (HASTA).
MOVE CONTROLENVIO IN TRAN 1O CONFROLENVIOA IN LINEAESTADO
(11AST18) .
MOVE IDENTTFTIRANSPORTE IN TRAN TO IDENTIFTRANSPORTEA IN
LINEAESTADO (UASTA).
MOVE DIA IN TRAN ‘1O TEMPDIA.

ENERO.
READ FECHAS AT END GO TO VIOLIN.
IF NUM LESS TEMPDIA GO TO ENERO.
IF NUM NOT EQUAL TEMPDIA GO TO VIOLIN.
MOVLE LLEGADA IN TRAN 10 LLEGADAA TN LINEAESTADCO (HASTA).
MOVE FECHA TO DIAENVIOA IN LINEAESTADO (HASTA),

VIOLIN.
CLOSE FECHAS,
OPEN INPUT FLCHAS,
GO TO DOMINGOU,

PIANO.
CLOSE TRANSTITO,
OPEN INPUT-OUTPUT TRANSITO,

FEBRERO,
COMPUTE SOBRAOFALTAALMACEN IN LINEALESTADO == INVENTAKRIO IN
LINEAESTADO - INVEREQ TN LINEAESTADO,

MARZO,
IF ULTIMO-REC IN DICK NOT EQUAL » " MOVE ULTIMO-REC EN
DICK TO ULTIMO-RECIBO TN LINGLAESTADO GO 1O ONE,
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MOVE ULTIMO-RECIBO TN NUEVALINEA TO ULTIMO-RECIBO 1IN
LINEAESTADO,

ONE .,
IF ULTIMO-CORE IN DICK NOT EQUAL " " MOVE ULTIMO-CORE 1IN
DICK 10 ULTIMO-CONTROL-RUEC YN LINEAESTADO GO TO 'I'WO,
MOVE ULTIMO-CONTROL-REC IN NUEVALINEA TO ULTiMO-CONTROL-REC
IN LINEAESTADO,

WO .
IF ULTIMO-TRAN IN DICK NOT EQUAL ® Y MOVE ULTTMO-TRAN IN
DICK TO ULTIMO-TRANSITO IN LINEAESTADO GO 10 THREE,.
MOVE ULTIMO-TRANSITO IN NUEVALINEA TO ULTIMO-TRANSITO IN
LINEAESTADO,

THREE .
IF ULTIMO-CTRA IN DICK NOT BQUAL ® "t MOVE ULTIMO-CTRA TN
DICK TO ULTIMO-~-CONTROL-TRA IN LINEALESTADO GO T0 FOUR,
MOVE ULTIMO~-CONTROL-TRA IN NUEVALINEA T0O ULTIMO-CONTROL-TRA
IN LINEAESTADO.

FOUR,

ABRTL,
PERFORM LADELDTA THRU FINDIA,

MAYO.
MOVE ACTIVADOR IN NUEVALINEA TO ACTIVADOR IN LINEAESTADO,
MOVE LOCALL IN NUEVAIINEA TO LOCALYI TN LINEAESTADO.

MOVE CLAVE IN NUEVALINEA TO CLAVE [N LINEAESTADO.
MOVE LOCL IN NUEVALEINEA 70 LOCL IN LINEAESTADO,
MOVE NPARTE IN NULVAL(NEA TO NPAR'TL IN LINEAESTADO,
MOVE DESCRIPCION IN NUEVALTNEA 'O DESCRIPCTON IN LINEAESTADO.
Movie, U-p N NUBVALTMNEA TO U-P N LYNFAESTADO,
MOVE PROV-C [N NUEVALINEA TO PROV-C JN LINEAESTADO,
MOVE ADQ IN NUEVALINEA TO ADQ IN LINEAESTADO.
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MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE

PEDIDO
LETIME

S
NUM-ACI
TOPE
TOPE -AUX
Cc-p

INVENTFIJO IN NUEVALINEA TO INVENTFI.JO IN LINEAESTADO.

IN
IN
IN
IN
IN
IN
IN

NUEVALINEA
NUEVALINEA
NUEVALINEA
NUEVALINEA
NUEVALINEA
NUEVALINFA
NULVALINEA

TO
TO
TO
TO
TO
TO
TO

PEDIDO IN LINEAESTADO,
LETIME IN LINEAESTADO.
S IN LINEAESTADO,
NUM-ACT IN LINEAESTADO.
TOPE IN LINEAESTADO.
TOPE-AUX 1IN LINEAESTADO,
C-P IN LINEAESTADO.

WRITE LINEAESTADO INVALID KEY GO TO JUNIO,

JUNIO,

JULIO,

AGOSTO.
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE

ACTIVADOR
LOCALI
CLAVE
LOCL
NPARTE
PROV-C
PEDIDO
LETIME
FREC

s

U-pP
NUM-ACTI
TOPE
TOPE -AUX
C-P
COMPRAS
OTR-ENT
OTR~SAL

IN
IN
IN
IN
IN
IN
IN
IN
IN
IN
IN
IN
IN
IN
IN
IN
IN

LINEAESTADO
LINEAESTADO
LINEAESTADO
LINEAESTADO
LEINEAESTADO
LINEAESTADO
LINEAESTADO
LINEAESTADO
LINEAESTADO
LINEAESTADO
LINEAERSTADO
LINEAESTADO
LINEAESTADO
LINEAESTADO
LINGAESTADO
LINEAESTADO
LINEAESTADO
LINEACSTADO

TO
TO
TO
TO
TO
TO
TO
TO
TO
TO
TO
T0
10
T0
TO
10
TO
10

UNO.

nos.

TRES.
CUA'TRO,
CINCO.
SEIS.
SIETE.
0CHO.
NUEVE.
DIEZ.
ONCE.
DOCE.
TRECE .
CATORCE,
QUINCE,
DIECTSEIS,
DIECISIETE.,
DIECIOCHO,
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MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE

TRANS-PM 1IN
ADQ IN
TRANS-MAN IN
TRANSFER 1IN
DR-O-RD 1IN

LINEAESTADO
LINEAESTADO
LINEAESTADO
LINEAESTADO
LINEAESTADO

TO
TO
TO
TO
TO

DIECINUEVE,
VEINTE.
VEINTIUNO,
VEINTIDOS.
VEINTITRES.

DISPONIBLE IN LINEAESTADO TO VEINTICUATRO.
LINEAESTADO TO VEINTICINCO,

L-PRO IN

INVENTARIO IN LINEAESTADO
IN LTINEAESTADO TO VEINTISIETE.

INVEREQ

SOBRAOFALTAALMACEN IN
DIAS-SOBRAOFALTA IN

ULTIMO-RECIBO

IN

ULTIMO-CONTROL--REC 1IN
ULTIMO-TRANSITO IN
ULTIMO-CONTROL~TRA 1IN

DESCRIPCION

SEPTIEMBRE .
IF CONT EQUAL O GO TO TUMBAS,

OCTUBRE ,

IN

LINEAESTADO
LINEAESTADO
LINEAESTADO
LINEAESTADO
LINEAESTADO
LINEAESTADO
LINEAESTADO

IF CONT GREATER 50 GO TO TUMBAS,

NOVIEMBRE

MOVE DATOSTATUS! TO LINEA,

PERFORM ESCRYTURA.
MOVE DATOSTATUS 2 TO LINEA,
PERFORM ESCRITURA,

PERFORM ELULTIMO,

DICIEMBRE

GO TO MARTES,

ESCRITURA
ADD 1

TO CONT,.

TO
T0
TO
TO
TO
TO
TO

TO VEINTISEIS.

VEINTIOCHO,
VEINTINUEVE.
TREINTA.
TREINTAYUNO.
TREINTAYDOS.
TREINTAYTRES.
TRETNTAYCUATRO,
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WRITE LINEA AFTER 1,
ELULTIMO.
PERFORM NORTE VARYING N FROM 1 BY 1 UNTIL N)PARA AND N)HASTA,
NORTE.
IF N GREATER 5 GO TO DICIEMBRE.
MOVE CANTIDADA IN LINEAESTADO (N) TO TREINTAYCINCO,
MOVE ORIGENA IN LINEAESTADO (N) TO TREINTAYSE1LS.
MOVE CONTROLENVIOA LINEAESTADO (N) TO TREINTAYSIiEIE.
MOVE IDENTIFTRANSPORTEA IN LINEALSTADO (N) T0 TREINTAYOCHO,
MOVE DIAENVIOA IN LINEAESTADO (N) TO TREINTAYNUEVE,
MOVE LLEGADAA IN LINEALSTADO (N} TO CUARENTA.
MOVE CANTIDADXPEDIRA IN LINEAESTADO (N) TO CUARENTAYUNO,
MOVE DIADEPEDIDOA IN LINEAESTADO (N) TO CUARENTAYDOS.
MOVE DATOSTATUS3 TO LINEA.
PERFORM ESCRITURA.
TUMBAS, .
MOVE LETRERO4 TO LINEA.
WRITE LINEA AFTER SALTA.
MOVE LETRERO1 TO LINEA.
WRITE LINEA AFTER 3.
MOVE LETRERO2 TO LINEA.
WRITE LINEA AFTER 1,
MOVE LETRERO3 TO LINEA.
WRITE LINEA AFTER 1.
MOVE ZERO TO CONT.
GO TO NOVIEMBRE,
LADELDIA.
OPEN INPUT VOLUMEN SLIP.
COMIENZA.
COMPUTE 7Z = INVENTARIO IN LINEAESTADO,
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MOVE ZERO TO DSF,
MOVE 1 TO NN.

COMPUTE R~-1 = INVENTARIO IN LINEAESTADO - INVEREQ IN

LINEAESTADO,

IF R-1 GREATER ZERO GO
WINSTON,

MOVE ZERO TO R-§.
BUSQUEDA.

READ SLIP AT END GO TO

IF NPARTE IN LINEASLIP

FINDIA.

IF NPARTE IN LINEASLIP

BUSQUEDA .

IF NPARTE IN LINEASLIP

CONTINUA.

GO TO FINDIA,
CONTINUA.

READ VOLUMEN AT END GO
SIGUELE,

PERFORM BRUSCO VARYING

COMPUTE Z = Z + S-2.

TO ALAS.

CONTINUA,
GREATER NPARTE IN LINEAESTADO GO TO

LESS NPARTE IN LINEAESTADO GO TO

EQUAL NPARTE IN LINEAESTADO GO TO

TO FINDIA,.

KK FROM 1 BY 1 UNTIL KK > 32,

IF Z GREATER INVEREQ IN LINEAESTADO GO TO FINDIA.

COMPUTE DSF = DSF - 1.
COMPUTE NN = NN + 1.
GO TO CONTINUA.
BRUSCO.
COMPUTE TONTO
PERFORM AFUERA.
ALAS, r
READ SLIP AT END GO TO

LINVOL(KK) * DATOSLIP(KK).

VAMOS.
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IF NPARTE IN LINEASLIP GREATER NPARTE IN LINEAESTADO GO TO

FINDIA.
IF NPARTE IN LINEASLIP LESS NPARTE IN LINEAESTADO

GO TO ALAS,

IF NPARTE IN LINEASLIP EQUAL NPARTE IN LINEAESTADO GO TO

VAMOS,
GO TO FINDIA,.
VAMOS.
READ VOLUMEN AT END GO TO FINDIA,
CHALE.
PERFORM BRUSCO VARYING KK FROM 1 BY 1 UNTIL KK)32.
COMPUIE Z = 4 - S-2.
IF Z LESS R-1 GO TO NECL.
COMPUTE NN = NN + 1.
GO T0O VAMOS,
NEL.
IF Z LESS 7ZERO GO TO FINDIA.
COMPUTE DSF = DSF + 1.
COMPUTE NN = NN + 1.
GO 10 VAMOS.
FINDIA.
MOVE DSF TO DIAS~SOBRAOFALTA IN LINEAESTADO.
CLOSE VOLUMEN SLIP,
BAJO.
CLOSE ESTADONUEVO MOBI ESTE-DIA PRODUCCION FRECUR
TRANSITO FECHAS,
CLOSE ESTADOANTERIOR LOCK,
CLOSE IMPRESOR,
STOP RUN,
AFULRA,
COMPUTE S-2 = S-2 + TONTO,

CANTIDIA
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IDENTIFICATION DIVISION.

PROGRAM-ID. TORZON.

ENVIRONMENT DIVISION.

INPUT-OUTPUT SECTION,

FILE-CONTROL
SELECT CORRECCION ASSIGN TO DISK.
SELECT ORDENA ASSIGN TO DISK.
SELECT LECTORA ASSIGN TO READER.

DATA DIVISION.

FILE SECTION.

FD CORRECCION,

01 CORRECTO,

03 TRANSPORTE PIC X(2).
03 NUMCLA PIC S9(3).
SD ORDENA,
01 ORDEN.
03 TRANSPORTE PIC X(2).
03 NUMCLA PIC S9(3).
FD LECTORA,.
01 LECTO.
03 TRANSPORTE PIC X(2).
03 NUMCLA PIC S9(3).

PROCEDURE DIVISION,
INICIA SECTION.
COMIENZO,
SORT ORDENA ON ASCENDING KEY NUMCLA
USING LECTORA
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OUTPUT PROCEDURE PROCE-1.
CLOSE CORRECCION LOCK.
STOP RUN.
PROCE-1 SECTION,
CLAUSURA.
OPEN OUTPUT CORRECCION.
TREMENDO .
RETURN ORDENA AT END GO TO FIN,
MOVE CORR LECTO TO CORRECTO,
WRITE CORRECTO INVALID KEY GO TO TREMENDO.
GO TO TREMENDO.
FIN.
EXIT,
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IDENTIFICATION DIVISION.
PROGRAM-ID. ENVIOS.

ENVIRONMENT
INPUT-OUTPUT SECTION.

FILE-CONTROL.
SELECT LECTORA

SELECT

SELECT CANTIDIA
SELECT ORDEN1
SELECT DATOS

SELECT

SELECT HISTORIA
DATA DIVISION,
FILE SECTION.
FD LECTORA.

01 UNO,

03
03
03
03

03.

03
03
03
03
03

ACTIVADOR
LOCALI

LocL

CLAVE
NPARTE

ADQ

PROV-C
PEDIDO
DESCRIPCION
LETIME

FD TRANSITO.

DIVISION.

TRANSITO

EMBARQUES

ASSIGN
ASSIGN
ASSIGN
ASSIGN
ASSIGN
ASSIGN
ASSIGN

TO
TO
TO
TO
TO
TO
TO

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

READER.
DISK.
DISK.

SORT DISK.
DISK.
DISK.
DISK.

99,
x(3).
x(4).
X
9(8).
9(4).
x(4).
x(4).
x(20).
9(3).
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01

FD

01’

SD
01

FD
ot

TRAN.

03 NPARTE

03 CANTIDAD

03 ORIGEN

03 CONTROLENVIO

03 IDENTIFTRANSPORTE
03 DIA

03 LLEGADA

CANTIDIA.

CANI.

03" NPARTE

03 CANTIDADXPEDIR
03 DIADEPEDIDO
ORDEN1,
LINEAORDEN,

03 ACTIVADOR

03 LOCALI
03 LOCL
03 CLAVE
03 NPARTE
03 ADQ

03 PROV-C
03 PEDIDO

03 DESCRIPCION

03 LETIME
DATOS.
LIDATO.

03 ACTIVADOR
03 LOCALI

03 LOCL

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIC
PIC
PIC

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIC
PIC
PIC

9(8).
9(4).
X(4).
9(4).
X(2).
9(3).
9(3).

9(8).
9(4).
9(8),

99.
x(3) .
x(4).
X

9(8).

9(4).
X(4).
X(4).
x(20).
9(3).

99.
X(3).
X(4).
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FD

01

03
03
Q3
03
03
03
03

CLAVE PIC X.
NPARTE PIC 9(8).
ADQ PIC 9(4).
PROV-C PIC X(4).
PEDIDO PIC X(4).
DESCRIPCION PIC X(20).
LETIME PIC 9(3).

EMBARQUES RECORD CONTAINS 960 CHARACTERS
BLOCK CONTAINS 30 RECORDS. '

BARCO,

03 ACTIVADOR PIC 99,
03 LOCALI PIC X(3).
03 LOCL PIC X(4).
03 CLAVE PTG X ;

03 NPARTE PIC 9(8).
03 ADQ PIC 9(4).
03 PROV-C ‘ PIC X(4).
03 PEDIDO PIC X(4).
03 DESCRIPCION PIC Xx(20).
03 LETIME PIC 9(3).
03 CANTIDADA PIC 9(4)
03 ORIGENA PIC 9(4)
03 CONTROLENVIOA PIC X(4)
03 IDENTIFTRANSPORTEAPIC X(2)
03 DIAENVIOA PIC X(8)
03 . LLEGADAA . PIC 9(3)
03 ACEMBREAL PIC 9(8).
03 ACEMBTEO PIC 9(8).
03 ACREC PIC 9(8).
03 ACTRAN PIC 9(8).

OCCURS
OCCURS
OCCURS
OCCURS
OCCURS
OCCURS

10
10
10
10
10
10

TIMES.
TTMES.
TIMES.,
TIMES.
TIMES.
TIMES.
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03 ACATRASO PIC
03 CORRTRA PIC
03 CANTIDADXPEDIRA PIC
03 DIADEPEDIDOA PIC

FD HISTORIA.
01 HISTON.

03 NPARTE PIC
03 CANTIDAD PIC
03 ORIGEN PIC
03 CONTROLENVIO PIC
03 IDENTIFTRANSPORTE PIC
03 DIA PIC
03 LLEGADA PIC

WORKING-STORAGE SECTION.

77 HASTA PIC

77 PARA , PIC

PROCEDURE DIVISION.

INICIO.

SET TRANSITO(FILETYPE) TO
SET CANTIDIA(FILETYPE) T0
SET HISTORIA(FILETYPE) TO

9(8).
X(2).
9(4) OCCURS 50 TIMES.
9(8) OCCURS 50 TIMES.

9(8).
9(4).
X(4).
Xx(4).
x(2).
9(3).
9(3).

9(3).
9(3).

7.
7.
7.

SORT ORDEN1 ON ASCENDING KLY

USING LECTORA
GIVING DATOS.
NADIE.
OPEN INPUT DATOS
OUTPUT EMBARQUES.
SIMPLEMENTE .

READ DATOS AT END GO 'O FIN.

MOVE CORRESPONDING LIDATO

TO

NPARTE

BARCO,
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03 ACATRASO
03 CORRTRA
03 CANTIDADXPEDIRA
03 DIADEPEDIDOA
FD HISTORIA.
01 HISTON.
03 NPARTE
03 CANTIDAD
03 ORIGEN
03 CONTROLENVIO
03 IDENTIFTRANSPORTE
03 DIA
03 LLECGADA
WORKING-STORAGE SECTION.
77 HASTA
77 PARA
PROCEDURE DIVISION.
INICIO.

e
pPicC
PIC
PIC

PIC
PIC
PIC
PIC
PicC
PIC
PIC

PIC
PIC

SET TRANSITO(FILETYPE) TO
SET CANTIDIA(FILETYPE) TO 7.
SET HISTORFA(FILETYPE) TO
SORT ORDENL ON ASCENDING

USING LECTORA
GIVING DATOS,.
NADIE.
OPEN INPUT DATOS
OUTPUT EMBARQUES.
SIMPLEMENTE .
MOVE SPACES TO BARCO.

9(38),
X2
Y{4) OCCURS
0(8) OCCURS

9(8).
9(4).
X(4).
X(4).
X(2).
9(3).
9(3).

9(3).
9(3).
i

7.

KEY NPARTE

READ DATOS AT END GO TO FIN,
MOVE CORRESPONDING LIDATO

TO BARCO.

50 TIMES.
50 TIMES.
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MOVE
MOVE
MOVE
OPEN
CUIDADO.
READ
ALTERNO.

ZERO TO ACEMBREAL.
ZERO TO ACTRAN,

ZERO TO HASTA.
INPUT-OUTPUT TRANSITO.

TRANSITO AT END GO TO FIN.

IF NPARTE IN LIDATO LESS NPARTE IN TRAN GO TO CONTINUA.
IF NPARTE IN LIDATO EQUAL NPARTE IN TRAN GO TO OPERACION,
GO TO CUIDADO.

OPERACION.
ADD 1 TO HASTA.

MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE

CANTIDAD IN TRAN TO CANTIDADA(HASTA).

ORIGEN IN TRAN TO ORIGENA(HASTA).

CONTROLENVIO IN TRAN TO CONTROLENVIOA(HASTA).
IDENTIFTRANSPORTE IN TRAN TO IDENTIFTRANSPORTEA(HASTA).
DIA IN TRAN TO DIAENVIOA(HASTA).

LLEGADA IN TRAN TO LLEGADAA(HASTA).

COMPUTE ACTRAN = ACTRAN + CANTIDADA(HASTA),.
COMPUTE ACEMBREAL = ACTRAN.
GO TO CUIDADO.

CONTINUA.

CLOSE TRANSITO.

OPEN
MOVE
MOVE
ANTES.
READ
SOLO.

INPUT CANTIDIA.
2ZERO TO ACREC.
2ZERO TO ACEMBTEO.

CANTIDIA AT END GO TO FIN,

IF NPARTE IN LIDATO LESS NPARTE IN CANI GO TO ACASO.
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IF NPARTE IN LIDATO EQUAL NPARTE IN CANI GO TO TRABAJO,
GO TO ANTES.
TRABAJO,
COMPUTE ACEMBTEO = ACEMBTEO + CANTIDADXPEDIR.
GO TO ANTES.
ACASO,
CLOSE CANTIDIA.
OPEN INPUT HISTORIA.
LOGRASTE.
READ HISTORIA AT END GO TO DIPLOMA.
CERRAR.
IF NPARTE IN LTIDATO LESS NPARTE IN HISTON GO TO DIPLOMA.
IF NPARTE TN LIDATO EQUAL NPARTE IN HLSTON GO TO CHAMBA.
MOVE ZERO TO ACREC.
MOVE ZERO TO ACEMBTEO,
GO TO LOGRASTE.
CHAMBA .
COMPUTE ACREC = ACREC + CANTIDAD 1IN HISTON.
GO TO LOGRASTE.
DIPLOMA,
CLOSE HISTORIA.
OPEN INPUT HISTORIA CANTIDIA.
MOVE ZERO TO PARA.
DEJO.
READ HISTORIA AT END GO TO QUERER.
IF NPARTE IN LIDATO LLESS NPARTE IN HISTON GO TO QUERER.
LF NPARTE IN LIDATO EQUAL NPARTE IN HISTON GO TO OTRO.
GO TO DEJO.
OTRO.
READ CANTIDIA ATl END GO TO FIN.
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IF NPARTE IN LIDATO LESS NPARTE IN
IF NPARTE IN LIDATO EQUAL NPARTE IN
GO TO OTRO.

QUEREK.
READ CANTIDIA AT END GO TO FIN.
IF NPARTE IN LTDATO LESS NPARTE IN
IF NPARTE IN LIDATO EQUAL NPARTE IN
GO TO QUERER.

VALENCIA.
ADD 1 TO PARA.

CANI GO
CANI GO

CANI GO
CANI GO

10 QUERER.
TO DEJO.

TO SIGUELE.
TO VALENCIA,

MOVE CANTIDADXPEDTR 10 CANTIDADXPLDLRA(PARA).
MOVE DIADEPEDIDO TU DIADEPEDIDUA(PARA) .

GO TO QUERER.,
SIGUELE.
CLOSE HISTORTA CANTIDIA.

WRITE BARCO INVALID KEY GO TO SIMPLEMENTE.

GO TO SIMPLEMENTL.
FIN.

CLOSE DATOS.

CLOSE EMBARQULS LOCK.

STOP RUN.
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IDENTIFICATION DIVISION,

PROGRAM-ID., DIARIO.

ENVIRONMENT DIVISION.

CONFIGURATION SECTION,

SPECIAL-NAMES.
CHANNEL 1 IS SALTA,

INPUT-OUTPUT SECTION,

FILE-CONTROL.
SELECT EMBARQUES ASSIGN TO DISK.
SELECT EMBARQUENUEVO ASSIGN 10 DISK.
SELECT TRANSITO ASSIGN TO DISK.
SELECT CANTIDIA ASSIGN 10 DISK.
SELECT HISTORIA ASSIGN T0O DISK.
SELECT IMPRESUR ASSIGN TO PRINTER.
SELECT FECHAS  ASSIGN TO DISK.
SELECT ELDIA ASSIGN TO READER.
SELECT CORRECCION ASSIGN TO DISK.

DATA DIVISION,

FILE SECTION.

FD FECHAS
01 DIAS.
03 NUM PIC 9(3).
03 FECHA PIC X(8).

FD CORRECCION.

01 CORRECTO,
03 TRANSPORIE Pic x(2).
03 NUMCLA PLC S9(3).
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FD
01
FD

01

FD

ELDIA.
TODAY

BLOCK CONTAINS 30 RECORDS.

* 03

PIC 9(3).
EMBARQUES RECORD CONTAINS 960 CHARACTERS

BARCO.
03 ACTIVADOR PIC 99.
03 LOCALL PIC X(3).
03 LOCL PLC X(4).
03 CLAVE BIRG X
03 NPARTE PIC 9(8).
03 ADQ PLC 9(4).
03 PROV-C PLC X(4).

PEDIDO PIC X(4).
03 DESCRIPCION PIC X(20).
03 LETIME PIC 9(3).
03 CANTIDADA P1C 9(4) OCCURS 10
03 ORIGENA PIC 9Y(4) OCCURS 10
03 CONTROLENVIOA PIC X{(4) OCCURS 10
03 IDENTIFTRANSPORTEA PIC X(2) OCCURS 10
03 DIAENVIOA PIC X(8) OCCUES 10
03 LLEGADAA PLC 9(3) OCCURS 10O
03 ACEMBREAL PIC 9(8).
03 ACEMBTEO PIC 9(8).
03 ACREC PIC 9(8).
03 ACTRAN PIC 0(8).
03 ACATRASO PLC 9(8).
03 CORRTRA PIC X(2).
03 CANTIDADXPEDIRA PIC 0(4) OCCURS 50
03 DIADEPEDIDOA PIC 9(8) OCCURS 50
EMBARQUENUEVO RECURD CONTAINS 900 CHARAC'TE

TIMES.
TIMES.
TIMES,
TIMES.
TIMES,
TIMES.

TIMES.
TIMES.
RS
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01

FD
01

BLOCK CONTAINS 30 RECORDS.

NUEVOBARCO.

03 ACTIVADOR PiC 99,
03 LOCALI PIC X(3).
03 LOCL PIC X(4).
03 CLAVE PIC X.

03 NPARTE PIC 9(8).
03 ADQ PIC 9(4).
03 PROV-C PIC X(4).
03 PEDIDO PIC X(4).
03 DESCRIPCION PIC X(20).
03 LETIME PIC X(3).
03 CANTIDADA PIC 9(4)
03 ORIGENA PIC X(4)
03 CONTROLENVIOA PIC 9(4)
03 IDENTIFTRANSPORTEA PIC X(2)
03 DIAENVIOA PIC 9(3)
03 LLEGADAA PIC 9(3)
03 ACEMBREAL PIC 9(8).
03 ACEMBTEO PIC 9(8).
03 ACREC PIC 9(8).
03 ACTRAN PIC 9(8).
03 ACATRASO PIC 9(8).
03 CORRTRA PIC X(2).
03 CANTIDABXPEDIRA  PIC 9(4)
03 DIADEPEDIDOA PIC 9(8)
TRANSITO.

TRAN.,

03 NPARTE PIC 9(8).
03 CANTIDAD PIC 9(4).

OCCURS
OCCURS
OCCURS
OCCURS
OCCURS
OCCURS

OCCURS
OCCURS

10
10
10
10
10
10

50
50

TIMES.
TIMES.
TIMES.
TIMES.
TIMES.
TIMES.

TIMES.
TIMES.
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03 ORIGEN
03 CONTROLENVIO
03 IDENTIFTRANSPORTE

03 DIA
03 LLEGADA .
FD CANTIDIA.
01 CANI,
03 NPARTE
03 CANTIDADXPEDIR
03 DIADEPEDIDO
FD HISTORIA.
01 HISTON.
03 NPARTE
03 CANTIDAD
03 ORIGEN
03 CONTROLENVIO
03 IDENTIFTRANSPORTE
03 DIA
03 LLEGADA
FD IMPRESOR.
01 LINEA
WORKING-STORAGE SECTION.
77 HASTA
77 PARA
77 CONTADOR
77 ACUMULADO
77 LT
77 NOME
77 HOY
77 NUMTRAN

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIC
PIC
PIC

P1C
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PLC

PIC

PIC
PIC
PIC
PIC
ric
PLC
PIC
P1C

x(4).
X(4).
X(2).
9(3).
9(3).

9(8).
9(4).
9(8).

9(8).
9(4) i
X(4).
X(4).
x(2).
9(3).
9(3).

x(132).

9(3).
0(3).
9(3).
(k).
u(3).
9(3).
9(3).
9(3).
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77
77
o1

01

01

01

01

01

KONT
TOTAL

LETRERO1.

03 FILLER

03 FILLER
LETRERO2.

03 FILLER

03 FILLEK
LETRERO 3.

03 FI1LLER

"PROV-C PEDIDO L/7

PIC
PIC

PIC
PIC

PIC
PIC

P1C

"ACUM. RECIBO ACUM,TRAN.

LETRERO4.

03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
03 FILLER
LETRERO3BIS.
03 FILLER
03 FILLER
DATOS1.

03 PRIMERO
03 FILLER
03 SEGUNDO
03 FILLER

PIC
P1C
P1C
PIC
PIC
PIC
PIC
PicC
PIC

PIC
PIC

PI1C
PIC
PIC
P1C

9(3).
AG TR

X(56) VALUE SPACES.
X(20) VALUE "LISTADO DE EMBARQUES™".

X(50) VALUE SPACES.
X(31) VALUE "VEHICULOS AUTOMOTORES MEXICANOS",

X(132) VALUE "AC LOCAL LOCL C NUMERO PARTE %ADQ
DESCRIPCION EMBARQUES CANT.PED.
ATRASO TRANSP",

X(61) VALUE SPACES.,

X(9) VALUE "TRANSITO",
X(4)  VALUE "ORI.v,

X(6) VALUE YCTRAN,".

X(6) VALUE "TRANSP".

X(8) VALUE "DIATRAN,".
X(10) VALUE "T.LLEGADA ",
X(12) VALUE "REQUER.IRAN.Y,
X(12) VALUE "DIA REQ.LEMB. ",

X(125) VALUE SPACES.
X(7)  VALUE P"REQUERI",

79,

X(2) VALUE SPACES.
X(3).

X(2) VALUE SPACES.
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o1

03 TERCERO
03 FILLER

03 CUARTO

03 FILLER

03 QUINTO

03 FILLER

03 SEXTO

03 FILLER

03 SEPTIMO
03 FILLER

03 OCTAVO

03 FILLER

03 NOVENO

03 FILLER

03 DECIMO

03 FILLER

03 ONCEAVO
03 FILLER

03 DOCEAVO
03 FILLER

03 TRECEAVO
03 FILLER

03 CATORCEAVO
03 FILLER

03 QUINCEAVO
03 FILLER

03 DIECISEISAVO
DATOS2.

03 FILLER

03 DIECISIETEAVO

PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

PIC
PIC

x(4).

x(3)
z(7)9.
X(3)
z(4).
X(3)
X(4).
X(3)
x(4).
£(2)
z(3).

x(20).

7z(8).
XX
Z(8).
x(4)
z(8).
X(3)
Z(8).
XX
2(8).
XX
XX,

x(63)
x(4).

VALUE
VALUE
VALUE
VALUE
VALUE
VALUE
VALUE
VALUE
VALUE
VALUE
VALUE
VALUE

VALUE

VALUE

SPACE.

SPACES.

SPACES.

SPACES.

SPACES.

SPACES.

SPACE.

SPACE.

SPACES,

SPACES.

SPACES,

SPACES.

SPACES.,

SPACES.
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03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
PROCE DUR
INICIO.
SET
SET
SET
#:
SET
SET
SET
ANTES,
OPEN

READ ELDIA AT END GO TO PERICLES,

MOVE
PERICLES
CLOS

OPEN INPUT EMBARQUENUEVO TRANSITO

FILLER :
DIECIOCHOAVO
FILLER
DIECINUEVEAVO
FILLER

VIGESIMO

FILLER
VIGESIMOPRIMERO
FILLER
VIGESIMOSEGUNDO
FTILLER

VIGES IMOTERCERO
FILLER
VIGESIMOCUARTO
E DIVISION.

TRANSITO( FILETYPL)
CANTIDIA(FILETYPE)
HISTORIA(FILETYPE)
FECHAS (FILETYPE)

PIC
PIC
PLC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC
PIC

TO

X(2)
X(4).

X(4).
X(3)
X(2).
X(2)
X(8).
X(3)
z(3).
X{(7)
X(4).
X(06)
X(8).

7.
7.
7.
7.

CORRECCION(FILETYPE) TO 7.
EMBARQUES(FILETYPE) TO 7.

EMBARQUENUEVO(FILETYPE) TO 7.

INPUT ELDIA,

TODAY TO HOY.

E ELDIA.

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

VALUE

SPACES.,

SPACES.

SPACES.

SPACES.

SPACES.

SPACES.

SPACES.
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OUTPUT EMBARQUES.
MOVE SPACES TO BARCO.
LECTURA.
READ EMBARQUENUEVO AT END GO TO LAPLZ,
MOVE 7ZERO TO ACTRAN IN BARCO.
MOVE ZERO TO CONTADOR.
MOVE Z£R0O TO HASTA.
CLAVEL,
READ TRANSTITO A" END GO TO LAPIZ.
PANDERO,
IF NPARTE IN NULVOBARCO LESS NPARTE IN TRAN GO TO PLUMA.
IF NPARTE IN NUEVOBARCO EQUAL NPARTE IN TRAN GO TO TINTA.
GO TO CLAVEL.
PLUMA.
WRITE BARCO ENVALID KEY GO TO IRENG,
IRENE.
MOVE SPACES TO BARCO.
READ EMBARQUENUEVO AT END GO TO LAPiZ.
MOVE ZERO TO ACTRAN IN BARCO.
MOVE ZERO TO CONTADOR, '
MOVE ZERO TO HASTA,
GO TO PANDERO,
TINTA.
IF CONTADOR EQUAL ZERO GO TO PAPLL.
GO TO TAROLA,
PAPEL.
MOVE ACTIVADOR IN NUEVOBARCO TO ACTIVADOR IN BARCO.
MOVE LOCALI IN NUEVOBARCO T0 LOCGALI IN BARCO.
MOVE LOCL IN NUEVOBARCO T0 LOCL IN BARCO,
MOVE CLAVE IN NUEVOBARCO TO CLAVE IN BARCO.
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MOVE NPARTE IN NUEVOBARCO TO NPARTE IN BARCO,

MOVE ADQ IN NUEVOBARCO TO ADQ IN BARCO,

MOVE PROV-C IN NUEVOBARCO TO PROV-C IN BARCO,

MOVE PEDIDO IN NUEVOBARCO TO PEDIDO IN BARCO,

MOVE LETIME IN NULEVOBARCO TO LETIME IN BARCO.

MOVE DESCRIPCION IN NUEVOBARCO TO DESCRIPCION IN BARCO.
TAROLA.

ADD 1 TO HASTA.
MOVE CANTIDAD IN TRAN TO CANTIDADA IN BARCO (HASTA),
MOVE ORIGEN IN TRAN TO ORIGENA IN BARCO (HASTA).
MOVE CONTROLENVIO IN TRAN PO CONTROLENVIOA IN BARCO (HASTA),
MOVE IDENTIFTRANSPORTE IN TRAN TO IDENTIFTRANSPORTEA 1IN
BARCO (HASTA),
MOVE DIA IN TRAN TO DIAENVIOA IN BARCO (HASTA).
MOVE LLEGADA TN TRAN TO LLEGADAA IN BARCO (HASTA).
ADD CANTIDAD IN TRAN TO ACTRAN IN BARCO.
ADD 1 TO CONTADOR,
GO TO CLAVEL.
LAPIZ.
CLOSE EMBARQUENUEVO TRANSITO EMBARQUES.
BAQUETA,
OPEN INPUT CANTIDIA.
OPEN INPUT-OUTPUT EMBARQUES,

BOMBO,
READ EMBARQUES AT END GO TO CRAYON,
MOVE ZERO TO ACEMBTEO IN BARCO.
BORRADOR,

READ CANTIDIA AT END GO TO CRAYON.
CORRECTOR,
IF NPARTE IN BARCO LESS NPARTE IN CANL GO TO PLUMIN,
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IF NPARTE IN BARCO EQUAL NPARTE IN CANI GO TO CHINA.
GO TO BORRADOR.

PLUMIN,

WRITE BARCO INVALID KEY GO TO CIEN,
CIEN.

MOVE SPACES TO BARCO,

READ EMBARQUES AT END GO TO CRAYON,

MOVE ZERO TO ACEMBTEO IN BARCO.
GO TO CORRECTOR.,
CHINA,
ADD CANTIDADXPEDIR IN CANI TO ACEMBTEO IN BARCO.
GO TO BORRADOR.
CRAYON.
CLOSE EMBARQUES CANTIDIA.
OPEN INPUT HISTORIA.
OPEN INPUT-OUTPUT EMBARQUES.
CASCARON,
READ EMBARQUES AT END GO TO ILUSTRACION.
MOVE ZERO TO ACREC IN BARCO.
ALBANENE .
READ HISTORIA AT END GO 10 ILUSTRACION.
CREPE .,
IF NPARTE IN BARCO LESS NPARTE IN HISTON GO TO LEISTON,
IF NPARTE IN BARCO FQUAL NPARTE 1IN HESTON GO TO OPERACION.
GO TO ALBANENE.
LISTON.
READ EMBARQUES AT END GO T0 ILUSTRACTON.
MOVE ZERO TO ACREC IN BARCO.
GO TO CREPE.
OPERACION,
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ADD CANTIDAD IN HISTON TO ACREC IN BARCO.
WRITE BARCO INVALID KEY GO TO ALBANENE,
GO TO ALBANENE.
ILUSTRACION,
CLOSE EMBARQUES HISTORIA.
OPEN INPUT CANTIDIA.
OPEN INPUT-OUTPUT EMBARQUES,
RESPUESTO ,
READ EMBARQUES AT END GO TO RESISTOL.
MOVE ZERO TO ACUMULADO.
MOVE 1 TO PARA.
MOVE 1 'TO HASTA.
MOVE LETIME IN BARCO TO LT,
COMPUTE ACEMBREAL IN BARCO = ACREC IN BARCO +
ACTRAN IN BARCO.
COMPUTE ACATRASO IN BARCO = ACEMBREAL IN BARCO
- ACEMBTEO IN BARCO.
RESORTE ,
READ CANTIDIA AT END GO TO RESISTOL.
TAPON,
IF NPARTE IN BARCO LESS NPARTE IN CANI GO TO TARJETA.
IF NPARTE IN BARCO EQUAL NPARTE IN CANI GO TO PUNTILLA.
GO TO RESORTE.
TARJETA.
WRITE BARCO INVALID KEY GO TO INGIA,
INGIA,
MOVE SPACES TO BARCO.
READ BMBARQUBS AT END GO TO RESISTOL.
MOVE ZERO ‘TO ACUMULADO
MOVE LETIME IN BARCO TO LT.
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COMPUTE ACEMBREAL IN BARCO = ACREC IN BARCO +
ACTRAN IN BARCO.
COMPUTE ACATRASO IN BARCO = ACEMBREAL IN BARCO
~ ACEMBTEO  IN BARCO.
GO TO TAPON.
PUNTILLA,
COMPUTE ACUMULADO = ACUMULADO + CANTIDADXPEDIR 1IN CANI,
IF ACUMULADO GREATER ACEMBREAL IN BARCO GO TO SISTEMA.
GO TO RESORTE.
SISTEMA. ‘
READ CANTIDIA AT END GO TO RESISTOL,
IF NPARTE IN BARCO EQUAL NPARTE IN CANI GO TO JARRO.
GO TO TARJETA.
JARRO,
ADD 1 TO PARA.
MOVE CANTIDADXPEDIR IN CANI TO CANTIDADXPEDIRA IN BARCO,
(PARA) .
MOVE DIADEPEDIDO IN CANI TO DIADEPEDIDOA IN BARCO (PARA),
ALGUIEN.,
OPEN INPUT FECHAS CORRECCION.
RELOJ.
READ FECHAS AT END GO TO ENGRAPADORA.
MARCA,
IF FECHA LESS DIADEPEDIDOA IN BARCO (PARA) GO TO RELOJ.
IF FECHA EQUAL DIADEPEDIDOA IN BARCO (PARA) GO TO GRABADORA.
GO TO ENGRAPADORA.

GRABADORA.

MOVE NUM TO NOME,

COMPUTE NUMTRAN= NOME - 1I0Y + LT.
REVISTA,
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READ CORRECCION AT END GO TO ENGRAPADORA.
CARMIN.
IF NUMCLA LESS NUMTRAN GO TO REVISTA.
IF NUMCLA EQUAL NUMTRAN GO TO LAMPARA,
GO TO ENGRAPADORA.
LAMPARA.
MOVE TRANSPORTE TO CORRTRA IN BARCO,
ENGRAPADORA,
CLOSE FECHAS CORREZCILON,
GO TO SISTEMA,
RESISTOL..
CLOSE EMBARQUES CANTIDIA,
OPEN INPUT-OUTPUT EMBARQUES.
OPEN INPUT IMPRESOR.
MOVE ZERO TO KONT.
MOVE ZERO TO TOTAL.
BOTE.
READ EMBARQUES AT END GO TO FIN.,
MOVE ZERO TO HASTA.
MOVLE ZERO TO PARA,
IF KONT EQUAL ZERO GO TO ENUNCIADOS.
IF KONT GREATER 47 GO TO ENUNCIADOS.
LIBRETA.
MOVE ACTIVADOR IN LARCO TO PRIMERO,
MOVE LOCALI IN BARCO ‘IO SEGUNDO.
MOVE LOCL IN BARCO TO TERCERO.
MOVE CLAVEE LN BARCC 10 CUARTO,
MOVE NPARTE IN BARCO TO QUINTO.
MOVE ADQ IN BARCO TO SEXTO.
MOVE PROV~C IN BARCO TO SEPTIMO.
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MOVE PEDIDO IN BARCO TO OCTAVO.
MOVE LETIME IN BARCO TO NOVENO,
MOVE DESCRIPCION IN BARCO TO DECIMO,
MOVE ACEMBREAL IN BARCO TO ONCEAVO,.
MOVE ACEMBTEO IN BARCO TO DOCEAVO,
MOVE ACREC IN BARCO TO TRECEAVO.
MOVE ACTRAN IN BARCO TO CATORCEAVO,
MOVE ACATRASO IN BARCO TO QUINCEAVO,
MOVE CORRTRA IN BARCO TO DIECISEISAVO.
MOVE DATOS1 TO LINEA,
WRITE LINEA AFTER 2.
ADD 1 TO KONT.

APAGADOR.
ADD 1 TO HASTA.
ADD 1 TO PARA,

IF CANTIDADXPEDIRA IN BARCO (PARA) EQUAL " " AND
CANTIDADA IN BARCO (HASTA) EQUAL " " GO TO OTRA
ELSE GO TO ULTRA,

ULTRA.

IF HASTA GREATER 5 GO TO OTRA,

MOVE CANTIDADA IN BARCO (HASTA) TO DIECTSIETEAVO.
MOVE ORIGENA IN BARCO (HASTA) TO DIECTOCHOAVO.

MOVE CONTROLENVIOA IN BARCO (HASTA) TO DIECINUEVEAVO,
MOVE IDENTIFTRANSPOR'IEA IN BARCO (IIASTA) TO VIGESIMO.
MOVE DIAENVIOA IN BARCO (HASTA) TO VIGESTMOPRIMERO.
MOVE LLEGADAA IN BARCO (HASTA) TO VIGESIMOSEGUNDO.
MOVE CANTIDADXPEDIRA IN BARCO (PARA) TO VIGESIMOTERCERO.
MOVE DIADEPEDIDOA IN BARCO (PARA) TO VIGESIMOCUARTO.
MOVE DATOS2 TO LINEA. . )
WRITE LINEA AFTER 1, '

vl



ADD 1 TO KUNT.
GO TO APAGADOR.

OTRA.
GO TO BOTE.

ENUNCIADOS.
MOVE LETRERO2 TO LINEA,
WRITE LINEA AFTER SALTA.
MOVE LETRERO1 TO LINEA,
WRITE LINEA AFTER 3.
MOVE LETRERO3 TO LINEA,
WRITE LINEA AFTER 3.
MOVE LETRERO3BIS TO LINEA,
MOVE LINEA AFTER 1.
MOVE LETRERO4 TO LINEA,
WRITE LINEA AFTER 1.
MOVE ZERO TO KONT,
GO TO LIBRETA,

FIN.
CLOSE EMBARQUES LOCK.
CLOSE IMPRESOR,
STOP RUN,
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