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INTRODUCC16N 2. 

NA INCIPIENTE Y JOVEN INDUSTRIA ES CARACTERfSTICA DE LOS PAfSES DE

AmÉRICA LATINA QUE POR MOTIVOS HISTóRICOS RESULTARON INCOMPATIBLES CON - 

EL SISTEMA DE DOMINIO IMPUESTO POR LOS PAíSES MÁS AVANZADOS, PARA ALCAN

ZAR UNA ADECUADA INDUSTRIALIZACIóN. 

DENTRO DE LOS PAfSES DE AmÉRICA LATINA SE ENCUENTRA MÉXICO, CUYA INDUS- 
TRIALIZACIóN DEPENDIENTE Y TARDíA SURGIó AFRONTANDO GRANDES DIFICULTA -- 

DES, ALGUNAS DE LAS CUALES FUERON SOLUCIONADAS, PERO TENIENDO AúN EN El

PRESENTE EN MUCHAS EMPRESAS PROBLEMAS COMO LOS SIGUIENTES: BAJO NIVEL - 

DE PRODUCCIóN; BAJO RENDIMIENTO DEL PERSONAL; DESPERDICIO DE RECURSOS; 

MALA CALIDAD DE LOS PRODUCTOS; CONTROL INCORRECTO DE LOS MATERIALES; - 

DEFICIENTE LOCALIZACIóN Y DISTRIBUCIóN DE PLANTA, ETC. 

DE LOS PROBLEMAS ANTERIORES SE HA ESCOGIDO EL CONCERNIENTE AL CONTROL DE

MATERIALES, POR CONSIDERAR QUE ES UNO DE LOS MÁS IMPORTANTES YA QUE RE— 

PRESENTA UN PAPEL CLAVE PARA EL BUEN FUNCIONAMIENTO DE LA INDUSTRIA, DE- 

BIDO A QUE SI ES DEFICIENTE PUEDE LLEGAR A CAUSAR GRAVES DAÑOS A TODO - 

EL SISTEMA PRODUCTIVO, 

POR OTRO LADO SE HACE ÉNFASIS EN EL USO DE ! A MICROCOMPUTADORA COMO HE-- 

RRAMIENTA QUE HACE MÁS EFICIENTE Y PRODUCTIVA LA INTERVENCIóN DEL HOMBRE

EN LA SOLUCIóN DE PROBLEMAS. 

PARA EL DESARROLLO DE ESTE TRABAJO FUE NECESARIO BUSCAR UNA EMPRESA CON - 

PROBLEMAS REFERENTES AL CONTROL DE MATERIALES, Y QUE ADEMÁS ESTUVIERA IN

TERESADA EN LA ADQUISICIóN DE MICROPROCESADORES, 

EN LA INDUSTRIA DE LA MADERA SE ENCONTRó LA EMPRESA QUE SE ADAPTA A LOS - 

REQUISITOS ANTERIORES. 

EN PARTICULAR LA EMPRESA SELECCIONADA TIENE COMO CARACTERfSTICA SER UNA - 

EMPRESA EN EXPANSIóN QUE BUSCA COLOCARSE EN UNO DE LOS PRIMEROS LUGARES - 

EN SU GÉNERO DENTRO DE LA REPúBLICA MEXICANA, PERO POR El MOMENTO PRESEN



TA PROBLEMAS COMO LOS SIGUIENTES: 

CONTROL ERRóNEO DE MATERIAL, 

EXCESO DE CAPITAL INVERTIDO EN INVENTARIO, 

FALTA DE ESTADfSTICAS PARA MANTENER UN CONTROL ADECUADO. 

POR LO TANTO, EL OBJETIVO DE LA PRESENTE TESIS ES EL DESARROLLO DE UN ~ 

SISTEMA DE CONTROL DE MATERIALES QUE AYUDE A LA SOLUCIóN DE LOS PROBLE— 

MAS MENCIONADOS, 

EL PRESENTE TRABAJO CONSTA DE 3 PARTES PRINCIPALES CONSTITUfDAS POR: IN

FORMACIóN, DESARROLLO Y CONCLUSIONES. LA PARTE DE INFORMACIóN ESTA COM- 

PUESTA POR LOS CAPíTuLos 2 y 3, EN El- CAPíTULo 2 SE REVISAN LOS CONCEP— 

TOS DE CONTROL DE MATERIALES, DONDE SE ANALIZA EL SISTEMA CLÁSICO DE IN- 

VENTARIOS, LA IMPORTANCIA, VENTAJAS, CLASIFICACIóN Y COSTOS INVOLUCRADOS - 

CON ÉSTE, ASí COMO LOS TIPOS DE REABASTECIMIENTO Y EL PUNTO DE REORDEN. 

ADEMÁS, EN ESTE MISMO CAPíTUIO SE TRATA DE UN TEMA NOVEDOSO HASTA EL MO- 

MENTO DENTRO DE LA INDUSTRIA MEXICANA EL SISTEMA DE PLANEACIóN DE REQUE~ 

RIMIENTOS DE MATERIALES ( M. R, P.), SE EXPLICA EN ESTE PUNTO SU DIAGRAMA, - 

El PROCESO QUE INVOLUCRA, SUS APLICACIONES Y SUS PUNTOS BÁSICOS. Y SE - 

REALIZA UNA COMPARACIóN ENTRE EL PUNTO DE REORDEN Y EL SISTEMA DE PLANEA

CIóN DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES ( M, R, PJ INCLUYENDO ADEMÁS EL METODO

A B C COMO AYUDA EN EL CONTROL DE LOS MATERIALES, 

EN EL CAPíTULo 3 SE HACE UNA REVISIóN DE DIFERENTES ASPECTOS RELACIONA— 

DOS CON LA MICROCOMPUTACIóN COMO HERRAMIENTA EN LA INDUSTRIA, TRATANDO - 

EN PRIMER TÉRMINO EL PROCESO DE SOLUCIóN DE UN PROBLEMA, ASí COMO UN ANÁ

LISIS DE LAS POSIBLES APLICACIONES QUE SE PUEDEN OBTENER, TANTO EN EL

ÁREA ADMINISTRATIVA COMO EN EL ÁREA OPERATIVA. 

EN LA SEGUNDA PARTE DEL TRABAJO SE DESARROLLA UN SISTEMA DE CONTROL DE - 

MATERIALES CON DATOS REALES BASADOS EN UNA INDUSTRIA MADERERA TENIENDO - 

COMO PUNTOS DE APOYO LA INFORMACIóN EXPUESTA EN LA PRIMERA PARTE Y AUXI- 

LIADOS DE UN MICROPROCESADOR, 



q, 

COMO COMPLEMENTO DE LA PARTE DE DESARROLLO SE ANEXA UN APÉNDICE QUE CON- 

TIENE MÁS DETALLADA LA ELABORACIóN DEL SISTEMA QUE SE PROPONE. 

FINALMENTE SE PRESENTAN UNA SERIE DE CONCLUSIONES Y RESULTADOS QUE SE

OBTUVIERON A LO LARGO DEL DESARROLLO DE ESTE TRABAJO. 
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2. 1 INVENTARIOS

2, 1. 1, INTRODUCCi6N. 

LOS INVENTARIOS SURGEN DEBIDO A LA NECESIDAD DE COMPRAR 0 PRODUCIR EN - 

CANTIDADES MAYORES QUE LAS QUE SE UTILIZARÁN 0 VENDERÁN Y POR LO TANTO - 

EN LAS EMPRESAS SE COMPRAN MATERIAS PRIMAS EN CANTIDADES CONSIDERABLES - 

POR CAMIóN 0 FURGóN COMPLETO, CON El FIN DE REDUCIR LOS COSTOS CONECTA— 

DOS CON LAS COMPRAS Y EL CONTROL; ASí OBTIENEN UN PRECIO FAVORABLE, Y - 

AL MISMO TIEMPO MINIMIZAN LOS COSTOS DE MANEJO Y TRANSPORTACIóN, DE ES- 

TA MANERA, LAS FÁBRICAS SE REABASTECEN DE RESERVAS DE PIEZAS EN PROCESO - 

EN CANTIDADES CONSIDERABLES; EVITANDO DENTRO DE LO POSIBLE, LOS COSTOS - 

DE PREPARACIóN DEL EQUIPO Y LOS DE PAPELEO, 

LOS INVENTARIOS SIRVEN PARA SEPARAR LAS OPERACIONES SUCESIVAS EN EL PRO- 

CESO DE HACER UN PRODUCTO Y PONERLO A DISPOSICIóN DE LOS CLIENTES. ADE- 

MÁS, LOS INVENTARIOS HACEN INNECESARIO EL APAREJAR LA PRODUCCIóN DIRECTA

MENTE CON EL CONSUMO, 0 POSIBLEMENTE, FORZAR EL CONSUMO A ADAPTARSE A - 

LAS NECESIDADES DE PRODUCCIóN, DE ESTA MANERA, Y DE OTRAS SIMILARES, - 

LOS 1 NVENTARIOS LIBERAN UNA ETAPA DE LA OTRA EN El PROCESO PRODUCCIóN 

DISTRIBUCIóN, PERMITIENDO A CADA UNA OPERAR MÁS ECONóMICAMENTE. EL CON~ 

TROL DE LOS INVENTARIOS ES IMPORTANTE PORQUE UNA PARTE BASTANTE CONSIDE- 

RABLE DE LAS INVERSIONES DE CUALQUIER COMPAÑíA MANUFACTURERA 0 DE DISTRI

BUCIóN ESTÁ íNTIMAMENTE RELACIONADA CON LOS INVENTARIOS. 

Los INVENTARIOS SON REQUERIDOS POR LA ESTRUCTURA DEL SISTEMA Y DESEMPE— 

ÑAN FUNCIONES VITALES PARA EL FUNCIONAMIENTO ECONMICO DEL MISMO, SIN - 

EMBARGO LOS INVENTARIOS EN Sf SON MUY COSTOSOS, POR LO TANTO LA ADMINIS- 

TRACIóN DE CADA EMPRESA ESTARÁ SIEMPRE TRATANDO DE DISEÑAR SISTEMAS Y PO

LíTICAS QUE DESEMPEÑEN LAS FUNCIONES VITALES CON UN MNIMO DE INVENTARIOS

YA QUE DEBE ESTAR CONSCIENTE DE QUE EL CONTROL DE EXISTENCIAS REPRESENTA

UN GASTO QUE DEBE SER RENTABLE, POR LO QUE DEBEN APLICARSE LAS NORMAS

PARA QUE SE PRODUZCA ESTA CONDICIóN. 



7. 

2, 1, 2, IMPORTANCIA DEL CONTROL DE INVENTARIOS. 

PARA LA MAYORfA DE LAS EMPRESAS, LA INVERSIóN EN EL INVENTARIO REPRESENTA - 

UNA SUMA IMPORTANTE DE DINERO, COMO ESTA INVERSIóN ES TAN GRANDE, LAS TÉC- 
NICAS ADMINISTRATIVAS QUE DEN COMO RESULTADO AHORROS EN UN PEQUEÑO PORCEN- 

TAJE DE LOS VALORES DEL INVENTARIO TOTAL, REPRESENTAN GRANDES AHORROS DE

DINERO, 

EL CONTROL DE INVENTARIOS ES IMPORTANTE PARA LA PRODUCCIóN EN DISTINTAS MA

NERAS: 

I) EL INVENTARIO DEBE SER SUFICIENTE PARA EQUILIBRAR LA LNEA DE PRODUC— 

CCIóN. 

II) LOS INVENTARIOS DE MATERIAS PRIMAS, PRODUCTOS SEMITERMINADOS Y PRODUC- 

TOS TERMINADOS ABSORBEN LA HOLGURA CUANDO FLUCTúAN LAS VENTAS 0 LOS

VOLMENES DE PRODUCCI( 5N. 

111) LOS INVENTARIOS TIENDEN A PROPORCIONAR UN FLUJO CONSTANTE DE PRODUC— 

CCIóN, 10 QUE FACILITA LA PROGRAMACIóN. 

IV) EL CONTROL DEL INVENTARIO CONDUCE A PRODUCIR Y COMPRAR EN LOTES DE TA- 

MAÑO ECONMICO. ESTOS TAMAÑOS ECONóMICOS DE LOS LOTES REPRESENTAN LA - 

CANTIDAD óPTIMA QUE DEBE PRODUCIRSE 0 COMPRARSE PARA MINIMIZAR LOS COS

TOS. 

LOS INVENTARIOS HACEN POSIBLE UN SISTEMA RACIONAL DE PRODUCCIóN. SIN - 

ELLOS, COMO YA SE COMENTó, NO SE PODRíA ALCANZAR UN FLUJO DE PRODUCCIóN - 

UNIFORME, NI OBTENER UNA UTILIZACIóN NORMAL DE LAS MÁQUINAS, ADEMÁS DE AU- 

MENTAR LOS COSTOS POR MANEJO DE MATERIALES 0 DE NO OFRECER UN SERVICIO ADE

CUADO A LOS CLIENTES. 

UN EFECTIVO CONTROL DE INVENTARIOS ASEGURA EL DISPONER DE CANTIDADES DE MA

TERIALES ADECUADAS PARA HACER FRENTE A LAS EXIGENCIAS DE OPERACIóN, EVITAN

DO AL MISMO TIEMPO QUE SEAN EXCESIVAS, 
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2, 1, 3, VENTAJAS DEL CONTROL DE INVENTARIOS. 

LAS VENTAJAS QUE SE OBTENDRÁN TENIENDO UN BUEN CONTROL DE INVENTARIOS ES- 
TÁN MUY LIGADAS A LOS OBJETIVOS QUE ESTE PERSIGUE, DE LOS CUALES SE DIS— 

TINGUEN PRINCIPALMENTE LOS SIGUIENTES: 

1) MINIMIZAR LA INVERSIóN EN EL INVENTARIO, YA QUE LOS EXCESOS DE Com--- 

PRAS 0 DE PRODUCCIóN REPRESENTAN UNA CONGELACIóN DE LOS RECURSOS FINANCIE

ROS DE UNA EMPRESA. 

2) MINIMIZAR LOS COSTOS DE ALMACENAMIENTO. 

3) MINIMIZAR LAS PÉRDIDAS POR DAÑOS, OBSOLESCENCIA Y POR ARTICULOS PERE- 

CEDEROS. 

4) MANTENER UN INVENTARIO SUFICIENTE PARA QUE LA PRODUCCIóN NO CAREZCA DE

MATERIAS PRIMAS, PARTES Y SUMINISTROS. 

5) MANTENER UN TRANSPORTE EFICIENTE DE INVENTARIOS, INCLUYENDO LAS FUN— 

CIONES DE DESPACHO Y RECIBO. 

6) MANTENER UN SISTEMA EFICIENTE DE INFORMACIóN DEL INVENTARIO, 

7) PROPORCIONAR INFORMES CONCISOS SOBRE EL VALOR DEL INVENTARIO A CONTA- 

BILIDAD, 

8) COOPERAR CON COMPRAS DE MANERA QUE SE PUEDAN LOGRAR ADQUISICIONES ECO

NóMICAS Y EFICIENTES. 

9) HACER PREDICCIONES SOBRE LAS NECESIDADES DEL INVENTARIO. 

EN OCASIONES SE TIENEN QUE HACER CIERTAS CONCESIONES A ALGUNOS DE LOS ANTE

RIORES OBJETIVOS PARA LOGRAR ALCANZAR OTROS MÁS IMPORTANTES SEGúN LO JUZ— 

GUE CONVENIENTE LA DIRECCIóN DE LA EMPRESA. 
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2, 1, 4, CLASIFICACIóN DE LOS INVENTARIOS 

DEPENDIENDO EN QUÉ PARTE DEL PROCESO DE PRODUCCIóN- SE TRATE, LOS INVENIA— 

RIOS SE PUEDEN CLASIFICAR COMO DE: 

SUMINISTROS: SON LOS INVENTARIOS QUE SE REFIEREN A LOS ARTfCULOS DE COSTO

INDIRECTO QUE SE CONSUMEN EN LAS OPERACIONES DE LA FÁBRICA ( ACEITES, Com~- 

BUSTIBLES, MATERIALES DE LIMPIEZA, ETC.). 

MATERIA PRIMA: SON LOS 1 NVENTARIOS QUE SE REFIEREN A LOS COMPONENTES PRIN

CIPALES NECESARIOS PARA ELABORAR ALGúN PRODUCTO TERMINADO. SON LOS QUE - 

ALIMENTAN AL SISTEMA PRODUCTIVO DENTRO DE UNA EMPRESA. 

PRODUCTOS EN PROCESO: ES EL INVENTARIO DE LOS BIENES QUE ESTÁN EN PERíO-- 

DOS DE TRANSFORMACIóN, ANTES DE CONVERTIRSE EN BIENES TERMINADOS, 

PRODUCTO TERMINADO: ES EL INVENTARIO DE LOS PRODUCTOS 0 BIENES ACABADOS

QUE SON ALMACENADOS PARA SU ENTREGA A LOS CLIENTES, 

SABIENDO QUE LOS INVENTARIOS SURGEN DE: 

1) LAS DIFERENCIAS EN EL TIEMPO Y LA LOCALIZACIóN DE LA DEMANDA, 

2) EL ABASTECIMIENTO 0 TIEMPO DE ENTREGA DEL BIEN 0 SERVICIO, 

SE PUEDEN CLASIFICAR DE LA SIGUIENTE MANERA: 

A) INVENTARIOS DETERMINfSTICOS: SON AQUELLOS EN LOS QUE LA DEMANDA Y EL

TIEMPO DE ENTREGA SON CONOCIDOS Y CONSTANTES. 

B) INVENTARIOS PROBALíSTICOS: SON AQUELLOS EN LOS QUE LA DEMANDA Y/ O El- - 

TIEMPO DE ENTREGA TIENEN UNA CIERTA PROBABILIDAD DE QUE SUCEDAN NORMALMENTE. 

INCLUYENDO LA INCERTIDUMBRE Y EL RIESGO EN LA ENTREGA Y EN LA DEMANDA. 
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SEGúN LA FUNCIóN DE LOS INVENTARIOS DENTRO DE LA EMPRESA, PODRfAN CLASIFICARSE: 

INVENTARIOS CfCLICOS: ESTOS INVENTARIOS PERMITEN TENER UNA PRODUCCIóN CON- 

TfNUA, YA QUE EL REABASTECIMIENTO DE LOS INVENTARIOS ES CONTNUO, EFECTUÁN- 
DOSE ESTE ABASTECIMIENTO POR MEDIO DE CICLOS CONTMOS, TIENEN COMO FINALI

DAD LA DE MANTENER UN NIVEL DE INVENTARIO Fijo, TOMANDO LA DEMANDA PROME— 

DIO COMO BASE DE LA FIJACIóN DE LOS NIVELES DE LOS INVENTARIOS, EN ESTOS

INVENTARIOS ESTÁ MUY LIGADA LA CONFIABILIDAD DEL PROVEEDOR, 

INVENTARIOS DE TRÁNSITO 0 EN MOVIMIENTO: SON LOS INVENTARIOS QUE SE TOMAN - 

EN CUENTA CUANDO EL DESPLAZAMIENTO DE LOS MATERIALES ES CONSIDERABLE 0 TAR- 
DADO DENTRO DE UN SISTEMA PRODUCTIVO, YA SEA ENTRE PROCESO Y PROCESO, 0 - 
PROVEEDOR- PRODUCCIóN. SU FUNCIóN PRINCIPAL ES LA DE EQUILIBRAR LOS NIVELES

DE INVENTARIOS CUANDO LOS DESPLAZAMIENTOS DE LOS ARTíCULOS LLEVAN UNA SE--- 
CUENCIA DETERMINADA, ES DECIR ENTRE PROCESO Y PROCESO. 

INVENTARIOS DE CONTINGENCIA: SON LOS INVENTARIOS QUE SE TIENEN PARA NIVE— 

LAR LOS INVENTARIOS CUANDO SURGEN IMPREVISTOS QUE ESTÁN FUERA DE CONTROL. - 
TALES COMO LOS EFECTOS ALEATORIOS DE LA DEMANDA YA QUE CON ESTE TIPO DE IN- 
VENTARIOS SE ABSORBEN LAS VARIACIONES OCASIONALES DE LA DEMANDA, ASIMISMO
CUANDO EXISTE ESCASEZ DE LOS INSUMOS 0 DE LAS MATERIAS PRIMAS. 

EL COMPORTAMIENTO DE ESTOS INVENTARIOS ES DEFINIDO, GENERALMENTE CADA EMPRE
SA TIENE SU POLíTICA DE CONTINGENCIA CON DETERMINADOS PORCENTAJES SEGúN LOS
INVENTARIOS MÁXIMOS, 

iNVENTARIOS ESTACIONALES: SON LOS INVENTARíOS QUE SURGEN CUANDO LA DEPIANDA

PRESENTA UNA TENDENCIA ESTACInNA, ALGUNAS VECES ÉSTA PUEDE SER UN FENMENO

CONSTANTE, PERO EN OTRAS OCASIONES ESTA TENDENCIA PUEDE PRESENTARSE EN FOR - 
KA ESPORÁDICA, PARA LO CUA1 ES NECESARIO DECIDIR QUE RESULTA MÁS COSTEABLE, 

SI ABSORBER LA DEMANDA VARIANDO LOS NIVELES DE PRODUCCIóN PARA SEGUIR DE
CERCA LA CURVA QUE PRESENTA, 0 HACER USO DE LOS INVENTARIOS ESTACIONALES. 

2, 15, COSTOS INVOLUCRADOS EN EL CONTROL DE INVENTARIOS, 

UN ASPECTO MUY IMPORTANTE QUE SE DEBE TOMAR EN CUENTA PARA DETERMINAR UNA - 



ii. 

POLÍTICA DE CONTROL DE INVENTARIOS SON LOS COSTOS OCASIONADOS POR ESTOS. - 

ENTRE LOS PRINCIPALES COSTOS QUE SE GENERAN DIRECTAMENTE CON LOS INVENTA-- 

RIOS SE ENCUENTRAN LOS SIGUIENTES: 

1. COSTO ANUAL DE ALMACENAJE ( DIRECTOS), 

SON LOS COSTOS OCASIONADOS POR MANTENER FfSICAMENTE EL INVENTARIO, DE LOS

QUE SE DISTINGUEN LOS SIGUIENTES: 

COSTOS PROPIOS DEL ALMACENAMIENTO ( RENTA Y MANTENIMIENTO DEL LOCAL). 

COSTOS DE MANEJO ( CARGA Y DESCARGA). 

COSTOS DE LAS PóLIZAS DE SEGURO. ( INCENDIOS, ROBO, ETC.). 

2, COSTO ANUAL DE ALMACENAJE ( INDIRECTOS). 

SON LOS COSTOS QUE SE GENERAN POR MANTENER UN INVENTARIO DESDE UN PUNTO

DE VISTA FINANCIERO. 

COSTOS DE OPORTUNIDAD. SON ! OS COSTOS QUE EQUIVALEN A LAS GANANCIAS NO

OBTENIDAS EN OTRAS INVERSIONES APROVECHANDO EL MISMO CAPITAL. 

COSTOS DE OBSOLECENCIA, SON LOS COSTOS QUE SE ORIGINAN DEBIDO AL CAM -- 

BIO DE LA DEMANDA, DE LA MODA 0 AL DETERIORO CON EL TIEMPO DEL PRODUCTO, 

3. COSTO FIJO ANUAL POR REPOSICIóN. 

ES El COSTO OCASIONADO POR MANTENER LOS INVENTARIOS EN UN CIERTO NIVEL
i

PREDETERMINADO. 

COSTOS DE COMPRAS ( REQUSICIONES, PEDIDOS, COTIZACIONES, ETC.). 

COSTO DE RECIBO ( MANEJO, CARGA Y DESCARGA, INSPECCIóN, ETC.). 

COSTO DE CONTROL ( REVISIóN, KARDEX Y PUNTOS DE REORDEN). 

COSTOS DE PRODUCCIóN ( TIEMPO EXTRA, IMPROVISACIóN, CONTRATACIóN, ADIESTRA

MIENTO Y PAROS EN PRODUCCIóN). ESTOS COSTOS SE INCURREN CUANDO ES

NECESARIO AUMENTAR 0 DISMINUíR LA CAPACIDAD DE PRODUCCIóN. 

4. COSTOS POR FALTA DE INVENTARIOS. 

ESTOS SE GENERAN POR EL AGOTAMIENTO DEL INVENTARIO, DEBIDO A LA MALA PLA- 

NEACIóN DE LA PRODUCCIóN 0 DE LAS COMPRAS, 
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TODOS LOS COSTOS ANTERIORES INFLUYEN DIRECTA 0 INDIRECTAMENTE EN EL COSTO - 

TOTAL DEL PRODUCTO FINAL, LO QUE OCASIONA MENORES UTILíDADES POR 10 QUE ES - 

NECESARIO BUSCAR EL MEJOR NIVEL DE INVENTARIOS QUE JUSTIFIQUE LA INVERSIóN- 

QUE REPRESENTAN ÉSTOS. 

LA FUNCIóN PRINCIPAL DE UN CONTROL DE INVENTARIOS EFECTIVO ES LA DE MANTE— 

NER UN INVENTARIO DE TAMAÑO TAL QUE LOS COSTOS DE MANTENIMIENTO DE ÉSTE SEAN
MENORES QUE LAS UTILIDADES DERIVADAS POR TENER ESE INVENTARIO. 

2, 1. 6. TIPOS DE REABASTECIMIENTO DE LOS INVENTARIOS. 

BÁSICAMENTE HAY DOS TIPOS DIFERENTES DE SISTEMAS DE REABASTECIMIENTO DE IN~ 

VENTARIOS, PLANEADOS PARA MANEJAR LA INCERTIDUlIBRE EN LAS VENTAS; EL PEDI- 

DO FIJO, COMúNMENTE UTILIZADO EN BODEGAS Y FÁBRICAS, ASí COMO EN LOS DEPóSI

TOS DE PIEZAS 0 DE OTROS MATERIALES; Y EL PEDIDO PER16DICO, FRECUENTEMENTE - 

UTILIZADO EN BODEGAS PARA INVENTARIOS QUE INCLUYAN UN GRAN NúMERO DE ARTíCU

LOS BAJO CONTROL DE LAS OFICINAS, EXISTIENDO ADEMÁS UNA COMBINACIóN DE AMBOS

DENOMINADO EXISTENCIA BASE, 

A) PEDIDO FIJO: 

BAJO CUALQUIER SISTEMA DE PEDIDO FIJO, SIEMPRE SE PIDE LA MISMA CANTIDAD DE

MATERIAL, PERO EL TIEMPO EN QUE SE HACE UN PEDIDO PUEDE VARIAR, DE ACUERDO - 

CON LAS FLUCTUACIONES EN El uso. EL OBJETIVO CONSISTE EN HACER UN PEDIDO - 

CADA VEZ QUE LA CANTIDAD DISPONIBLE SEA EXACTAMENTE IGUAL A LA SUFICIENTE - 

PARA SATISFACER UNA DEMANDA MÁXIMA RAZONABLE, EN EL TRANSCURSO DEL TIEMPO - 

ENTRE LA ELABORACIóN DEL PEDIDO Y El RECIBO DEL MATERIAL, 

VENTAJAS PARA EL SISTEMA DE PEDIDO FIJO, 

CONDICIONES VENTAJOSAS PARA SU APLICACIóN: CUANDO SEA POSIBLE VIGILAR EL - 

INVENTARIO, BIEN SEA PORQUE LAS EXISTENCIAS FfSICAS SON VISIBLES Y FÁCILMEN

TE CONTROLABLES DURANTE SU UTILIZACION, 0 PORQUE SE EFECTúA UN CONTROL CON- 

TíNUO DEL INVENTARIO. 
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CUANDO EL INVENTARIO CONSISTE EN ARTfCULOS DE VALOR UNITARIO REDUCIDO, QUE

SE COMPRAN NO MUY A MENUDO Y EN CANTIDADES GRANDES, CON RESPECTO A LAS - 

TAZAS DE CONSUMO, 0 BIEN, CUANDO HAY MUY POCA NECESIDAD DE UN CONTROL ES -- 

TRECHO, 

EL SISTEMA DE PEDIDO FIJO ES ADECUADO CUANDO SE TRATA DE GRAN CANTIDAD DE - 

PIEZAS BARATAS QUE PUEDEN SACARSE SIN NECESIDAD EE REQUISICIONES PARA SUMI- 

NISTRARSE A LOS TRABAJADORES DE PRODUCCIóN Y CUANDO SE COMPRAN NUEVAS EXIS

TENCIAS CADA VEZ QUE EL PISO INDICA QUE LAS EXISTENCIAS DISPONIBLES HAN AL

CANZADO EL PUNTO DE NUEVO PEDIDO, 

B) PEDIDOS PERIóDICOS, 

SE USA MUCHO EL SISTEMA DE PEDIDOS PERIóDICOS PARA EL CONTíNUO REABASTECI- 

MIENTO DE INVENTARIOS, QUE CONSTITUYE EL OTRO MÉTODO BÁSICO PARA CONTRA— 

RRESTAR LOS EFECTOS DE LAS INCERTIDUMBRES EN LA DEMANDA, PARTICULARMENTE - 

DONDE SE UTILIZA UN LIBRO ESPECIAL PARA EL CONTROL DE 1 NVENTARIOS, Y DONDE

ES CONVENIENTE EXAMINAR El 1 NVENTAIRIO, DE ACUERDO CON UN PROGRAMA ESTABLE- 

CIDO. LA IDEA BÁSICA DE TODAS LAS VARIEDADES DE ESTE SISTEMA CONSISTE EN - 

REVISAR LAS EXISTENCIAS, A INTERVALOS DEFINIDOS DE TIEMPO, Y VARIAR LA CAN

TIDAD DEL PEDIDO, DE ACUERDO CON LO UTILIZADO, A PARTIR DE LA úLTIMA REVI- 
SIóN, 

Vu NTAJAS PARA EL SISTEMA DE PEDIDO PERIóDICO. 

CUANDO EL VALOR DE LOS ARTíCULOS EXIGEUN VALOR ESTRECHO Y MÁS FRECUENTE. 

CUANDU blMULTÁNEAMENTE SE PIDr UNA GRAN VARIEDAD DE ARTfCULOS, COMO ES EL

CASO DE UN ALMACÉN QUE PIDE MUCHOS ARTíCULOS A UNA SOLA FÁBRICA, 

CUANDO ¡ OS ARTíCULOS PEDIDOS CONSTITUYEN UNA PARTE IMPORTANTE DE LA PRODUC

CióN DE ¡ A PI - ANTA ABASTECEDORA Y SE PIDEN REGULARMENTE, 

El SISTEMA PERIóDICO ES MENOS CONVENIENTE CUANDO El. COSTO DE HACE9 PEDIDOS
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Y EL BAJO PRECIO UNITARIO DE LOS ARTíCULOS, SIGNIFIQUEN PEDIDOS GRANDES NO

MUY A MENUDO, YA QUE LAS EXISTENCIAS MíNIMAS NECESARIAS VARIAN DIRECTAMEN- 

TE CON EL LAPSO ENTRE PEDIDOS. 

c) EL SISTEMA DE EXISTENCIA BASE. 

EL SISTEMA DE EXISTENCIA BASE ES UNA COMBINACIóN DE LOS SISTEMAS DE CANTI- 

DAD FIJA Y DE cino Fijo, EN ESTE SISTEMA LOS NIVELES DE EXISTENCIA SE - 

REVISAN PERIóDICAMENTE, PERO LAS óRDENES SE COLOCAN SÓLO CUANDO LOS INVEN- 

TARIOS HAN BAJADO A UN ' NIVEL DE REORDENAMIENTO' PREDETERMINADO. 

EN ESTE PUNTO SE FORMULA UNA ORDEN PARA REABASTECER LOS 1 NVENTARIOS AL NI- 

VEL DE EXISTENCIA BASE, EL CUAL ES SUFICIENTE PARA LA EXISTENCIA DE RESER- 

VA, MÁS UNA CANTIDAD FIJA CALCULADA PARA CUBRIR LAS NECESIDADES CORRIENTES. 

LAS REVISIONES PERIóDICAS DE LAS TASAS DE CONSUMO CORRIENTES PUEDEN DAR CO

MO RESULTADO REVISIONES CRECIENTES 0 DECRECIENTES EN LOS NIVELES DE LA - 

EXISTENCIA BASE, EL SISTEMA DE EXISTENCIA BASE TIENE LAS VENTAJAS DE UN - 

CONTRO1- PRóXIMO RELACIONADO CON EL SISTEMA DE CICLO FIJO, EL CUAL HACE PO- 

SIBLE CONSERVAR EXISTENCIAS MíNIMAS DE RESERVA. POR OTRO LADO, PUESTO QUE

LAS óRDENES DE REABASTECIMIENTO SE EMITEN SOLAMENTE CUANDO SE HA LLEGADO - 

AL PUNTO DE REORDENAMIENTO, EN PROMEDIO, SE COLOCAN MENOS óRDENES DE MANE- 

RA QUE LOS COSTOS POR ORDEN SON COMPARABLES A LOS ASOCIADOS CON LOS SISTE- 

MAS DE CANTIDAD FIJA, ( COMO TODOS LOS PUNTOS DE ALMACENAMIENTO ESTÁN TRA- 

BAJANDO EN CONTRA DE LA DEMANDA DEL CONSUMIDOR, NO TENEMOS LA AMPLIFICA— 

CIóN DE LA VARIABILIDAD DE LA DEMANDA EN PUNTOS SUPERIORES A LO LARGO DEL - 

SISTEMA). POR TANTO, LAS EXISTENCIAS DE RESERVA PUEDEN REDUCIRSE A UN Mf- 

NIMO, PUESTO QUE NO SE EFECTúAN LOS NIVELES DE DEMANDA MÁXIMA. OTRO REWL

TADO ES UNA REDUCCION EN EL COSTO DE LAS FLUCTUACIONES DE LA PRODUCCION - 

CONTRATACIóN, DESPIDO Y ADIESTRAMIENTO), YA QUE LA MAGNITUD DE LAS FLUC— 

TUACIONES EN LA PRODUCCIóN TAMBIÉN ESTÁ ASOCIADA CON EL TIPO DE RETROALI— 

MENTACIóN DE LA INFORMACIóN QUE SE EMPLEE. 
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2. 1. 7. EL PUNTO DE REORDEN, 

EL PUNTO DE REORDEN ES AQUEL QUE INDICA EN QUÉ MOMENTO DEBE HACERSE UNA NUE

VA COMPRA. 

1000.. 

MILES DE
9M. - 

UNIDADES 8T.- PUNTO DE REORDEN

700

600

500.. 

400
1 - INEA DE MI . NIMAS

300, 

200.. 

COLCHONI 100 . 

1 2 3 4 f 6 7 1 9 10 11 12 13

TIEMPO DE

ENTREGA DEL PROVEEDOR

EN EL EJE VERTICAL ESTÁN REPRESENTADAS LAS UNIDADES PARA FINES DE ANÁLI- 

SIS DE LA GRÁFICA. 

EL EJE HORIZONTAL REPRESENTA LOS DfAS 0 SEMANAS DE PRODUCCIóN CONTfNUA, 

UNIENDO El EJE VERTICAL CON El- HOq1ZONTAL POR MEDIO DE UNA RECTA QUE SE - 

DENOMINA LNEA DE CONSUMO, OBTENEMOS I - AS UNIDADES A CONSUMIR EN X PERfODO. 
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EN EL PUNTO DONDE SE INTERSECTAN EL EJE VERTICAL CON LA LNEA DE CONSUMO - 

SE TRAZA UNA PERPENDICULAR AL EJE VERTICAL OBTENIENDO LA líNEA DE MÁXIMOS, 

MISMA QUE INDICA EL VOLUMEN MÁXIMO DE MERCANCfAS A ALMACENAR. 

DEL PUNTO DONDE SE INTERSECTA LA LNEA DE CONSUMO CON EL EJE HORIZONTAL - 

QUE NOS ESTÁ INDICANDO TIEMPO) RESTAMOS DfAS, SEMANAS 0 PERfODOS DETERMI- 

NADOS EN BASE A LAS EXPERIENCIAS QUE NOS PERMITAN PREVEER CUALQUIER CONTIN

GENCIA EN LA ENTREGA DEL PROVEEDOR. 

EN ESTE PUNTO LEVANTAMOS UNA PERPENDICULAR AL EJE HORIZONTAL Y, DONDE IN-- 

TERSECTA CON LA LNEA DE CONSUMO ENCONTRAMOS LA LNEA DE MíNIMOS QUE ES - 

PARALELA AL EJE QUE INDICA TIEMPO, Y SU PROLONGACIóN AL EJE VERTICAL NOS - 

PRESENTARÁ EL VOLUMEN MNIMO DE MERCANCfAS A MANTENER EN EXISTENCIA PARA ~ 

EVITAR UN PARO EN PRODUCCIóN. 

DELA PERPENDICULAR QUE LEVANTAMOS DEL EJE HORIZONTAL ESTAMOS El- TIEMPO

EN QUE EL PROVEEDOR NOS ENTREGA, Y EN ESTE PUNTO LEVANTAMOS UNA PERPENDICU

LAR QUE DONDE INTERSECTA CON LA LNEA DE CONSUMO ENCONTRAMOS NUESTRO " PUN- 

TO DE REORDEV, QUE INDICA EN QUÉ MOMENTO DEBEMOS COMPRAR Y LA CANTIDAD, - 

SIENDO ESTA UTIMA LA DIFERENCIA ENTRE NUESTRA LINEA DE MAXIMOS Y LA EXIS— 

TENCIA EN EL PUNTO DE REORDEN, 

DEDUCIENDO ASf QUE SIEMPRE TENDREMOS UN 11COLCHóC QUE SERÁ LA RESULTANTE

DEL PUNTO DONDE INTERSECTA LA LNEA DE MNIMOS CON LA LNEA DE CONSUMO AL - 

PUNTO DONDE INTERSECTA LA LNEA DE CONSUMO CON El EJE HORIZONTAL, 
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2. 2, RLANEAC16N DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIAL, 
MATERIAl_ REQUIREMENTS PLANNING - M, R. P.) 

2. 2. 1. OBJETIVOS. 

ORDENAR EL MATERIAL EN EL TIEMPO CORRECTO Y EN LA CANTIDAD ADECUA

DA. 

MANTENER DATOS ACTUAlIZADOS, 

EL MRP ES UNA TÉCNICA QUE GENERA UN PLAN DETALLADO PARA TODOS LOS ARTíCULOS

INCLUYENDO LA MATERIA PRIMA REQUERIDA PARA LA FABRICACIóN DE ARTíCULOS TER- 

MINADOS. 

EL PLAN INCLUYE LA CANTIDAD NECESARIA DE CADA ARTfCULO Y LA FECHA PRECISA

EN QUE SE USARÁ, 

EL MRP ES UNA TÉCNICA PARA PLANEAR TODOS LOS RECURSOS, LOS DEPARTAMENTOS

QUE TIENEN ESTRECHA RELACIóN CON ÉL, SON: 

MANUFACTURA . . . CONTROL DE LOS REQUERIMIENTOS DE PRODUCCIóN. 

MERCADOTECNICA CONTROL DE PRODUCTOS A MERCAIJEARSE. 

FINANZAS CONTROL DE CUENTAS POR COBRAR, 

PERSONA1 PLANEACIóN DE LA MANO DE OBRA. 

COMPRAS CONTROL DE FECHAS DE ENTREGA, 

2.? i2. PRERREQUISITOS Y BENEFICIOS DEL MRP

PRERREQUISITOS: 

COMPRENDER EL MÉTODO, 

OBTENER EL COMPROMISO DE LA ALTA GERENCIA, 

TENER UN PLAN MAESTRO DE PRODUCCIóN CONFIABLE. 

TENER UNA EXACTA EXPLOSIóN DE MATERIALES, 

TENER UN REGISTRO DE INVENTARIO EXACTO 

DISCIPLINA, 

TENER UNA COMPUTADORA, 



BENEFICIOS: 

REDUCCIóN DEL INVENTARIO. 

REDUCCIóN DE FALTANTES. 

REDuccIóN EN LOS TIEMPOS DE ENTREGA. 

MEJOR SERVICIO A LOS CLIENTES, 

REDUCCIóN DE TIEMPO EXTRA Y SUBCONTRATACIóN. 

MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD. 

MEJOR PLANEACIdN. 

2. 2. 3, DIAGRAMA DEL MRP

PRON6STICOS

PRESUPUESTOS 1 1 DECISIONES 1 1 CAPACIDAD

PLAN MAESTRO

DE PRODUCCION

ORDENES

18. 

REGISTRO DE L SISTEMA LISTA' DE

INVENIMIU5 n 1 MRP MATERIALES

ORDENES 11 ORDENES 1 1 CALENDARIO

LIBERADAS 11 PLANEADAS 1 1 j- ORDENES
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A) ENTRADAS AL SISTEMA MRP

PLAN MAESTRO DE PRODUCCIóN, Es UN PLAN QUE RESPONDE A LAS PREGUNTAS, QUE- 

HACER, CUÁNDO Y CUÁNTO, 

EL PLAN MAESTRO DE PRODUCCIóN ES LA ENTRADA PRINCIPAL PARA EL MRP, REQUIE- 

RE INFORMACIóN DE LAS ÁREAS DE: 

MERCADOTECNICA . . . PRONóSTICOS Y PROMESAS DE VENTAS, 

CONTROL DE PRODUCCIóN . . . CAPACIDAD CON QUE SE CUENTA. 

FINANZAS . . . PRESUPUESTOS Y CAPITAL INACTIVO. 

DiRECCIóN . . . MACRODECISIONES. 

PROCESO DE CALENDARIZACIóN DE LA PRODUCCIóN MAESTRA: 

1. TOMAR EL PLAN DE PRODUCCIóN ACTUAL EN TÉRMINOS GLOBALES. 

2. PROPOSICIóN DE UN PLAN MAESTRO DE PRODUCCIóN, TOMANDO COMO REFERNECIA EL

PLAN DE PRODUCCIóN ANTERIOR, 

3. VALIDACIóN DE LOS REQUERIMIENTOS CONTRA LOS RECURSOS CON QUE SE CUENTA. 

4. SIMULACIóN DE DIFERENTES ALTERNATIVAS EN BASE A LOS RECURSOS. 

5. SEGúN LOS RESULTADOS OBTENIDOS SE TENDRÁ LA AUTORIZACIóN 0 SE BUSCARÁ

LA PROPOSICIóN DE OTRO PLAN, 

DESENVOLVIMI7-NTO DEL PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

1 PLAN DE PRODUCCION 1

1 PLAN TENTATIVO

1
PIANEACI N DE

ON¡ 

SIDE::] 
SORECUR S

RECURSOS 4C 

OK

U, SOS

AUTORIZACION DEL PLAN
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B) EL PUNTO ANTERIOR REPRESENTA LA ENTRADA BÁSICA PARA EL MRP, PERO ADEMÁS
SE REQUIERE DE - DATOS COMPLEMENTARIOS PROPORCIONADOS POR UNA LISTA DE MATERIA
LES Y UN REGISTRO DE INVENTARIOS, 

LISTA DE MATERIALES, Es LA REPRESENTACIóN ESQUEMÁTICA Y ANALfTICA DE LOS
COMPONENTES DE UN PRODUCTO, Y SE FORMA CON LA SIGUIENTE INFORMACIóN: 

1. ARTfCULOS QUE FORMAN EL PRODUCTO FINAL. 

2. NúMERO DE ARTíCULOS QUE FORMAN EL PRODUCTO, 

3, SECUENCIA DE ENSAMBLE DE CADA ARTíCULO, 

4. IDENTIFICACIóN DE LOS ARTfCULOS COMUNES ENTRE DIFERENTES PRODUCTOS, 

DENTRO DE LAS VENTAJAS QUE TENEMOS CON UNA LISTA DE MATERIALES ES TENER IN
FORMACIóN ESTRUCTURADA DE CADA PRODUCTO, ADEMÁS DE ESTABILIZAR EL PLAN - 

MAESTRO DE PRODUCCIóN EN TÉRMINOS DE COMPONENTES Y NO EN TÉRMINOSEE PRODUC
TO TERMINADO, 

AL HACER UNA LISTA DE MATERIALES SE DEBE EVITAR EL USAR LISTAS DIFERENTES - 
PARA UN MISMO PRODUCTO EN MANUFACTURA Y EN INGENIERIA DEL PRODUCTO, PARA
EVITAR TENER UNA INFORMACIóN DISTORSIONADA, 

PARA HACER ADECUADAMENTE EL DESGLOSE DE UNA LISTA DE MATERIALES HAY QUE
COMPRENDER LA SECUENCIA DEL PRODUCTO TERMINADO: 

MATERIA PRIMA - PARTE

PARTE - SUBENSAMBLE

SUBENSAMBLE - ENSAMBLE

ENSAMBLE - PRODUCTO. 

LA FORMA GRÁFICA DE LA LISTA DE MATERIALES CONSISTE EN UN NúMERO DE NIVELES
EN EL QUE EL PRODUCTO FINAL TIENEEI- NIVEÍ ' 0', OTROS NIVE ES SON ETIQUETA- 

DOS CONFORME A LA SECUENCIA DE LA ESTRUCTURA GRÁFICA. 
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GRAFICA DE LA USTA DE MATERIKES

X

EL REGISTRO DE INVENTARIOS ES PARTE IMPORTANTE DE LA INFORMACION QUE ENTRA

Al SISTEMA MRP. LA INFORMACIóN QUE BRINDA ES LA SIGUIENTE: 

ARCHIVO DE DATOS DE INVENTARIOS,- REQUERIMIENTOS Y EXISTENCIAS. 

DATOS MAESTROS DE LAS PARTES.- NúMERO DE PARTE Y DESCRíPCIÓN, 

DATOS ADICIONALES CóMO.- REGISTRO DE ACCIONES PENDIENTES Y CAM- 

BIO DE óRDENES REQUERIDAS, 

C) SALIDAS BÁSICAS DEL SISTEMA MRP, 

POR MEDIO DEL MRP SE OBTIENE UNA RELACIóN DE LA SIGUIENTE INFORMACIóN: 

ORDENES LIBERADAS, SON óRDENES QUE DEBEN REALIZARSE EN EL PRESENTE; SON - 

CONOCIDAS TAMBIÉN CON EL NOMBRE DE óRDENES ABIERTAS, LAS CUALES INCLUYEN UNA
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FECHA DE VENCIMIENTO, ESTA SALIDA NOS TRAE INFORMACIóN REFERENTE A LOS RE

CURSOS CON QUE SE CUENTA ( EN CASO DE QUE EXISTAN), Y DE LOS REQUERIMIENTOS

QUE EN ESE MOMENTO SE DEBEN SATISFACER PARA PODER CUMPLIR LA ORDEN, 

ORDENAS PLANEADAS. SON AQUÉLLAS QUE DEBEN REALIZARSE EN El FUTURO Y EN BA

SE A LAS CUALES SE PLANEARÁN LOS RECURSOS REQUERIDOS, 

CALENDARIO DE óRDENES. INCLUYE TODA LA INFORMACIóN REFERENTE A FECHAS DE - 

VENCIMIENTO DE óRDENES, CAMBIOS EN FECHAS DE VENCIMIENTO, CAMBIOS EN CANTI

DADES, CANCELACIóN Y SUSPENSIóN DE óRDENES, PRIORIDADES ENTRE LAS óRDENES- 
Y SEGUIMIENTO DE CADA ORDEN. 

2. 2A EL PROCESO DEL MRP, 

PASO 1. ExPLORACIóN DEL PLAN MAESTRO DE PRODUCCIóN PARA OBTENER EL TOTAL

DE LOS REQUERIMIENTOS, PARA CONFRONTARLOS CON LOS INVENTARIOS. 

PASO 2. CHECAR LOS INVENTARIOS Y CALCULAR NUEVOS REQUERIMIENTOS TOMANDO EN

CUENTA SUS PRIORIDADES. LOS REQUERIMIENTOS NETOS SE CALCULAN DE

LA SIGUIENTE MANERA: 

EXISTENCIAS EN PERíODO ACTUAL  ( EXISTENCIAS EN EL PERíODO ANTERIO0- 

REQUERIMIENTOS DEL PERíODO ACTUAL) 

RECEPCIONES PLANEADAS). 

SI EL RESULTADO DE LA ECUACIóN ANTERIOR ES UN NÚMERO NEGATIVO, ESTO REPRESEN

TARA LOS REQUERIMIENTOS NECESARIOS, 

PASO 3. LIBERAR óRDENES PLANEADAS Si HA !- LEGADO El MOMENTO ADECUADO, Y DES- 

ARROLLAR NUEVAS óRDENES PLANEADAS. 

PASO 4. MARCAR LA FECHA DE TERMINACIóN PARA TODAS LAS óRDENES, 

PASO 5, ACTUALIZAR PRIORIDADES DE LAS EXISTENCIAS DE LAS óRDENES ABIERTAS, 
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2, 25, APLICACIONES DEL MRP. 

ES APLICABLE A TODAS LAS EMPRESAS EN DONDE EXISTA EL CONCEPTO DE " LISTA DE
MATERIALES. 

Es IGUALMENTE APLICABLE A COMPAÑfAS MADERERAS, QUíMICAS, DE INSTRUMENTA--- 

CIóN, EQUIPOS DE TRANSPORTE, ELÉCTRICAS Y ELECTRóNICAS, MAQUINARIA, FARMA- 

C¿ úTICAS, ALIMENTOS, ACERO, PLÁSTICOS, VIDRIO, PAPEL, ETC. 

2, 2, 6, PUNTOS BÁSICOS. EL MRP ES UNA TÉCNICA QUE ESTÁ ALCANZANDO POPULA

RIDAD RAPIDAMENTE EN ALGUNOS PAfSES; UNA RAZóN PARA ELLO ES EL HECHO DE

QUE ES UN MÉTODO LóGICO Y FÁCIL DE ENTENDER. 

EL ÉX 1 TO DF1 MRP DEPENDE DE LA D 1 SC I PL 1 NA A TRAVÉS DE ORGAN 1 ZAC 1 óN ESPEC I AL
NIENTE EN EL DEPARTAMENTO DE MANUFACTURA. 

LA RESPONSABILIDAD DE LA ALTA GERENCIA ES FUNDAMENTAL PARA El ÉXITO EN LA- 
IMP EMENTACIóN DEL MRP, 

LA INSTALACIóN Y OPERACIóN DE UN SISTEMA MRP ES CARA, PERO LOS BENEFICIOS - 

COMPENSAN LOS COSTOS, 

LA CONVERSIóN DE UN SISTEMA TRADICIONAL AL MRP DEBE EMPEZAR CON LA EDUCA-- 

CIóN Y LA EDUCACIóN EMPIEZA CON UN ALTO NIVEL DE ORGANIZACIóN, FINALMENTE

TODO MIEMBRO DE LA ORGANIZACIóN QUE VAYA A SER AFECTADO POR EL SISTEMA, 

DERERÁ ENTENDER BIEN EL MRP. 

EL MRP ES UNA TÉCNICA DE PLANEACIóN DE RECURSOS DE MANUFACTURA. 

LOS BENEFICIOS DEL MRP PUEDEN SER SIGNIFICATIVOS SI EL SISTEMA ES INSTALADO

Y OPERA APROPIADAMENTE, 
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2. 2, 7, COMPARACIóN ENTRE EL PUNTO DE REORDEN Y EL SISTEMA MRP

SISTEMA PUNTO REORDEN

1. BASADO EN LOS PRODUCTOS. 

2. SE TOMA LA DEMANDA INDEPENDIENTE, 

3. SE TOMA LA DEMANDA COMO UNIFORME. 

4. DEMANDA PRONOSTICADA, 

5. MIRANDO LA DEMANDA HISTóRICA, 
SE PRONOSTICA LA DEMANDA FUTURA. 

6. ASUME LO QUE ES NECESARIO MANTE- 
NIENDO CONTíNUAMENTE EL SUMINISTRO. 

SE COMPRA TOD9 EL TIEMPO) 

7. NO EXISTEN PRIORIDADES. 

8. SE ASUME QUE LAS PRIORIDADES
SON INDEPENDIENTES, 

2. 3, SISTEmA ABC

79FIlue

1. ORIENTADO A LAS PARTES, 

2. SE TOMA LA DEMANDA COMO DEPEN
DIENTE. 

3. SE RECONOCE QUE LA DEMANDA ES
ERRONEA. 

4. DEMANDA CALCULADA. 

5. VE LOS INVENTARIOS FUTUROS A
PARTIR DE LA DEMANDA DEL
PRODUCTO TERMINADO CALCULADO. 

6. SE IDENTIFICA LA CANTIDAD QUE
DEBE SER SUMINISTRADA Y EL TIEMPO
DE ENTREGA ES DETERMINADO POR LAS
NECESIDADES. 

7, LAS PRIORIDADES SON VÁLIDAS Y
ACTUALIZADAS. 

8. SE RECONOCE QUE LAS PRIORIDADES
SON DEPENDIENTES. 

CUANDO UNA EMPRESA MANEJA UN NÚMERO TAL DE PRODUCTOS QUE HACE MUY DIFíCIL - 

LLEVAR UN CONTROL DE EXISTENCIAS SIMILARES PARA TODOS ELLOS, ES NECESARIO - 

PENSAR EN ALGúN PROCEDIMIENTO QUE SEÑALE QUÉ ARTíCULO ES MÁS CONVENIENTE - 

CONTROLAR, UN CRITERIO DE SELECCIóN ES EL LLAMADO SISTEMA ABC. 

ESTE SISTEMA ES REALMENTE UN ¿ RITERIO DE SELECCIóN QUE PERMITE CONOCER EL - 

GRADO DE INFLUENCIA EN El COSTO DE LAS EXISTENCIAS DE LOS DISTINTOS ARTfCU- 

LOS. 

LOS ARTíCULOS CUYO VALOR DE CONSUMO ES IMPORTANTE, SE LES DENOMINA ' A', Los

QUE DAN UN VALOR MUY BAJO SE LES LLAMA T', Y LOS ARTíCULOS CUYO VALOR ES

INTERMEDIO ENTRE LOS ANTERIORES, RECIBEN EL NOMBRE DE ' B'. 
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No EXISTE UN CRITERIO CIENTUICO PARA SEÑALAR UMITES CLAROS ENTRE ESTOS - 
TIPOS DE ARTfCULOS, PERO DE LOS RESULTADOS EXPERIMENTALES DE NUMEROSAS EM- 
PRESAS PUEDE AFIRMARSE QUE: 

ARTfcui_os A, REPRESENTAN DEL 8 AL 20% DE LOS ARTíCULOS Y SUPONEN UN VALOR
DE CONSUMO DEL 75 AL 8076. 

ARTfcuLos B. REPRESENTAN DEL 30 AL 42% DE LOS ARTfCULOS Y SUPONEN UN VA- 

LOR DE CONSUMO DEL 16 AL 22%, 

ARTfCULOS C. REPRESENTAN DE, 40 AL 50% DE LOS ARTíCULOS Y SUPONEN UN VA- 
LOR DEL CONSUMO DEL 3 AL 4%. 

A FORMA DE LA CURVA MEDIA SE DA EN LA SIGUIENTE FIGURA: 

100

90

80

70

60

so

lo

30

20

10

VAÍ IDR

CANTIDAD
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PARA OBTENER LA CURVA ABC SE ORDENAN LOS ARTfCULOS POR ORDEN DECRECIENTE - 
DEL IMPORTE ANUAL DE COMPRA, Y SE LLEVA A LA GRÁFICA EN ORDENADAS - 

LOS PORCENTAJES DE SUS VALORES ACUMULADOS EN RELACIóN CON El VOLUMEN TO— 
TAL ANUAL DE COMPRA. 

EN ABSCISAS SE SITúAN LOS PORCENTAJES EN NúMERO ACUMULADO CON RESPECTO AL
NÚMERO TOTAL DE ARTíCULOS. 

NO ES PRECISO APLICAR ESTE SISTEMA DE CLASIFICACIóN AL CONJUNTO DE ARTfCU
LOS DE UNA EMPRESA, SINO A UNA DE LAS GRANDES FAMILIAS, COMO POR EJEMPLO, 
A MATERIAS PRIMAS, A UNA CIERTA CATEGORfA DE PROUCTOS TERMINADOS, A PIE -- 
ZAS DE RECAMBIOS MECÁNICOS, ETC. 

EL SISTEmA ABC PUEDE APLICARSE A OTRAS CUESTIONES CON GRAN UTILIDAD. POR

EJEMPLO, PARA ESTUDIAR LAS POSIBLES REDUCCIONESDEL STOCK, SE PUEDE APLI— 
CAR EL VALOR DE ÉSTE. 

EL MECANISMO DEL CONTROL DE EXISTENCIAS DE ALMACÉN HA DE ADAPTARSE EN CA- 
DA CASO A LAS CONDICIONES PARTICULARES DE LA EMPRESA, HA DE SER PRÁCTICO

Y RAZONABLE. SE HA DE TENER EN CUENTA QUE EL FACTOR PRINCIPAL QUE DETERMI
NA LOS CONTROLES PRÁCTICOS A REALIZAR, ES EL VALOR DE LOS ARTíCULOS EN ~ 
EXISTENCIA QUE SE HAN DE CONTROLAR, 

SE CLASIFICAN LOS ARTfCULOS EN EXISTENCIA EN TRES CATEGORfAs A. B Y C, - 
AGRUPANDO EN LA A LOS ARTíCULOS DE COSTO ELEVADO Y DE POCA CANTIDAD, EN - 
LA B LOS DE COSTO NO TAN ELEVADO Y EN MAYOR CANTIDAD Y EN LA CATEGORíA - 

C LOS DE PRECIO MÁS BAJO Y EN GRAN NúMERO. 

CADA GRUPO REQUIERE UNA POLíTICA DE CONTROL ADECUADA AL MISMO, Y QUE SERÁ
COMO ES NATURAL LA QUE RESULTE MÁS ECONMICA. 

LA CANTIDAD DE CADA ARTíCULO DEL GRUPO A QUE SE HABRÁ DE TENER EN EXISTEN
CIA SERfA MUCHO MENOR QUE LA CORRESPONDIENTE DE LOS GRUPOS B Y C; EL CON

TROL HABRÁ DE SER SEVERO Y RESULTARÁ BENEFICIOSO, YA QUE SE TRATA DE PO -- 

COS ARTfCULOS. 
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EN EL GRUPO B EL CONTROL YA NO ESNECESARIO QUE SEA TAN SEVERO Y LA EXISTEN
CIA PUEDE SER MAYOR Y EN EL GRUPO C NO CABE DUDA QUE RESULTA ECONóMICO RE- 
DUCIR El CONTROL A UN NúMERO A BASE DE UNA EXISTENCIA SUFICIENTEMENTE ABUN
DANTE, 

El- DINERO A GASTAR EN CONTROL DEPENDE DE LO QUE NOS COSTARíA EL NO EFEC— 
TUAR DICHO
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CAPIFLLO 3

LA MICROCOMPUTADORA EN LA INDUSTRIA

3, 1 INTRODUCCIóN

3, 2 PROCESO DE SOLUCIóN DE UN PROBLEMA POR MEDIO DE UNA COMPUTADORA. 
3, 3 ESTUDIO DE FACTIBILIDAD. 

3, 4 ESTUDIO DE APLICACIONES, 

3, 4J. CONTABILIDAD. 

3. 4. 2, NóMINA. 

3, 43, CUENTAS POR PAGAR, 

3, 4, 4, CUENTAS POR COBRAR. 

3, 45, FACTURACIóN. 

3, 4, 6, CONTROL DE INVENTARIOS. 

3, 4, 7, PRONóSTICOS. 

3, 4. 8. C A D - C A M

3, 4, 9, CONTROL NUMÉRICO

3, 4, 10, CONTROL DE CALIDAD. 

3, 4, 11, SIMULACIóN. 

3. 4. 12, PROGRAMACIóN DINÁMICA, 

3, 4, 13, OPTIMIZACIóN. 

3, 4. 14. TOMA DE DECISIONES. 
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3, 1 INTRODUCCIdN

CONFORME UN NEGOCIO VA CRECIENDO SE VA VOLVIENDO MÁS COMPLEJO EL CONTROL DE
LA INFORMACIóN QUE SE REQUIERE, ACARREANDO ESTO GRAVES PROBLEMAS A TODO EL - 
SISTEMA PRODUCTIVO, YA QUE LA INFORMACIóN ADECUADA EN EL TIEMPO Y LUGAR CO- 
RRECTOS ES LA CLAVE PARA QUE UNA EMPRESA PUEDA SEGUIR CRECIENDO, 

EN EL PASADO LOGRAR ESTE CONTROL REQUERfA CADA VEZ DE MÁS HORAS - HOMBRE, PA- 
DECIENDO LAS EMPRESAS DE UNA INADECUADA INFORMACIóN, ES DECIR TENfAN EXCESO
DE INFORMACIóN POCO úT] L POR ESTAR DESACTUALIZADA 0 POR NO PODER DISPONER - 
DE ELLA OPORTUNAMENTE, 

EN EL PRESENTE ES POSIBLE ACABAR CON ESTE PROBLEMA CON LA AYUDA DE LAS MI-- 
CROCOMPUTADORAS, QUE ADEMÁS DE ORGANIZAR LA INFORMACIóN OFRECEN AYUDA VALIO
SA AL PROPORCIONAR RESULTADOS CUANTITATIVOS EN El- MOMENTO DE EXPLORAR DIFE- 
RENTES ALTERNATIVAS PARA LA SOLUCIóN DE UN PROBLEMA. 

LAS COMPUTADORAS SON HERRAMIENTAS úTILES EN LA SOLUCIóN DE SISTEMAS DE DI -- 
VERSA NDOLE, PERO TODOS ELLOS SE PUEDEN AGRUPAR EN DOS MODALIDADES: 

SISTEMAS ADMINISTRATIVOS. CONTABILIDAD, NóMINA, CUENTAS POR PAGAR, CUENTAS

POR COBRAR, FACTURACIóN, ETC. 

SISTEMAS DE MANUFACTURA. CONTROL DE INVENTARIOS, PRONóSTICOS, CAD, CAM, - 
CONTROL NUMÉRICO, CONTROL DE CALIDAD, PROGRAMA-- 

CIóN DINÁMICA, OPTIMIZACIóN Y TOMA DE DECISIONES, 

3, 2. PROCESO DE SOLUCIóN DE UN PROBLEMA POR MEDIO DE UNA COMPUTADORA, 

OS PASOS QUE CONFORMAN 7L PROCESO DE SOLUCIóN DE UN PROBLEMA POR MEDIO DE
UNA COMPUTADORA SON LOS SIGUIENTES: 

ESPECIFICACIóN DEL TEMA. ES NECESARIO IDENTIFICAR PERFECTAMENTE EL PROBLE- 

MA Y SUS LIMITACIONES, LAS VARIABLES QUE INTERVIENEN Y LOS RESULTADOS DESEA
DOS, 
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ANÁLISIS, Es LA FORMULACIóN DE LO SOLUCIóN DEL PROBLEMA DENOMINADA ALGORIT

MO, DE MANERA QUE SE TENGA UNA SERIE DE PASOS ARITMÉTICOS QUE RESUELVAN EL - 
PROBLEMA Y QUE SEAN SUCEPT.IBLES DE EJECUTARSE CON LA COMPUTADORA. 

PROGRAAMACIóN. CONSISTE EN TRADUCIR EL MÉTODO DE ANÁLISIS 0 ALGORITMO DE SO

LUCIóN, EXPRESÁNDOLO COMO UNA SERIE DETALLADA DE OPERACIONES, 

LA PROGRAMACIóN SE CONSIDERA DIVIDIDA EN DOS PARTES: EN LA PRIMERA LA SUCE

SIóN DE OPERACIONES SE PRESENTA EN FORMA GRÁFICA EN UN DIAGRAMA DE BLOQUES - 
0 DIAGRAMA DE FLUJO, QUE PERMITE DAR UNA IDEA GRÁFICA PRECISA DE LO QUE SE - 
DESEA HACER, Y EN LA SEGUNDA PARTE, QUE SE DENOMINA CODIFICACIóN, EL DIAGRA
MA SE TRADUCE A UN LENGUAJE DE PROGRAMACIóN ACCESIBLE A LA MÁQUINA. 

VERIFICACIóN, Es LA PRUEBA EXHAUSTIVA DEL PROGRAMA PARA ELIMINAR TODOS LOS

ERRORES QUE TENGA, DE MANERA QUE EFECTúE LO QUE SE DESEA. LOS RESULTADOS

DE PRUEBA SE COMPARAN CON SOLUCIONES CONOCIDAS DE PROBLEMAS YA RESUELTOS. 

DOCUMENTACIóN. CONSISTE EN PREPARAR UN INSTRUCTIVO DEL PROGRAMA, DE MANERA

QUE CUALQUIER OTRA PERSONA PUEDA CONOCER Y UTILIZAR EL PROGRAMA. UN PROGRA

MA DOCUMENTADO PERMITE POSTERIORMENTE iU REVISIóN CON EL OBJETO DE EFECTUAR
LE MEJORAS 0 CAMBIOS AL MISMO, YA SEA POR LA PERSONA QUE DESARROLLó EL PRO- 
GRAMA 0 POR OTRA PERSONA, 

PRODUCCIóN. ES LA úLTIMA ETAPA EN LA QUE SóLO SE PROPORCIONAN DATOS DE EN- 

TRADA DEL PROGRAMA, OBTENIENDOSE LAS SOLUCIONES CORRESPONDIENTEs. EN GENE- 

RAL, SE PUEDEN INTRODUCIR VARIOS GRUPOS DE DATOS REFERENTES A DISTINTAS CON
DICIONES DEL PROBLEMA 0 PROBi- EMAS, PRODUCIÉNDOSE LAS RESPUESTAS CORRESPON— 

DIENTES, SIN QUE SEA NECESARIA LA INTERVENCIóN ENTRE LOS DISTINTOS GRUPOS - 
DE DATOS. 

m

ES EL EXAMEN Y EVALUACIóN DE LAS VENTAJAS QUE SIGNIFICA AUTOMATIZAR UN GRU- 

PO DE DETERMINADAS APLICACIONES DENTRO DE UNA INSTITUCIóN 0 DE ADAPTAR UN - 
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SISTEMA DE PROCESAMIENTO AUTOMÁTICO DE DATOS YA EXISTENTE A UNA COMPUTADORA

MÁS GRANDE 0 MÁS MODERNA, CON EL FIN DE CUBRIR MAYORES REQUERIMIENTOS DE - 
CARGA DE TRABAJO. EL IMPULSO PARA REALIZAR TAL ESTUDIO LO DA NORMALMENTE - 

LA POSIBILIDAD DE MEJORAR LAS OPERACIONES Y BAJAR SU COSTO. SIN EMBARGO, ~ 

A VECES LA AUTOMATIZACIóN 0 El PERFECCIONAMIENTO SE DESEAN IMPLANTAR PARA - 
SATISFACER OTROS OBJETIVOS, TALES COMO MEJOR CONTROL, MEJOR TIEMPO DE RES— 
PUESTA, MÁS INFORMACIóN DISPONIBLE, REDUCCIóN DEL MARGEN DE ERROR, PREVI--- 

SIóN DE NUEVAS TÉCNICAS DIRECTIVAS, E INCLUSO, MAYOR PRESTIGIO, EN CUAL--- 

QUIER CASO, EL CONCEPTO DE AHORRO HABITUALMENTE SE EXAGERA Y CUALQUIER DECI
SIóN BASADA SOLAMENTE EN ESTE ELEMENTO DEBE ENFOCARSE CON TODO CUIDADO. 

EL PRIMER PASO EN LA IMPLANTACIóN DE UN ESTUDIO DE FACTIBILIDAD ES FORMAR - 
EL GRUPO QUE EFECTUARÁ TAL ESTUDIO. ESTE ' GRUPO DE PROYECTO' ESTÁ ComPUES- 

TO NORMALMENTE POR PERSONAL DE JERARQUíA BASTANTE ALTA, DE CADA RAMA 0 DIVI
SIóN DE LA INSTITUCIóN, PUEDE INCLUíRSE EN EL GRUPO A UN DISEÑADOR DE SIS- 

TEMAS, UN PROGRAMADOR U OTROS TÉCNICOS EN PROCESAMIENTO DE DATOS, PERO, CO- 

MO SE HACE HABITUALMENTE, SE LE OCUPARÁ SóLO PARA PROPORCIONAR ASESORíA AL - 
GRUPO RESPECTIVO A MATERIAS TÉCNICAS Y NO PARA DIRIGIR ESFUERZOS. A VECES - 

SE LLAMA A UNA EMPRESA CONSULTORA PARA DIRIGIR EL ESTUDIO. 

LOS OBJETIVOS DEL GRUPO DE PROYECTO AL CONDUCIR EL ESTUDIO SON DETERMINAR: 

A) LOS BENEFICIOS TANGIBLES EINTANGIBLES QUE RESULTARÁN DE AUTOMATIZAR UNA

APLICACIóN 0 GRUPO DE APLICACIONES, 0 DE MEJORAR EL ACTUAL SISTEMA AUTOMATI

ZA.DO i

B) EL COSTO DEL NUEVO SISTEMA, COMPARADO CON EL AHORRO QUE SE ESPERA OBTE- 

NER DE SU INSTA ACIóN Y USO, Y COMPARADO CON EL COSTO ACTUAL DEL PRESENTE

SISTEMA DE PROCESAMIENTO DE DATOS, EN CASO DE EXISTIR. 

C) SI LAS CONCLUSIONES DEL GRUPO DE PROYECTO PUEDEN 0 NO SER ACEPTADAS PW

LA DIRECCIóN, 

MUCHAS VECES EL ESTUDIO DE FACTIBILIDAD ES REALIZADO EN DOS FASES, UNA DE - 

EXAMEN PRELIMINAR Y LA OTRA DE EXAMEN MÁS INTENSIVO Y EVALUACIóN. EN LA

PRIMERA FASE, SE DETERMINAN Y ESQUEMATIZAN ESPECíFICAMENTE LAS NECESIDADES - 

QUE SE PROYECTA CUBRIR. COMO AYUDA Y CONJUNTAMENTE CON LA DEFINICIóN DE - 
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NECESIDADES Y LA DETERMINACIóN DEL POTENCIAL, SE PUEDE ELABORAR UN DIAGRAMA

APROXIMADO Y EN BLOQUE DE LOS SISTEMAS DE PROCESAMIENTO DE DATOS ACTUALMEN- 
TE EN USO Y DE AQUELLOS QUE SE PROPONEN. SI EL GRUPO CUENTA CON UN DISEÑA- 

DOR DE SISTEMAS, ÉSTE TRABAJARÁ EN CONJUNTO CON ELLOS EN LA ELABORACIóN DE - 
ESTA GRÁFICA EN BLOQUE, DEFINICIóN DE NECESIDADES Y DETERMINACIóN DE POTEN- 
CIAL, PLGUNOS MIEMBROS DEL GRUPO, TAMBIÉN DURANTE ESTA FASE, ESTABLECERÁN - 

CONTACTOS CON LOS DIVERSOS FABRICANTES DE COMPUTADORAS, CON EL OBJETO DE
FAMILIARIZARSE CON EL CAMPO DE LAS COMPUTADORAS; DE ADQUIRIR ORIENTACIóN

GENERAL ACERCA DE SISTEMAS DE PROCESAMIENTO AUTOMÁTICO DE DATOS, Y DE REU— 

NIR IMPRESIONES ACERCA DE LA POSIBILIDAD DE USAR UNO DE ESTOS SISTEMAS EN
SU APLICACIóN, 

SI ESTA FASE APOYA LA FACTIBILIDAD DEL PROYECTO, SE ENTRA ENTONCES EN LA SE
GUNDA ETAPA, EN QUE SE HACE UNA DELINEACIóN MÁS AFINADA DE LOS MÉTODOS QUE - 
SE USARÁN EN EL SISTEMA DE PROCESAMIENTO DE DATOS MEDIANTE COMPUTADORAS, 

EN ESTA FASE, EL GRUPO DE PROYECTO RECOPILA PARA CADA APLICACIóN TOMADA EN- 
CONSIDERACIóN LO SIGUIENTE: A) UNA BREVE DESCRIPCIóN DE CADA APLICACIóN - 

PROYECTADA; B) UNA GRÁFICA GENERAL DE FLUJO DE PROCEDIMIENTO PARA LA OPERA

CIóN; C) DATOS SOBRE VOLUMEN Y FRECUENCIA DE ACTIVIDADES; D) DATOS SOBRE

EL COSTO EN TRABAJO DE OFICINA Y EN HORAS - HOMBRE NECESARIOS PARA CADA APLI- 
CACIóN. E) REQUERIMIENTOS DEFINIDOS POR EL USUARIO RESPECTO AL SISTEMA Y- 

F) LISTA DEL EQUIPO ACTUAL DE PROCESAMIENTO DE DATOS - Si EXISTE- Y SU COSTO. 

Los CINCO PRIMEROS PUNTOS ANTERIORES SON PRESENTADOS A LOS ABRICANTES QUE - 
SE HAN SELECCIONADO PARA QUE HAGAN SU APRECIACIóN SOBRE EL TIPO DE SISTEMA~ 
REQUERIDO POR NUESTRAS APLICACIONES Y SOBRE LOS COSTOS IMPLICADOS. ESTAS - 

PROPOSICIONES' SON EVALUADAS POR EL GRUPO DE PROYECTO, Y SE SELECCIONAN UNA

0 VARIAS CONFIGURACIONES GENERALES DE- SISTEMA, PARA RECOMENDARLAS AL NIVEL
DIRECTIVO, 

A CONTINUACIóN DEBE HACERSE LA COMPARACIóN ENTRE EL COSTO ESTIMADO DEL NUE- 

VO SISTEMA Y EL COSTO DEL SISTEMA EN ACTUAL USO, PARA VER SI SE OBTIENEN - 

ECONOMíAS, LAS ESTIMACIONES DE COSTOS DEBEN ELABORARSE CUIDADOSAMENTE, POR

QUE LOS PROVEEDORES, COMO ES NATURAL, MINIMIZAN LOS ELEMENTOS MENOS FAVORA- 
BLES DE SUS PRODUCTOS, INCLUYENDO LOS COSTOS. 
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FINALMENTE, EL GRUPO DE PROYECTO DEBERÁ CONSOLIDAR SUS AVERIGUACfONES, IN-- 

CLUYENDO OPINIONES BIEN CIMENTADAS EN CUANTO A LAS DEFICIENCIAS DEL SISTEMA

ACTUAL Y A LAS VENTAJAS DEL NUEVO. ESTO, POR SUPUESTO, SUPONIENDO QUE EL -- 

SISTEMA PROPUESTO PAREZCA EFECTIVAMENTE VENTAJOSO, EN ALGUNOS CASOS, PUEDE

DESCUBRIRSE QUE EL ACTUAL SISTEMA ES IGUAL 0 SUPERIOR AL PLAN PROPUESTO DE- 

AUTOMATIZACIóN, 
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3, 4. ESTUDIO DE APLICACIONES, 

DESPUÉS DE QUE EL NIVEL DIRECTIVO HA DECIDIDO QUE LA AUTOMATIZACIóN 0 EL - 
PERFECCIONAMIENTO DEL SISTEMA ACTUAL SON FACTIBLES, Y SE HA SELECCIONADO - 

UN EQUIPO ESPECíFICO, COMIENZA EL ESTUDIO EN DETALLE DE CADA APLICACIóN - 
QUE SE PROYECTA AUTOMATIZAR. ESTOS ESTUDIOS DE APLICACIóN SON, 0 DEBIERAN

SER, CONDUCIDOS POR UNA PERSONA CAPACITADA Y CON EXPERIENCIA EN ANÁLISIS Y
DISEÑO DE SISTEMAS, AUNQUE SU META DE LARGO ALCANCE ES EL DISEÑO DEL NUEVO

SISTEMA, EL INTERÉS PRIMORDIAL DEL ANALISTA DE SISTEMAS DURANTE EL ESTUDIO
DE APLICACIONES ES EL SISTEMA ACTUAL QUÉ LO CONSTITUYE Y CóMO FUNCIONA. 

LOS ESTUDIOS DE APLICACIONES ESTÁN FORMADOS POR DOS FASES PRINCIPALES: DE

FINICIóN DE OBJETIVOS DE LA APLICACIóN Y REVISIóN DE LOS PROCEDIMIENTOS - 

ACTUALES, AL DEFINIR LOS OBJETIVOS DE LA APLICACIóN, SE ANALIZA EL ALCAN- 
CE DEL ÁREA POR CUBRIR, SE DETERMINAN LOS OBJETIVOS GLOBALES, Y SE EVALIJAN

LAS FUNCIONES NECESARIAS PARA CUMPLIR ESTOS OBJETIVOS, SE HACE TAMBIÉN - 

UNA EVALUACIóN DEL TIPO DE RELACIONES DE ESTA ÁREA CON LAS DEMÁS OPERACIONES
DE PROCESAMIENTO DE DATOS Y CON LA INSTITUCIóN CONSIDERADA COMO UN TODO. 
CON EL FIN DE DETERMINAR OBJETIVOS, EL ANALISTA DE SISTEMA DEBE: 

A) REVISAR LA POLfTICA ORGANIZATIVA EN ESTA ÁREA, TANTO ESCRITA COMO NO
ESCRITA, 

B) ENTREVISTAR AL NIVEL DIRECTIVO Y A LOS FUNCIONARIOS SUBALTERNOS PARA - 

CERCIORARSE DE LO QUE ELLOS TRATAN DE LOGRAR, DE LAS DECISIONES QUE - 
DEBEN ENCARAR, DE CóMO MIDEN EL DESEMPEÑO Y DE QUÉ INFORMACIóN NECESI- 
TAN PARA CONTROLAR LAS OPERACIONES. 

c) ENTERARSE DE LOS REQUERIMIENTOS DE PLANIFICACIóN EN EL TIEMPO PARA LA - 
ENTRADA Y SALIDA DE ESTA APLICACIóN Y DE SU INTERRELACIóN CON OTROS

SISTEMAS DE AP!- ICACIóN DENTRO DE LA ORGANIZACIóN. 

0) AVERIGUAR LAS NORMAS, LEGALES E INSTITUCIONALES, ASf COMO OTRAS EXIGEN

CIAS QUE AFECTEN A LA INFORMACIóN DE SALIDA Y REGISTROS DE ARCHIVO DE- 
I - A APLICACIóN. 
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ú VERIFICAR LAS GRÁFICAS DE PROCEDIMIENTO Y MANUALES EN VIGOR. ¿ ESTÁN AL

DfA? e. REFLEJAN REALMENTE LOS PROCEDIMIENTOS VIGENTES? ¿ SON SEGUIDOS — 

FIELMENTE? ANTES DE CONTINUAR SU INVESTIGACIóN, EL ANALISTA DE SISTE— 

MAS PODRfA TENER QUE ACTUALIZAR LO DOCUMENTOS DE PROCEDIMIENTO, E IN-- 
CLUSO CONFECCIONARLOS SI NO EXISTE NINGUNO. 

F) FAMILIARIZARSE CON EL MODO EN QUE CADA PROCEDIMIENTO SE SITúA FRENTE AL
SISTEMA GLOBAL. 

G) RECOPILAR, REVISAR Y EVALUAR TODOS LOS INFORMES, REGISTROS Y FORMULA— 
RIOS USADOS EN LA APLICACIóN, 

H) CERCIORARSE DE LOS PROCEDIMIENTOS DE CONTROL DE CALIDAD PARA DETECCIóN— 

DE ERRORES PROPIOS DEL SISTEMA ACTUALMENTE EN USO, Y DE SU EFECTIVIDAD, 
DETERMINAR EL GRADO DE ERROR QUE EL SISTEMA PUEDE TOLERAR Y DóNDE OCU— 
RREN LA MENOR Y LA MÁS IMPORTANTE CANTIDAD DE ERRORES. ESTA INFORMA— 

CIóN DARÁ UNA INDICACIóN SOBRE LOS PROCEDIMIENTOS DE VALIDACIóN QUE DE— 
BEN INCORPORARSE AL NUEVO SISTEMA, 

i) DETERMINAR SI EXISTEN CAMBIOS PENDIENTES 0 PROPUESTOS EN EL SISTEMA QUE
PUEDAN TENER UN EFECTO IMPORTANTE EN El FUTURO. 

LA INFORMACIóN REUNIDA DURANTE EL ESTUDIO DE APLICACIóN DEBE CONSOLIDARSE — 
EN ' UN INFORME, EL ANALISTA DE SISTEMAS DFBFRÁ LUEGO ESTABLECER LA COORDINA— 
CIóN FINk- DE SUS AVERIGUACIONES Y RECOMENDACIONES CON LOS FUNCIONARIOS DE— 
LA LNEA EJECUTIVA RELACIONADOS CON LA APLICACIóN. LAS SUGERENCIAS Y RECO~ 

MENDACIONES QUE ELLOS APORTEN DEBERÁ INCORPORARSE AL INFORME, 

EL ESTUDIO DE APLICACIóN ES LA PIEDRA ANGULAR SOBRE LA CUAL SE CONSTRUYE EL
NUEVO SISTEMA. MIENTRAS MÁS COMPLETO Y ACABADO SEA ESE ESTUDIO, MENOS PRO— 

BIEMAS PUEDEN ESPERARSE EN EL DISEÑO E IMPLANTACIóN DEL NUEVO SISTEMA. 

A CONTINUACIóN SE HACE UNA REVISIóN DE LAS POSIBLES APLICACIONES QUE SE PUE
DEN OBTENER DE UN MICROPROCESADOR, AGRUPÁNDOLAS EN DOS ÁREAS: ADMINISTRATI

VA Y OPERATIVA, 
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POSIBLES APLICACIONES DE LA MICROCOMPUTADORA EN LA EMPRESA EN EL ÁREA ADMI- 
NISTRATIVA: 

3A 1, CONTABILIDAD

EL TENER LA INFORMACIóN PRECISA Y OPORTUNA SOBRE EL RENDIMIENTO OBTENIDO

EN EL PASADO ES DE MUCHA UTILIDAD CUANDO SE DESEA PLANIFICAR EL FUTURO - 

ADECUADAMENTE. 

No OBSTANTE, LA OBTENCIóN MANUAL DE UNA INFORMACIóN PRECISA Y SIGNIFICATI

VA DE MANERA OPORTUNA PUEDE RESULTAR COSTOSA, TARDADA Y DE MUCHO ESFUERZO. 

POR MEDIO DE UNA MICROCOMPUTADORA, LA CONTABILIDAD SE PUEDE ACTUALIZAR AU- 

TOMÁTICAMENTE A PARTIR DE CADA UNA DE SUS ACTIVIDADES, PERMITIENDO TAMBIÉN

PRESUPUESTAR CADA UNA DE LAS CUENTAS DE GASTOS E INGRESOS PARA UN MEJOR - 

CONTROL, 

PUDIENDO OBTENER AYUDA PARA CONTESTAR PREGUNTAS TALES COMO: ¿ CUÁLES SON - 

LAS GANANCIAS EN El PRESENTE PERíODO? ¿ CUÁLES SON LAS CUENTAS QUE HAN CON

TRIBUíDO EN MAYOR Y MENOR GRADO EN LAS GANANCIAS? ¿ QUÉ GASTOS HAN AFECTA

DO MAYORMENTE LAS GANANCIAS? ¿ CUÁLES SON LOS INGRESOS Y GASTOS EN EL PRE

SENTE PERfODO? ¿ CUÁL ES EL TOTAL DE CAPITAL CONTABLE DEL NEGOCIO A PARTIR

DE ALGúN PERíODO ESPECfFICO? ¿ CUÁL ES EL TOTAL DE ACTIVO Y PASIVO HASTA

EL MOMENTO? ¿ CUÁL ES EL TOTAL DE ACTIVO Y PASIVO HASTA EL MOMENTO? 

SE PUEDEN OBTENER TAMBIÉN REPORTES DE SUMA IMPORTANCIA: 

BALANCE DE COMPROBACIóN. ESTE REPORTE INCLUYE LA INFORMACIóN GENERAL Dr- TO

LIAS LAS CUENTAS, ( CUENTA: ES UN REGISTRO QUE SE MANTIENE PARA CADA ACTI~ 

VO, PASIVO 0 DOCUMENTO DE CAPITAL CONTABLE EN EL SISTEMA ADMINISTRATIVO DE

LA EMPRESA, EL ACTIVO SON LAS CUENTAS REFERENTES A LAS PROPIEDADES DE LA~ 

EMPRESA, Y EL PASIVO SON LAS DEUDAS DE LA COMPAÑíA); COMO: NúMERO DE CUEN

TA, NOMBRE DE LA CUENTA, TIPO DE CUENTA ( ACTIVO 0 PASIVO), SALDO DEt PERI ' 0

DO ACTUAL, SALDO ANUAL DEL PERíODO ACTUAL, SALDO DEL PERíODO ANTERIOR, TO- 

TALES DE ACTIVO, TOTALES DE PASIVO, TOTALES DE INGRESOS, TOTALES DE VENTAS, 

TOTALES DE GASTOS, PÉRDIDAS, GANANCIAS Y TOTALES FINALES. 
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UNA CUENTA DE GASTOS, ES UNA CUENTA DONDE SE REGISTRAN LAS TRANSACCIONES

RELATIVAS A GASTOS DE LA EMPRESA, UNA CUENTA DE INGRESOS ES EN LA QUE - 

SE REGISTRAN INGRESOS QUE PROCEDEN DE VENTAS NO RELACIONADAS CON EL GIRO
DE LA EMPRESA, Y UNA CUENTA DE VENTAS, ES EN DONDE SE ANOTAN LAS VENTAS - 
DE LA EMPRESA QUE SE RELACIONAN CON EL GIRO DE LA MISMA. 

CATÁLOGO DE CUENTAS. ESTE LISTADO MUESTRA LA iNFORMACIóN GENERAL DE TO- 

DAS LAS CUENTAS ORDENADAS SEGúN SU NúMERO, ESTA INFORMACIóN SE REFIERE ~ 
AL NúMERO DE LA CUENTA, NOMBRE DE LA CUENTA, TIPO DE LA CUENTA Y SALDO - 

NORMAL ( ACREEDORA 0 DEUDORA). 

BALANCE GENERAL. Es UN DOCUMENTO QUE EXPRESA LA SITUACIóN FINANCIERA EN

UN MOMENTO DADO DE UNA COMPAÑfA. CONTIENE INFORMACIóN SOBRE EL ACTIVO, - 

EL PASIVO Y EL CAPITAL, 

ACTIVO ( BIENES DE I - A EMPRESA) ACTIVO CIRCULANTE

ACTIVO Fijo

ACTIVO DIFERIDO

PASIVO ( DEUDAS DE LA EMPRESA) PASIVO CIRCULANTE

PASIVO Fijo

PASIVO DIFERIDO

CAPITAL ( PATRIMONIO DE LA EMPRESA) 

EL ACTIVO CIRCULANTE ES EL GRUPO FORMADO POR LOS RECURSOS CON LOS CUALES
LA EMPRESA LLEVA A CABO SUS OPERACIONES PRINCIPALES, ES DECIR LA COMPRA - 

Y VENTA DE BIENES Y SERVICIOS ( BANCO, CAJA, CLIENTES, MERCANCfA, DOCUMEN- 

TOS POR COBRAR, DEUDORES DIVERSOS). 

El ACTIVO FIJO ES EL GRUPO FORMADO POR LOS RECURSOS QUE HAN SIDO ADQUIRI- 
DOS CON EL FIN DE QUE PRESTEN UN SERVICIO A LA EMPRESA PARA DESARROLLAR - 

SUS ACTIVIDADES DE PRODUCCIóN Y DISTRIBUCIóN DE SUS PRODUCTOS ( TERRENOS, - 

EDIFICIOS, MAQUINARIA, EQUIPO DE OFICINA, EQUIPO DE TRANSPORTE). 

EL ACTIVO DIFERIDO SON LOS CONCEPTOS QUE REPRESENTAN PARA LA EMPRESA EL DE

RECHO A PERCIBIR UN SERVICIO 0 DISPONER DE DETERMINADOS BIENES EN EL FUTU



39, 

RO, GENERALMENTE SON PAGOS EFECTUADOS CON ANTICIPACIóN ( RENTAS PAGADAS POR
ANTICIPADO, PRIMAS DE SEGUROS, PUBLICIDAD, ETC.). 

EL PASIVO CIRCULANTE ES EL GRUPO FORMADO POR LAS DEUDAS QUE TIENE QUE PA— 
GAR LA EMPRESA A CORTO PLAZO kPROVEEDORES, DOCUMENTOS POR PAGAR Y ACREEDO- 
RES DIVERSOS), 

PASIVO FIJO SON LAS DEUDAS QUE DEBEN CUBRIRSE A LARGO PLAZO ( ACREEDORES
HIPO¡-ECARIOS, DOCUMENTOS POR PAGAR Y ACREEDORES DIVERSOS). 

EN EL PASIVO DIFERIDO SE MANEJAN LOS PAGOS QUE LA EMPRESA HA RECIBIDO POR
ADELANTADO ( RENTAS COBRADAS POR ADELANTADO, SEGUROS COBRADOS POR ADELANTA

DO, ETC. ). 

3A2, N6mim

EL MANEJO DE LOS DATOS CORRESPONDIENTES A LA NóMINA, ES PARA LA MAYORfA - 
DE NUESTRAS EMPRESAS UNA OPERACIóN QUE RESULTA POCO EFICIENTE POR SU LEN- 
TITUD Y ALTO RIESGO DE COMETER ALGUNA EQUIVOCACI óN, PERO ACTUALMENTE EXiS- 
TE EN EL MERCADO SOFTWARE QUE FACILITA Y VUELVE EFICIENTE EL MANEJO DE
TAL INFORMACIóN. 

DENTRO DE LAS CARACTERfSTICAS DE ESTE SOFTWARE SE ENCUENTRAN LAS SIGUIEN- 
TES: 

CÁLCULO AUTOMÁTICO DE IMPUESTOS. 

CUOTAS AL IMSS. SE CALCULAN EN FORMA AUTOMÁTICA TOMANDO EN CUENTA LA

CI- ASIFICACIóN DE LOS NIVELES DE SALARIO POR GRUPOS DK IMSS, 
iMPRESIóN DE RECIBOS Y SOBRES: GENERA SOBRES EN FORMAS PREIMPRESAS QUE

MUESTRAN DETALLADAMENTE TODAS LAS PERCEPCIONES Y DEDUCCIONES, 

ANkISIS POR CENTROS DE COSTO. LA MANERA EN QUE AGRUPA LA INFORMACIóN- 

PERMITE EL ANÁLISIS DE COSTOS A NIVEl. DE DEPARTAMENTO. 

CONTROL DE PRÉSTAMOS, OFRECE EL CONTROL TANTO DE LOS PRÉSTAMOS OTORGA- 

DOS POR LA EMPRESA COMO POR INFONAVIT o FONACOT, MANEJA LAS CUOTAS FI- 

JAS Y PORCENTUALES DEL INFONAVIT, LOS PRÉSTAMOS DE LA COMPAÑíA PUEDEN
SER CON 0 SIN INTERESES. 
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SUELDOS BASE POR CATEGORíAS Y/ O POR PERSONA, TIENE UNA TABLA DE CATEGO- 

RíAS DONDE SE REGISTRAN LOS SUELDOS BASE CORRESPONDIENTES. 

HORAS EXTRA. PERMITE MANEJAR DIVERSAS BASES PARA EL PAGO DE HORAS EXTRA. 

ESTA PUEDE SER UNA PERCEPCIóN RECURRENTE 0 EVENTUAL PARA EL TRABAJADOR, 
TARIFAS DE DESTAJO. LAS PERCEPCIONES PUEDEN MANEJAR TARIFAS PARA PAGOS
CON BASE EN LAS UNIDADES DE TRABAJO REALIZADO, 

PERíODOS DIFERENTES DE PAGO. 

CONSULTAS SOBRE EL PERSONAL. LA INFORMACIóN QUE SIRVE DE BASE PARA LOS - 

CÁLCULOS, ASí COMO LOS ACUMULADOS Y LA CONDICIóN GENERAL DEL PERSONAL
PUEDEN SER CONSULTADOS EN LA PANTALLA, 

FALTAS. EFECTúA El CÁLCULO DEL SUELDO TOMANDO EN CUENTA LAS FALTAS ( POR- 
DíA Y POR HORA). DiSTINGUE FALTAS POR AUSENTISMO Y POR INCAPACIDAD. 

VACACIONES. TOMA EN CUENTA EL NúMERO DE DíAS QUE SE OTORGA DE VACACIONES
PARA CALCULAR LA PRIMA VACACIONAL ( SI SE MANEJA) Y EL SUELDO DE LOS DfAS

PAGADOS CON ANTICIPACIóN, CONTROLA LOS DíAS DE VACACIONES VARIABLES SE-- 
GúN LA ANTIGÜEDAD DE LOS EMPLEADOS. 

CALENDARIO DE PAGOS, CONTROO- A EL NúMERO DE DIAS LABORABLES Y LAS SEMANAS
DE COTIZACIóN Al IMSS. 

ADEMÁS DE LAS CARACTERíSTICAS ARRIBA MENCIONADAS, ES POSIBLE OBTENER LOS
SIGUIENTES REPORTES: 

REPORTE DE PERSONAL. MUESTRA LA LISTA DE TODOS LOS EMPLEADOS QUE LABORAN
EN LA EMPRESA. 

REPORTE DE REGISTRO DE SUELDOS. MUESTRA UN LISTADú DE LOS CAÍ1BIOS HAB1-- 
DOS EN LOS SUELDOS DE ! OS EMPLEADOS. 

REPORTE DE MOVIMIENTOS. MUESTRA LOS DISTINTOS MOVIMIENTOS APLICADOS A

LOS EMPLEADOS. 

REPORTE DE PRÉSTAMOS, MUESTRA LA INFORMACIóN CONCERNIENTE A LOS PRESTAMOS
OTORGADOS A LOS EMPLEADOS, 

REPORTE DE CÁLCULO DE LA NóMINA. PROPORCIONA LA IMAGEN ELOBAL Y DETALLADA
DEL CÁLCULO POR PERfODO, 
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3, 43. CUENTAS POR PAGAR

EL CONTROL EFICAZ DEL EFECTIVO FRECUENTEMENTE HACE LA DIFERENCIA ENTRE LAS

GANANCIAS EXTRAS' Y GASTOS INNECESARIOS. UNA BUENA ADMINISTRACIó ' N DEBE CON

TAR CON INFORMACIóN DECISIVA, RÁPIDAMENTE DISPONIBLE EN EL MOMENTO QUE SE - 

REQUIERA, 

LAS EMPRESAS DEBEN TENER PRESENTE QUE ENFRENTAN UN RETO AL DETERMINAR QUÉ - 

TANTO Y A QUIÉN LE DEBEN DINERO Y DECIDIR SI HAY VENTAJAS EN UN PAGO ANTI- 

CIPADO 0 SELECCIONAR EL MEJOR MOMENTO PARA LLEVARLO A CABO. FINALMENTE, - 

DEBEN TAMBIÉN DETERMINAR EL MONTO REQUERIDO EN CADA PERfODO DE PAGO. 

LAS APLICACIONES DE COMPUTACIóN, SON EN ESTE CASO TAMBIÉN UN RECURSO EFI— 

CAZ PARA OBTENER UN MEJOR CONTROL DE LAS OBLIGACIONES PASADAS, PRESENTES Y

FUTURAS DE UNA COMPAÑíA. 

Es POSIBLE OBTENER PRINCIPALMENTE: 

UNA RELACIóN DE PAGOS PENDIENTES POR FECHA DE PAGO, LA CUAL PERMITE MANE

JAR ADECUADAMENTE LOS PAGOS DE FACTURAS QUE AúN NO SE HAN LIQUIDADO Y - 

LAS NOTAS DE CRÉDITO QUE NO HAN SIDO APLICADAS. CONTIENE INFORMACIóN - 

COMO NúMERO DE PROVEEDOR, MONTO ASIGNADO, PERíODO QUE SE DESEA CONSUILTAR. 

UNA RELACIóN DE PAGOS POR PROVEEDOR, QUE PERMITE PROGRAMAR MÁS DETALLADA

MENTE LOS PAGOS PENDIENTES DE UNA COMPAÑíA PROVEEDORA POR PROVEEDOR. CON

TIENE NOMBRE Y NúMERO DE! PROVEEDOR, TOTAL ADEUDADO, FECHA DE PAGO, SAL- 

DO PENDIENTE, MONTO DE DESCUENTO, MONTO A PAGAR Y TOTAL A PAGAR DE LA

CUENTA DEL PROVEEDOR POR TODOS LOS ARTfCULOS. 

IMPRESIóN DE CHEQUES. 

IMPRESIóN DE REPORTES SOBRE: 

REPORTES DE BANCO. PROPORCIONA INFORMACIóN ESTÁTICA DE CADA BANCO QUE LA

COMPAÑíA UTILIZA EN EL SISTEMA DE CUENTAS POR PAGAR. CONTIENE NúMERO DE- 
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BANCO, NOMBRE DEL BANCO, DIRECCIóN, TELÉFONO, PERSONA CON LA QUE SE TIE

NE CONTACTO DENTRO DEL BANCO, Y NúMERO DE CUENTA, 

REPORTE DE DEPARTAMENTO, ESTE REPORTE CONTIENE INFORMACIóN ESTÁTICA SO

BRE CADA DEPARTAMENTO DE LA COMPAÑfA, ASí COMO DE LAS CIFRAS DE COMPRA - 

Y PRESUPUESTO, CONTIENE: NúMERO DE DEPARTAMENTO, NOMBRE DEL DEPARTAMEN- 

TO, DIRECCIóN, TELÉFONO, CONTACTO, COMPRAS PERfODO A LA FECHA, COMPRAS - 
ANUALES A LA FECHA Y PRESUPUESTO PARA EL AÑO. 

REPORTE DE DOCUMENTOS POR PROVEEDOR. ESTE REPORTE ES UNA ESPECIE DE TAR

JETA AUXILIAR POR PROVEEDOR, QUE MUESTRA TODAS LAS FACTURAS PENDIENTES - 

DE PAGO Y LOS PAGOS HECHOS DURANTE ELPERíODO EN CURSO; CONTIENE FECHA,- 

NúMERO DE REFERENCIA, MONTO BRUTO,, MO. ii0 PAGADO, DESCUENTO DISPONIBLE, - 

DESCUENTO TOMADO, FECHA DE DESCUáTO, FECHA DE PAGO, NúMERO DE BANCO,- 

NúMERO DE CHEQUE, NúMERO DEL PROVEEDOR Y SU NOMBRE. 

REQUERIMIENTOS DE CAJA, ESTE REPORTE SE UTILIZA PARA VERIFICAR CUÁNTO - 

DINERO NECESITARÁ LA EMPRESA PARA CUBRIR SUS COMPROMISOS ACTUALES. TAM- 
BIÉN SE PUEDE UTILIZAR PARA PRONOSTICAR Y PLANIFICAR SUS NECESIDADES DE

EFECTIVO A FUTURO. 

BALANCE DE COMPROBACIóN, ESTE REPORTE COMPARA LA SUMA DE TODAS LAS FAC

TURAS PENDIENTES DE PAGO Y TODAS LAS NOTAS DE CRÉDITO NO APLICADAS CON - 

EL TOTAL VENCIDO POR CADA PROVEEDOR, PARA ASEGURARSE QUE TODAS LAS CUEN

TAS ESTÉN SALDADAS. 

3, 4A CUENTAS POR COBRAR

EN LA INDUSTRIA, ES NECESARIO QUE SE ADMINISTRE Y CONTROLE EFICIENTEMENTE

LA INFORMACIóN REFERENTE A LAS CUENTAS Y DOCUMENTOS POR COBRAR PARA EVI— 

TAR GASTOS DE ADMINISTRACIóN INNECESARIOS. 

POR MEDIO DE UNA MICROCOMPUTADORA SEPUEDEN AGREGAR Y ELIMINAR CUENTAS DE - 

CLIENTES, REALIZAR CAMBIOS EN LA INFOá.4ACIóN DE LOS CLIENTES REGISTRADOS. 
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Es POSIBLE TAMBIÉN ACTUALIZAR RECIBOS DE CAJA ( PAGOS EN EFECTIVO HECHOS - 

POR LOS CLIENTES), NOTAS DE CRÉDITO ( ES UNA PARTIDA CONTABLE QUE DISMINU- 

YE UN ACTIVO, 0 AUMENTA UN PASIVO 0 LA CUENTA DE CAPITAL DEL PROPIETARIO) 

Y EFECTUAR TRANSACCIONES DE UNA MANERA RÁPIDA Y PRECISA Y ADEMÁS IMPRIMIR

REPORTES QUE PROPORCIONAN INFORMACIóN ACTUAL RELATIVA A LAS CUENTAS POR - 

COBRAR, POR EjEMPLO: 

REPORTE DE TOTALES DE ANÁLISIS DE ANTIGÜEDAD DE SALDOS DE CADA CLIENTE. 

ESTE REPORTE MUESTRA LOS SALDOS DE CUENTA RELATIVOS A CADA CLIENTE Y LA

INFORMACIóN DE ANTIGÜEDAD ( ANTIGÜEDAD ES UN MÉTODO PARA CLASIFICAR LAS - 

CUENTAS POR COBRAR EN PERíODOS, SEGúN El TIEMPO TRANSCURRIDO DESDE LA ~ 

FECHA DE LA úLTIMA TRANSACCIóN, EL MÉTODO DE ANTIGUEDAD SE LLEVA A CA- 

BO PARA CALCULAR EL TOTAL DE CUENTAS POR COBRAR AúN NO COBRADAS EN UNA - 

FECHA DETERMINADA), ESTE REPORTE INCLUYE NúMERO DE CUENTA DEL CLIENTE, 

NOMBRE DE SU COMPAÑíA, TELÉFONO, FECHA DEL ÚLTIMO PAGO, SALDOS DE CUEN~ 

TA Y LOS TOTALES FINALES ELABORADOS PARA CADA CLIENTE. 

REPORTE DE LfMITE DE CRÉDITO. ESTE REPORTE CONTIENE UNA LISTA DE TODOS

LOS CLIENTES. QUE HAN EXCEDIDO SU LíMITE DE CRÉDITO ( LfMITE DE CRÉDITO - 

ES EL MONTO MÁXIMO QUE UN CLIENTE PUEDE DEBER). 

REPORTE DE ANÁLISIS DE VENTAS Y MARGEN BRUTO. ESTE REPORTE CONTIENE LA

INFORMACIóN DE VENTAS HECHAS A CADA CLIENTE Y LA INFORMACIóN DE ANÁLI— 

SIS Al, MARGEN BRUTO. 

1- ISTADO DE CLIENTES, CONTIENE TODOS LOS DATOS CONCERNIENTES A CADA - 

CLIENTE ( NúMERO DE CUENTA, NOMBRE, DIRECCIóN, ZONA POSTAL, TELÉFONO, lí

MITE DE CRÉDITO, REPORTE DE VENTAS, SALDO DEL úLTIMO PERíODO, FECHA DE - 

LA ti -TIMA VENTA, FECHA DEL úLTIMO PAGO, CóDIGO DE DESCUENTO, CONDICIO— 

NES DE VENTA, Y CóDIGO DE VfA DE EMBARQUE). 

UIARIO DE TRANSACCIONES. MUESTRA UN LISTADO DE TODAS LAS TRANSACCIONES

DE INGRESOS EN EFECTIVO HECHAS DURANTE UNA SESIóN EN PARTICULAR. ESTE- 
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DIARIO INCLUYE EL TIPO DE PAGO EN EFECTIVO, LA CANTIDAD Y EL PAGO CANCE

LADO JUNTO CON EL NúMERO DE REFERENCIA DEL PAGOí

ESTADO DE CUENTA DE LOS CLIENTES, EL CUAL RESUME LAS ACTIVIDADES DE CA~ 

DA CUENTA DE LOS CLIENTES DURANTE EL PERfODO EN CURSO. 
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3A5, FACTURAC16N

MUCHAS VECES LOS CLIENTES NO PAGAN SUS COMPRAS A CRÉDITO SINO HASTA QUE - 
RECIBEN SU FACTURA. Y EN NUESTRO PAfS COMO ES SABIDO GENERAL -MENTE SE DA - 

AL CLIENTE 30 DíAS PARA LA REVISIóN DE LA FACTURA SIN CUBRIR EL IMPORTE - 
DE LA VENTA, ADEMÁS ESTOS DíAS DE PLAZO DEBEN SUMARSE AL TIEMPO REQUERIDO
MANUALMENTE PARA DEJAR LISTA UNA FACTURA, Y ESTE ES UN PROBLEMA QUE NO - 

DEBE PASARSE POR ALTO, YA QUE TODOS ESTOS DfAS SIGNIFICAN PARA LA COmPA-- 

ÑfA EL NO TENER LA LIQUIDEZ ADECUADA, LO CUAL REPERCUTE DESFAVORABLEMENTE

EN SU ECONOMfA. 

POR MEDIO DE LA MICROCOMPUTADORA SE PUEDE LOGRAR: 

LA PRODUCCIóN CORRECTA Y OPORTUNA DE LAS FACTURAS. 

LA DISPONIBILIDAD INMEDIATA DE INFORMACIóN RELACIONADA CON SERVICIO A - 

CLIENTES MEDIANTE DATOS ACTUALIZADOS AL MOMENTO ACERCA DE LOS PEDIDOS - 

DE CADA CLIENTE, LO CUAL PUEDE RESPONDER PREGUNTAS TALES COMO ¿, CUÁLES - 

SON TODOS LOS PEDIDOS PENDIENTES POR CLIENTE? ¿ CUÁNTO TIEMPO HAN ESTA- 

DO PENDIENTES ESTOS PEDIDOS? QUÉ EMBARQUES DEBERíAN EFECTUARSE PARA - 

REDUCIR AL— MNIMO LA PÉRDIDA DE PEDIDOS? ¿ QUÉ PEDIDOS DE CLIENTES NO - 

SE DESPACHARÁN HOY? ¿ QUÉ ARTfCULOS NO ESTÁN DISPONIBLES HOY PARA EMBAR

QUE? ¿ QUÉ CANTIDADES DE CADA ARTíCULO ESTÁN PENDIENTES POR ENTREGARSE? 

FACTURAS IMPECABLES, PRECISAS Y LEGIBLES. 

3, 4. 6. CONTRO4~ DE INVENTARIOS

DENTRO DE LAS POSIBLES APLICACIONES DE LA MICROCOMPUTADORA EN LA EMPRESA - 

EN EL ÁREA DE PRODUCCIóN, PODEMOS ENCONTRAR 3 FUNCIONES PRINCIPALES EN LO - 
REFERENTE A ESTE PUNTO: 

MANTENIMIENTO DE INVENTARIOS, PERMIT AGREGAR, MODIFICAR, ElIMINAR Y — 

CONSULTAR LA INFORMACIóN CONTENIDA EN LA BASE DE DATOS DEL INVENTARIO A~ 

FIN DE MANTENERLA. 
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CAPTURA DE TRANSACCIONES, PERMITE OBTENER SALIDAS, RESERVACIONES, DEVO

LUCIONES DE CLIENTES, DEVOLUCIONES DE PROVEEDORES Y AJUSTES AL INVENTA- 

RIO. MANTENIENDO DE ESTA FORMA UNA HISTORIA COMPLETA Y VERíDICA DE TO- 

DAS LAS TRANSACCIONES, 

IMPRESIóN DE REPORTES, PODEMOS IMPRIMIR R1: PORTES PARA FACILITAR EL CON

TROL DE LOS INVENTARIOS: 

ESTADO DEL I NVENTARIO, QUE CONTIENE NúMERO DE ARTíCULO, DESCRIPCIóN,- 

PIEZAS EXISTENTES, PIEZAS RESERVADAS, CANTIDAD DISPONIBLE ( PIEZAS - 

EXISTENTES - PIEZAS RESERVADAS), CANTIDAD ORDENADA DE CADA ARTíCULO Y - 

SU FECHA DE ENTREGA, PUNTO DE REORDEN, 

VALORACIóN DEL INVENTARIO, QUE CONTIENE NúMERO DE ARTíCULO, DESCRIP— 

CIóN, EXISTENCIAS, -- OSTO PROMEDIO DE LAS UNIDADES QUE DE CADA PRODUC- 

TO SE MANTIENEN EN EL INVENTARIO, COSTO POR UNIDAD DE ALMACENAMIENTO - 

DEL ( j -TIMO EMBARQUE RECIBIDO ( COSTO DE REEMPLAZO). 

PRECIOS CONTRA COSTOS. IMPRIME UN REPORTE DE PRECIOS/ COSTOS PARA VE- 

RIFICAR LA INFORMACIóN Y PRECIOS DE REEMPLAZO DE LOS ARTíCULOS DE IN- 

VENTARIO; CONTIENE NúMERO DE ARTíCULO, DESCRIPCIóN, PROVEEDORES, UNI- 

DAD DE FACTURACIóN Y LA DE ALMACENAJE ( PIEZA, LOTE, CAJA, LATAS, ETC.) 

PRECIOS ( COSTO TOTAL - GANANCIA) Y COSTOS ( QUE INCLUYEN LOS COSTOS DE

MATFRIA PRIMA, DE MANO DE OBRA DIRECTA, DE GASTOS INDIRECTOS Y DE GAS

TOS GENERALES). 

LISTA DE PRECIOS. 

VENTA Y MARGEN BRUTO. CONTIENE NúMERO DE ARTíCULO, DESCRIPCIóN, UNIDA

DES VENDIDAS, MONTO DE LAS VENTAS, COSTO DE LAS VENTAS, MARGEN BRUTO - 

DIFERENCIA ENTRE MONTO DE VENTAS Y COSTO DE VENTAS), IMPUESTOS Y PIE

ZAS DISPONIBLES. 

ADEMÁS DE LAS FUNCIONES ANTERIORES ES POSIBLE HACER CONSULTAS RÁPIDAS SOBRE: 
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ARTíCULOS DE 1 NVENTARIO, QUE NOS MUESTRA TODA LA INFORMACIóN REFERENTE - 

AL PRODUCTO ( NúMERO DE ARTíCULO, DESCRIPCIóN, UBICACIóN EN El ALMACÉN, -- 
PIEZAS EXISTENTES, PRECIO, IMPUESTOS Y PESO DE LA PIEZA), 

3A7. PRON16STICOS

EN AiGúN PUNTO EN EL PROCESO DE MANUFACTURA, ES NECESARIO DECIDIR EL Nú - 

MERO DE UNIDADES DE CADA PRODUCTO QUE DEBEN FABRICARSE, EN EL PASADO - 

ESTA INFORMACIóN PROVENfA DE UNA 0 DOS PERSONAS DE LA COMPAÑfA ( USUALMEN

TE EL DIRECTOR 0 EL GERENTE DE VENTAS 0 MERCADOTECNIA). SU JUICIO SE - 

BASABA EN SU CONOCIMIENTO DEL NEGOCIO, EN LAS PERSPECTIVAS ECONóMICAS - 

DEL PAíS, EN LO QUE ELLOS PENSABAN ERAN LOS HÁBITOS DE COMPRA DE LOS -- 

CLIENTES Y EN LO QUE PENSABAN QUE DEBfA PRODUCIRSE SEGúN SU PROPIO CRITE

RIO E INTUICIóN, ESTOS PRONóSTICOS USUALMENTE ERAN SUBJETIVOS E INVoLU- 

CRABAN SÓLO UNA PEQUEÑA CANTIDAD DE ANÁLISIS DEL COMPORTAMIENTO PASADO - 

DE LAS VENTAS Y EL CURSO DE LA INDUSTRIA Y LA ECONOMíA. AcTUALMENTE SE - 

TIENE LA VENTAJA DE LAS COMPUTADORAS PARA El MANEJO DE LOS DATOS HISTóRI

COS EN LAS VENTAS Y OTROS DATOS HISTóRICOS, SIENDO ADEMÁS FÁCIL El MANE- 

JO DE NUEVOS ARTíCULOS, QUE SE DESEEN AGREGAR A LA LNEA DE PRODUCTOS. - 

SIN EMBARGO AúN CON EL USO DE LA COMPUTADORA LA GERENCIA TIENE LA RESPON

SABILIDAD DE DECIDIR CUÁNTOS, QUÉ PRODUCTOS Y EN QUÉ FECHA SE DEBEN HA -- 

CER, 

LOS PRONóSTICOS SON CRíTICOS PARA LA PLANEACIóN Y EL CONTROL DE LOS SIS- 

TEMAS DE PRODUCCIóN- INVENTARIO, SE CONSIDERA A LOS PRONóSTICOS COMO INSU

MOS DE LOS MODELOS Y DE LOS SISTEMAS DE OPERACIóN PARA EL CONTROL DE DI-- 

CHOS SISTEMAS, 

Los PRONóSTICOS REPRESENTAN UNA ESTIMACIóN DEL RESULTADO NETO DE ALGUNOS

DE LOS FACTORES QUE INFLUYEN EN EL MERCADO, YA QUE EL NúMERO DE ESTOS - 

FACTORES ES MUY GRANDE COMO PARA QUE TODOS PUDIERAN SER CONSIDERADOS, - 

SIN EMBARGO SE PUEDEN COLOCAR TODOS ELLOS EN UNA DE LAS DOS SIGUIENTES - 

CATEGORfAS: 

A) FACTORES QUE GENERARON DEMANDA EN MESES PASADOS Y NO SON NUEVOS PARA

El FUTURO, 
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B) FACTORES QUE APARECEN POR PRIMERA VEZ, AFECTANDO A LA DEMANTA TOTAL, 

POR MEDIO DE LOS PRONóSTICOS ES POSIBLE CONTROLAR LOS INVENTARIOS, PRO- 

PORCIONAR LAS MATERIAS PRIMAS QUE REQUIEREN LOS PROGRAMAS CORRIENTES DE

PRODUCCIóN, PLANEAR EL EMPLEO DE HOMBRES Y MÁQUINAS, DfA A DfA, SEMANA - 

A SEMANA, 0 MES A MES, MIRANDO HACIA EL FUT URO PARA CONSIDERAR ALGUNA - 

CLASE DIFERENTE DE CAPACIDAD EN CASO DE SER NECESARIO, POR LO CUAL SE - 

CONSIDERAN NECESARIOS PRONóSTICOS DE DIFERENTE DURACIóN, PARA QUE SIR -- 

VAN COMO BASE A LOS PLANES DE OPERACIóN DE INTERVALOS DIFERENTES. ESTOS

PUEDEN SER: 1) PLANES PARA LAS OPERACIONES CORRIENTES Y EL FUTURO INME

DIATO; 2) PLANES DE DURACIóN INTERMEDIA DE LAS CAPACIDADES REQUERIDAS - 

DE MANO DE OBRA, MATERIAS PRIMAS Y EQUIPO, PARA LOS SIGUIENTES 3 o 5 - 
AÑOS; 3) PLANES DE LARGO PLAZO, RELATIVOS A LA CAPACIDAD DE LA PLANTA - 

Y DEL ALMACÉN, A LA LOCALIZACIóN DE LA PLANTA, AL CAMBIO DE LA COMPOSI- 

CIóN DEL PRODUCTO Y A LA EXPLOTACIóN DE NUEVOS PRODUCTOS. 

3. 4. 8. C A D ( COMPUTER- AIDED DESIGN) 

LO ANTERIOR SIGNIFICA: 

AYUDA AL GRUPO TECNOLóGICO DE LA EMPRESA: AYUDA COMPUTACIONAL EN EL - 

PROCESO DE PLANEACIóN. 

AYUDA COMPUTACIONAL EN EL DISEÑO INGENIERIL: AYUDA COMPUTACIONAL EN

PRUEBAS DE ANÁLISIS ( CONTROL DE CALIDAD). 

EN EL PROCESO CAD LOS INGENIEROS USUALMENTE TRABAJAN CON UN TUBO DE RA— 

YOS CATóDICOS ( CRT) CONECTADO A UNA COMPUTADORA EN UNA ESTACIóN DE TRABA

JO, POR MEDIO DE LA CUAL SE DISEÑA UNA PIEZA 0 UNA MAQUINARIA COMPLETA - 

DIBUJANDO SU CONTORNO EN LA PANTALLA DE CRT, PUDIENDO GUARDAR El DISEÑO - 

SI SE DESEA EN ¡ A MEMORIA DE LA COMPUTADORA, 

LOS BENEFICIOS DE CAD EN LA PLANEACIóN: 

LA AYUDA DE COMPUTACIóN EN El PROCESO DE PLANEACIóN REDUCE EL TIEMPO DE- 
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PREPARACIóN DE NUEVAS RUTINAS DEFABRICACIóN DE HORAS A MINUTOS, OFRECIEN

DO ADEMÁS EL PROCESO DE PLANEACióN POR COMPUTADORA UNA MEJORA SUBSTANCIAL
EN LO REFERENTE A LA ESTANDARIZACIóN DE LA TERMINCO~0GíA USADA. ADEMÁS EL

USO DE LA COMPUTADORA PERMITE ALMACENAR TODA LA INFORMACIóN EN LA BASE
DE DATOS DE LA COMPAÑfA, 

PARA PREPARAR LAS RUTINAS, EL COMPUTADOR ANALIZA LA PARTE BAJO CONSIDERA- 

CióN Y BASÁNDOSE EN CIERTAS CARACTERfSTICAS ( FORMA GEOMÉTRICA, MATERIAL ~ 
DE FABRICACIóN, ETC.) GENERA AUTOMÁTICAMENTE EL PLAN DE PROCESO NECESARIO

PARA SU FABRICACIóN, No SOLAMENTE PROPORCIONA LA SECUENCIA DE LAS OPERA- 

CIONES, SINO TAMBIÉN SELECCIONA LA MAQUINARIA ADECUADA Y CALCULA EL TIEM- 
PO ESTIMADO PARA CADA OPERACIóN, 

BENEFICIOS: 

CON CAD EL PROCESO DE DISEÑO ES RÁPIDO PORQUE LA UTILIZACIóN DEL SOFT- 
WARE AHORRA TIEMPO EN LO REFERENTE AL TRAZO DE ÍNEAS, CÁLCULO DE DIMEN
SIONES Y T9- ERANCIAS, DIFERENTES VISTAS DEL DISEÑO, SIENDO ADEMAS ELI- 
MINADOS LOS ERRORES MATEMÁTICOS TENIENDO ASf DATOS EXACTOS. 

UNA VEZ DISEÑADA LA PIEZA EN LA COMPUTADORA, LAS POSIBLES MODIFICACIO- 

NES QUE SE DESEEN SE PUEDEN REALIZAR EN UNA FORMA RÁPIDA Y ECONóMICA.- 

POR EJEMPLO, PARA ALARGAR UNA PIEZA 3 PULGADAS, BASTAN SOLAMENTE UNOS- 

MINUIOS PARA QUE QUEDE COMPLETAMENTE DISEÑAPA NUEVAMENTE: ES AQUf EN - 

A PARTE DE LAS MODIFICACIONES POSIBLES, EN DONDE LA PRODUCTIVIDAD

MEJORA 100 VECES HACIENDO USO DE CAD. 

OTRA VENTAJA IMPORTANTE QUE SE OBTIENE, ES QUE SE PUEDEN DISEÑAR MU --- 

CHAS PARTES, PROBARLAS Y EVALUARLAS ANTES DE SELECCIONAR LA DEFINITIVA, 

TODO ESTO EN UNA CANTIDAD DE TIEMPO MNIMA, LO CUAL TRAE COMO RESULTA- 

DO UNA MAYOR CALIDAD EN LOS PRODUCTOS, 

f - iLi APARECE COMO SUSTITUTO DEÍ PROCESO DE CONSTRUCCIóN DE MODELOS BASA

DO EN COMPLICADOS DISEÑOS INGENIERILES, EL CUAL IMPLICABA PRUEBAS DE ' 
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LABORATORIO LENTAS LA MAYOR PARTE DEL TIEMPO, AHORA CAD PERMITE CONS— 
TRUfR EL MODELO SOBRE UNA PANTALLA, ALTERARLO Y PROBARLO, TENIENDO - 
CUALQUIER VISTA DESEADA, 

r, LAD PERMITE A LOS INGENIEROS TENER UNA VISIóN DINÁMICA DE LA SITUACIóN, 
POR EJEMPLO, CUANDO UNA PIEZA ESTÁ COMPUESTA DE VARIAS PARTES, LOS EN— 
LACES PUEDEN MOVERSE EN SU RANGO DE MOVIMIENTO EN EL CTR Y CHECAR LA - 
CORRECTA POSICIóN DE CADA PARTE, PARA EVITAR DE ESTA MANERA LA POSIBLE- 
INCOMPATEILIDAD EN LAS DIMENSIONES Y FORMAS. 

C A M ( COMPUTER- AIDED MANUFACTURING) 

AYUDA COMPUTACIONAL A LA MANUFACTURA) 

ORIGINALMENTE CAM SE REFIERE A MÁQUINAS - HERRAMIENTA QUE TRABAJAN POR PRO— 
GRAMAS POR MEDIO DE CINTAS PERFORADAS, AHORA EL SIGNIFICADO DE CAM SE - 

HA EXTENDIDO A UNA GRAN CANTIDAD DE POSIBLES APLICACIONES DE COMPUTACIóN - 
A LA INDUSTRIA MANUFACTURERA, 

CAM INCLUYE LOS SIGUIENTES TóPICOS: 

NC CONTROL NUMÉRICO

liNC CONTROL NUMÉRICO DIRECTO

ROBOTICS

CONTROL PROGRAYLABLE Y MICROPROCESADORES

ALMACENAMIENTO AUTOMÁTICO Y RECUPERACIóN DE SISTEMAS

AYUDA DE LA COMPUTACIóN A LA INSPECCIóN

NC: SE REFIERE AL CONTROL NUMÉRICO DE MÁQUINAS - HERRAMIENTA POR MEDIO DE - 
INSTRUCCIONES QUE SE DAN A TRAVÉS DE UNA CINTA PERFORADA, QUE NO ES OTRA - 
COSA MÁS QUE UNA SECUENCIA DE OPERACIONES QUE SE HAN DE REALIZAR Y LAS - 
POSICIONES POR MEDIO DE COORDINADAS ( X, Y, Z) EN DONDE SE HAN DE LLEVAR A
CABO SOBRE LA PIEZA, DENTRO DE LOS BENEFICIOS DEL NC SE ENCUENTRAN: RE-- 
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DUCCIóN DEL TIEMPO DE PREPARACIóN DE LAS MÁQUINAS, PRODUCCIóN DE PIEZAS - 
DE MAYOR CALIDAD, DISMINUCIóN DE LAS PIEZAS DEFECTUOSAS, REDUCCIóN DE DE- 
SECHOS, SE REQUIERE MENOR HABILIDAD POR PARTE DEL OPERADOR. 

DNC: OFRECE CONTROL POR COMPUTADORA EN TIEMPO REAL DE MÁS DE UNA MÁQUINA
DE CONTROL NUMÉRICO AL MISMO TIEMPO, ALMACENANDO TODOS LOS PROGRAMAS EN
LA MEMORIA CENTRAL DE LA COMPUTADORA EN CI`NTA 0 EN DISCO. 

ROBOTICS: LOS ROBOTS SON DISPOSITIVOS CONTROLADOS POR COMPUTADORA QUE AU
TOMÁTICAMENTE REALIZAN UNA SECUENCIA PROGRAMADA DE OPERACIONES, ESTOS DIS
POSITIVOS SON USUALMENTE USADOS EN OPERACIONESEE SOLDADURA Y APLICACIóN - 
DE PINTURA EN LAS PLANTAS ENSAMBLADORAS DE AUTOMóVILES. LOS ROBOTS SON - 
IDEALES PARA REEMPLAZAR AL HOMBRE EN TAREAS REPETITIVAS 0 PELIGROSAS. 

OS ROBOTS PUEDEN PROGRAMARSE POR SFTWARE 0 USANDO EL " MODO DE ENSEÑANZA" 
PARA QUE REALICEN LAS TAREAS, EN " MODO DE ENSEÑANZA" EL HOMBRE MUEVE AL - 

ROBOT EN LA SECUENCIA DE OPERACIONES EN FORMA MANUAL, SIRVIENDO ESTO DE - 

INSTRUCCIONES, YA QUE El- ROBOT GUARDA EN MEMORIA CADA MOVIMIENTO PARA DES- 
PUÉS EJECUTARLO. LAS INSTRUCCIONES POR SU7WE SE DAN EN UN LENGUAJE DE- 
PROGRAMACIóN: BASIC, FORTRAN, ETC., POR MEDIO DEL CUAL SERÁ POSIBLE LA - 

GENERACION DE UN LENGUAJE DE MÁQUINA, LO QUE HACE QUE LA PROGRAMACIóN DEL
ROBOT SEA UNA TAREA SENCILLA. 

PARA EL EMPLEO DE ROBOTS EN MANUFACTURA ES NECESARIO TENER PRESENTE: 

4~CANCE DEL TRABAJO. EVAlUACIóN DEL ÁREA DE TRABAJO QUE EL ROBOT PUEDE

CUBRIR CON SU MOVIMIENTO. 

NúMERO DE MOVIMIENTOS. LiES DE MOVIMIENTO QUE EL ROBOT POSEE, ENTRE - 

MAYOR SEA EL NúMERO DE ÉSTOS, MAYOR SERÁ LA POSIBILIDAD DE APLICACIONES, 

AYUDA COMPUTACIOW EN LA INSPECCION ( CA1): OTRA NUEVA FASE DE LA INGENIE

RíA COMPUTARIZADA EN LA INDUSTRIA MANUFACTURERA, ES El- ÁREA DE CONTROL DE - 
CALIDAD, 
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EN CAl ( COMPUTER- AIDED INSPECTION), SE UTILIZAN MÁQUINAS DENOMINADAS DE - 

COORDINACIóN DE MEDIDAS ( CM) CONTROLADAS POR SOFTWARE, QUE OBTIENEN DA -- 

TOS DE LA BASE DE DATOS DE LA COMPAÑíA, Y AUTOMÁTICAMENTE REALIZAN LA ME- 
DICIóN DE PARTES, PARA COMPROBAR QUE HAN SIDO MANUFACTURADAS CON LAS TOLE
RANCIAS ESPECIFICADAS DURANTE EL DISEÑO. ESTAS MÁQUINAS TOMAN LA MEDIDA

Y GRABAN EL RESULTADO EN MEMORIA, PUDIENDO IMPRIMIR UN REPORTE QUE MUESTRE
LOS REQUERIMIENTOS NECESARIOS, LA MEDIDA REAL QUE SE OBTUVO Y LAS DESVIA- 
CIONES EN CASO DE EXISTIR. LAS MEDIDAS SE ALMACENAN PARA SER USADAS EN - 

ANÁLISIS ESTADfSTICOS FUTUROS, 0 COMO INDICADORES PRIMERIZOS DE LAS mÁQUI

NAS - HERRAMIENTA QUE DEBEN USARSE PARA CADA RANGO DE TOLERANCIAS ESPECIFI- 

CADO, YA QUE CON LOS DATOS ALMACENADOS DE LAS MEDIDAS ES POSIBLE FORMARSE

UN JUICIO ACERCA DEL TRABAJO QUE REALIZA CADA MÁQUINA EN LO REFERENTE A
CALIDAD, 

CONTROL PROGRNIABLE Y MICROPROCESADORES, POR MEDIO DE MICROPROCESADORES - 

ES POSIBLE CONTROLAR MUCHOS PROCESOS 0 MÁQUINAS EN LA INDUSTRIA, 

POR MEDIO DEL CONTROL DE PROCESOS ( PC) LA REALIZACIóN DE TAREAS SE VUEL- 
VE MÁS RÁPIDA Y EFECTIVA, YA QUE LAS DIFERENTES SECUENCIAS DE UN PROCESO

SON GRABADAS DE ANTEMANO EN CINTAS 0 CASSETTES, SIENDO RÁPIDA SU REPRO— 

GRAMACIóN EN EL MOMENTO EN QUE ES NECESARIO, PODEMOS CONTROLAR DIFEREN- 

TES SECUENCIAS DE UN PROCESO POR COMPLICADAS QUE PAREZCAN POR EJEMPLO: - 

SE PUEDE CONTROLAR EL PROCESO EN UN HORNO ( EL MOMENTO EN QUE LA PUERTA - 

SE DEBE ABRIR PARA RECIBIR UNA PIEZA, LA TEMPERATURA QUE DEBE ALCANZAR, - 

EL TIEMPO QUE LA PIEZA DEBE ESTAR ADENTRO Y EL MOMENTO DE ABRIR NUEVAMEN

TE LA PUERTA PARA SACAR LA PIEZA E INTRODUCIR OTRA DIFERENTE). 

POR LO ECONóMICO Y CADA VEZ MÁS PODEROSAS QUE RESULTAN SER LAS COMPUTADO

RAS, POR El DESARRO- LO DE LAS BASES DE DATOS, DEL PROCESAMIENTO DISTRI— 

BUíDO JUNTO CON LAS NUEVAS TÉCNICAS DE COMUNICACIóN Y NUEVAS APLICACIONES

DEL SOFTWARE, SERÁ POSIBLE LA INTEGRACIóN DEL CAD, CAl Y MRP DENTRO DE
LA INDUSTRIA DEL FUTURO. 
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LA TAREA MÁS GRANDE QUE RETRASA EL PROGRESO EN I - A TOTAL INTEGRACIóN DE - 

ESTAS TRFS AREAS ES EL DISENO DE LAS APLICACIONES Y LA CODIFICACIóN DE - 

SOFTWARE, YA QUE HOY EN DíA SE CUENTA CON EL HARDWARE Y LA CAPACIDAD - 

DE COMUNICACIóN NECESARIOS PARA LIEVAR A CABO LA INTEGRACIóN. 

A CONTINUACIóN SE HACE UNA EXTENSIóN DE TEMA DE CONTROL NUMÉRICO CONSIDE

RADO DENTRO DE LAS APLICACIONES DEL CNI, 
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3, 4, 9, CONTROL NUM RICO

EN El MAQUINADO DE UNA PIEZA EN UNA MÁQUINA - HERRAMIENTA DE USO COMúN, EL

OPERADOR PUEDE REALIZAR HASTA NUEVE FUNCIONES! 

1. PLANEAR LA SECUENCIA DE OPERACIóN. 

2. SELECCIONAR LAS HERRAMIENTAS, 

3. COLOCAR Y CAMBIAR LAS HERRAMIENTAS, 

4. SELECCIONAR LA ALIMENTACIóN Y LA VELOCIDAD. 

5. ESTABLECER LA ALIMENTACIóN Y LA VELOCIDAD. 

6. POSICIONAR LA PIEZA CON RELACIóN A LA HERRAMIENTA, 

7. ARRANCAR Y DETENER LAS OPERACIONES DE LA MÁQUINA. 

8. CONTROLAR EL MOVIMIENTO RELATIVO ENTRE LA PIEZA Y LA HERRAMIENTA DURAN

TE EL CORTE. 

9. HACER QUE LA PIEZA ( 0 LA HERRAMIENTA) SE DESPLACE DESDE LA POSICIóN AL

FINAL DE UN CORTE, A LA POSICIóN PARA LA INDICACIM DEL PRUIMO CORTE. 

ES EVIDENTE QUE NINGUNA DE LAS MÁQUINAS DE PROPóSITO GENERAL ES CAPAZ DE - 

REALIZAR EN FORMA AUTOMÁTICA Y ECONMICA LOS PUNTOS ANTERIORES SOBRE UNA - 

SOLA 0 POCAS PIEZAS, SIEMPREES NECESARIA LA PRESENCIA DE UN OPERADOR CON

ALTO GRADO DE HABILIDAD Y ADEMÁS A CONSECUENCIA DE LOS PREPARATIVOS DURAN

TE BUENA PARTE DEL CICLO DE OPERACIóN LA MÁQUINA NO CUMPLE SU FUNCIóN. 

r_ LN EL CONTROL NUMÉRICO PODEMOS ENCONTRAR SOÍUCION A ESTOS PROBLEMÍAS, 

EL CONTROL NUMÉRICO SE REFIERE A LA OPERACIóN DE LAS MÁQUINAS HERRAMIEN— 

TAS A PARTIR DE DATOS NUMIÉRICOS, QUE HAN SIDO RECOPILADOS EN UNA CINTA 0 - 

EN TARJETAS PERFORADAS, LAS SEÑALES QUE CONTROLAN A LA MÁQUINA SE PUEDEN

CONSIDERAR ANÁLOGAS A LAS DE UNA PIANOLA QUE UTILIZA UN ROLLO DE PAPEL - 

PERFORADO PARA CONTROLAR LAS TECLAS Y POR LO TANTO LA MúSICA, EN EL CON- 

TROL DE LAS MÁQUINA5, 1- AS ALIMENTACIONES Y VELOCIDADES DE LAS DIFERENTES - 

FLECHAS MOTRICES 0 DE LOS TORNILLOS DE AVANCE, SE CONTROLAN CASI EN LA - 

MISMA FORMA, 
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A DIFERENCIA DE LA AUTOMATICIDAD QUE ES INFLEXIBLE, El CONTROL NUMÉRICO - 
LE AÑADE FLEXIBILIDAD A LAS POSIBILIDADES DE LAS MÁQUINAS Y LA PRODUCCIóN
EN SERIE 0 LA DE PARTES SOLAS, SE PUEDE HACER CON COSTO Y ESFUERZOS MíNI- 

mos 1

EL CONTROL NUMÉRICO ES UN MÉTODO DE CONTROL DE LOS COMPONENTES DE LA MÁ— 
QUINA POR MEDIO DE NÚMEROS. EN SU APLICACIóN MÁS SIMPLE PARA COMPLEMENTAR
EL PUNTO 6 ANTES MENCIONADO ( POSICIONAR LA PIEZA CON RELACIóN A LA HERRA- 
MIENTA), PUDIENDO ADEMÁS REALIZAR AUTOMÁTICAMENTE LOS PUNTOS 3, 5, 7, 8 y
9 POR MEDIO DE LA COMBINACIóN DEL PRINCIPIO DE CONTROL NUMÉRICO CON EL - 
CONTROL POR CINTA 0 TARJETA PERFORADA Y UNA COMPUTADORA, 

LA MAYORíA DE LAS CINTAS 0 TARJETAS SON LEíDAS POR LECTORAS DE CINTA 0 - 
TARJETA A UNA VELOCIDAD PREDETERMINADA, LAS INSTRUCCIONES, YA SEAN EN — 

LAS CINTAS 0 EN LAS TARJETAS, SON PROPORCIONADAS EN LA FORMA DE INSTRUC— 
CIONES CODIFICADAS, BIEN SEA MEDIANTE AGUJEROS, SEÑALES MAGNÉTICAS 0 SEÑA
LES DE AUDIO, LAS CUALES SON RECOGIDAS ElECTRáNICAMENTE Y TRANSFERIDAS AL
SISTEMA DE CONTROL, LA MAYORíA DE LAS MÁQUINAS - HERRAMIENTA CONTROLADAS - 

NUMÉRICAMENTE SE PUEDEN UTILIZAR SIN ENTRADA DE CINTA 0 TARJETA, EMPLEAN- 

DO CONTROLES MANUALES 0 ELECTRáNICOS, COLOCADOS EN LA CONSOLA DEL OPERADOR. 

EL CONTRO1- POR CINTA SE UTILIZA EN UNA GRAN VARIEDAD DE MÁQUINAS. TIENE - 

USO EXTENDIDO EN TALADRADORAS DE GUfA Y MÁQUINAS SIMILARES, LAS QUE ACOMO
DAN UNA HERRAMIENTA AL MISMO TIEMPO, CAMBIADA Y SELECCIONADA POR El OPERA
DOR. SIN EMBARGO, SE ESTÁ USANDO CADA VEZ MÁS EN MÁQUINAS TALES COMO AGU
JEREADORAS DE TORRECILLA EN LAS QUE SE PUEDEN COLOCAR SIMULTÁNEAMENTE VA- 
RIAS HERRAMIENTAS, Y LA CINTA DE CONTROL REALIZA LA SELECCIóN DE LA HERRA
MIENTA Y SU COLOCACIóN AUTOMÁTICA EN LA POSICIóN ADECUADA, 

VENTAJAS DEL CONTROL NUMÉRICO. 

1 . MAYOR PRECISIóN. LA PREVISIóN INTRfNSECA DE LA MÁQUINA SE USA fNTE-- 
GRAMENTE POR EL SISTEMA DE CONTROL, 
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2, MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO. PROVEE UN ALTO GRADO DE RE~ 

PETIBILIDAD. 

3. PILTAS VELOCIDADES DE PRODUCCIóN; PARA CADA OPERACIóN SE USAN LOS óPTI
M -S AVANCES Y VELOCIDADESe

4. MENORES COSTOS DE HERRAMIENTAS. LAS GU( S Y PLANTILLAS CARAS SON INNE
CESARIAS. 

5, MENOR PÉRDIDA DE TIEMPO, LAS CINTAS PUEDEN PREPARARSE EN MENOR TIEM-- 

Po QUE LAS GUíAS Y PLANTILLAS CONVENCIONALES Y SE REQUIERE UN MENOR
TIEMPO DE CU- OCACIóN, 

6. MENOR TIEMPO DE COLOCACIóN POR PIEZA, SE PUEDE REALIZAR MAYOR NúMERO

DE OPERACIONES EN CADA COLOCACIóN DE LA PIEZA. 

7. MEJOR USO DE LA MÁQUINA. lkY UN MENOR TIEMPO OCIOSO DE LA MÁQUINA DEBI
DO AL MOVIMIENTO MÁS EFICIENTE DEI -A MESA 0 HERRAMIENTA ENTRE LAS SUCE
SIVAS OPERACIONES POR MENOR CANTIDAD DE COLOCACIONES. 

SE REDUCE EL

TIEMPO DE CADA CICLO, 

8, INVENTARIO REDUCIDO. YA QUE LAS PIEZAS PUEDEN REALIZARSE ECONóMICA-- 

MENTE EN CANTIDADES MÁS PEQUEÑAS, HAY MENOR NECESIDAD DE INVENTARIOS, 

c ""'^ "- cic MAYOR PRODUCTIVI-- 
9, REDUCCIóN DEL ES11ACIú REQüERiDO. LA i-'" wulll IV - 1 — 

DAD, REDUCIDO NúMERO DE HERRAMIENTAS Y MENOR ESPACIO DE AIMACENAMIEN- 
TO Y UN LOTE DE MENOR TAMAÑO Y MAYOR ECONOMíA REDUCEN Et- ESPACIO NECE
SARIO PARA EL INVENTARIO. 

10. MENOR DESPERDICIO. SE REDUCEN LOS ERRORES DEL OPERADOR, 

11, EL OPERADOR NECESITA MENOR HABILIDAD, EL PLANEAMIENTO DEL PROGRAMA - 

EN LA PREPARACIóN DE LA CINTA REDUCE LA NECESIDAD DE DECISIONES DE!- - 
OPERADOR, 
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DESVENTAJAS DEL CONTROL NUMÉRICO. 

1. ALTO COSTO INICIAL, SE REQUIEREN CUIDADOSOS ESTUDIOS ECONMICOS AN- 

TES DE INSTALAR LOS EQUIPOS SE DEBE ASEGURAR UN GRAN FACTOR DE USO - 
PARA JUSTIFICARLO. 

2. PROBLEMA DE MANTENIMIENTO, ESTAS MÁQUINAS Y SUS CONTROLES SON COM— 

PLICADAS Y PUEDEN SURGIR PROBLEMAS DE MANTENIMIENTO, SE DEBE CONSE- 

GUIR PERSONAL HÁBIL PARA El MANTENIMIENTO, ESPECIALMENTE EN EL CAMPO

DE LA ELECTRóNICA, SIN EMBARGO, LA CONFIABILIDAD DE LOS EQUIPOS ES - 

MEJORADA CONSTANTEMENTE Y SE OBTIENEN CONFIABILIDADES DEL 90 AL 95%. 

3. SE RECOMIENDA EL AIRE ACONDICIONADO, POR LO MENOS DEL EQUIPO DE CON- 

TROL, PARA ASEGURAR SU ADECUADO FUNCIONAMIENTO EN USO CONTfNUO CON - 

TIEMPO CALUROSO, ALGUNAS MÁQUINAS TIENEN EN SU INTERIOR SISTEMAS DE

REFRIGERACIóN ADECUADOS - 

3. 4. 10. CONTROL DE CALIDAD

LA NECESIDAD DE ESTABLECER UN CONTROL DE LA CALIDAD EN LA FABRICACIóN DE
ART íCULOS SURGE A CONSECUENC 1 A DE DOS HECHOS DE LA PRODUCC 1 óN: A) LA ECO- 
NOMfA EN LA PRODUCCIóN, LA DISTRIBUCIóN Y EL CONSUMO ES MAYOR CUANDO LOS

PRODUCTOS DE LA INDUSTRIA SON DE UNA CALIDAD DEFINIDA Y UNIFORME; ESTO - 

ES DE UNA CALIDAD ESTANDAR, Y B) ES UNA VERDAD FíSICA QUE NO HAY DOS AR- 

TíCULOS QUE SEAN IGUALES; ESTO ES LA CALIDAD VARfA CONTíNUAMENTE Y ESTÁ

SIEMPRE TENDIENDO EN REALIDAD A SALIRSE DEL ESTANDAR IDEAL 0 DESEADO. DE
ESTA SITUACIóN SE DESPRENDE QUE EL CONTROL DE LA CALIDAD EN LA FABRICA— 

CIóN ES AQUEI- LA FUNCIóN QUE ASEGURA QUE EL PRODUCTO SE AJUSTE A ESTÁNDA

RES DEFINIDOS Y UNIFORMES DE CALIDAD ENTRE LíMITES ESPECIFICADOS, CON - 

PREFERENCIA EN TODAS LAS ETAPAS DE LA FABRICACIóN, SU PRINCIPAL INSTRU- 

MENTO ES LA INSPECCIóN, QUE JUZGA Y MIDE LA CALIDAD EFECTIVAMENTE PRODU- 

CIDA Y PROPORCIONA ASf LOS HECHOS QUE UTILIZA LA DIRECCIóN PARA MANTENER

BAJO CONTROL LA CALIDAD DEL PRODUCTO DENTRO DE LOS REQUISITOS RAZONABLES

FABRILES Y COMERCIALES. 
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LOS BENEFICIOS QUE SE DERIVAN DE UN CONTROt- ANAUTICO Y SISTEMÁTICO DE LA
CALIDAD EN LA FABRICACIóN SON LOS SIGUIENTES: 

1, REDUCCIóN DE LOS COSTOS DE DESECHO, DE LOS REPASOS DEL TRABAJO Y DEL - 
AJUSTE 0 RECTIFICACIóN. 

2. REDUCCIóN DE LOS COSTOS DE INSPECCIóN, 

3, ESTÁNDARES MEJORADOS EN LA CALIDAD, CON EL RESULTADO DE VALORES MÁS ~ 
ALTOS EN El MERCADO PARA UN VOLUMEN DADO DE VENTAS, 0 UN MAYOR VOLU- 
MEN DE VENTAS PARA UN PRECIO DADO. 

4. COSTO MÁS BAJO DELOS DISEÑOS DE LOS PRODUCTOS Y LOS PROCESOS PARA UN- 
ESTANDAR DADO DE CALIDAD DEL PRODUCTO. 

5, MEJORES CONOCIMIENTOS TÉCNICOS, DATOS DE INGENIERfA MÁS SEGUROS PARA - 
PERFECCIONAR EL PRODUCTO Y EL DISEÑO DE LA FABRICACIóN Y UNA CARACTE- 

RIZACIóN MÁS SEGURA DE LOS RESULTADOS QUE PUEDEN ALCANZARSE EN LOS

PROCESOS, 

EN SU SENTIDO MÁS AMPLIO, LA INSPECCIóN TIENE QUE OCUPARSE DE VERIFICAR - 
EL COMPORTAMIENTO Y LA ACEPTACIóN DE TODOS LOS FACTORES DE LA PRODUCCIóN- 
QUE INFLUYEN SOBRE LA CALIDAD DEL PRODUCTO, ESTOS FACTORES PUEDEN AGRU- 

PARSE COMO SIGUE: 

1, MATERIALES Y COMPONENTES ENTRANTES, 

2. PIEZAS Y COMPONENTES FABRICADOS, 

3, TÉCNICAS Y HABILIDADES DE LA MANO DE OBRA. 

4, MÁQUINAS Y PROCESOS, 
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5, HERRAMIENTAS, CALIBRES E INSTRUMENTOS. 

6, CUMPLIMIENTO DE LA LABOR DEL INSPECTOR. 

7, CUMPLIMIENTO EN EL FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO FINAL, 

3. 4, 11. SIMULACi6N

LA SIMULACION SE REFIERE A LA CONSTRUCCIóN DE UNA REPRESENTACIóN SIMPLIFI- 
CADA DE UN PROCESO 0 SISTEMA FíSICO CON EL FIN DE FACILITAR SU ANÁLISIS, - 
ADEMÁS, ESTA REPRESENTACIóN 0 MODELO SE CARACTERIZA POR EL HECHO DE NO IN- 

CLUIR FODAS LAS PROPIEDADES DEL SISTEMA REAL; ES DECIR, QUE EL PROPóSITO- 

DE LA SIMULACIóN ES MOSTRAR El EFECTO DE CIERTOS FACTORES PARTICULARES QUE
SE ESTÁN INVESTIGANDO. 

LA SIMULACION ES LA OPERACIóN DEL MODELO, QUE SE REALICE CON EL FIN DE OB
TENER INFORMACIóN SOBRE El COMPORTAMIENTO DEL SISTEMA BAJO LAS CONDICIO— 

NES EXTERIORES QUE SE ESPERA ENCUENTRE EL PROTOTIPO. 

ES NECESARIO SOMETER Al MODELO A DIFERENTES ACCIONES, QUE DEBEN TOMAR VA- 
LORES ALEATORIOS QUE DEN LA FUNCIóN DE DENSIDAD DE PROBABILIDAD DESEADA, 

1 ^ DE 1 11" 1« 11: DrAL17AN mm avii a nF IINA mm
L.m W LO,:> ESTUDIOS

PUTADORA DIGITAL, 

UN MODELO ES UNA REPRESENTACIóN CUANTITATIVA 0 CUALITATIVA DE UN SISTEMA. 

ESTA REPRESENTACIóN DEBE MOSTRAR LAS RELACIONES ENTRE LOS DIVERSOS FACTO- 

RES QUE SON DE INTERÉS PARA EL ANÁLISIS QUE SE ESTÉ LLEVANDO A CABO, 

El MODELADO ES IMPORTANTE EN LA INGENIERíA DE SISTEMAS, PORQUE PERMITE ES- 

TUDIAR EL COMPORTAMIENTO DE UN SISTEMA BAJO DIVERSAS CONDICIONES DE OPERA- 

CIóN, SIN NECESIDAD DE CONSTRUíR EL SISTEMA Y SOMETERLO A LAS CONDICIONES - 
DE OPERACIóN REAL. 



0

PILGUNAS VECES, SE APLICA LA METODOLOGíA DE MODELADO AL ESTUDIO DE SISTE— 
MAS REALES YA EXISTENTES CON EL OBJETO DE DETERMINAR CUÁL SERÁ EL FUTURO - 
ESTADO DEL SISTEMA. 

TAMBIÉN SE EMPLEAN LOS MODELOS EN El PROCESO DE DISEÑO. EN ESTOS CASOS - 

LA CONSTRUCCIóN DE PROTOTIPOS PARA LAS DIVERSAS ALTERNATIVAS DE DISEÑO - 
PUEDE TENER UN COSTO PROHIBITIVO Y ES NECESARIO EVALUAR LAS ALTERNATIVAS - 

DE DISEÑO COMBINANDO LOS PROCESOS DE SIMULACIóN Y MODELADO, 

EN RESUMEN, PUEDE DECIRSE QUE LA SIMULACIóN CONSISTE EN OPERAR El MODELO - 
DE SISTEMA DURANTE UN DETERMINADO TIEMPO, EN FORMA ANÁLOGA A C , OMO OPERA- 
RíA EL PROTOTIPO. 

3. 4. 12. PROGRAMACIóN DINÁMICA

LA PROGRAMACIóN DINÁMICA ES UNA TÉCNICA MATEMÁTICA DE OPTIMIZACIóN, ESPE- 
CIALMENTE APLICABLE A RESOLVER PROBLEMAS QUE CONTIENEN DIVERSAS ALTERNATI
VAS QUE SE ESTABLECEN EN UN PROCESO DE MúLTIPLES ETAPAS 0 PASOS, EL TÉR- 

MINO PROGRAMACIóN TIENE El MISMO SIGNIFICADO QUE -.EN EL CASO DE LA PROGRA- 
MACIóN LINEAL; ES DECIR, El DE UNA PLANEACIóN DE ACTIVIDADES, DE ENTRE - 

LAS CUALES SE DETERMINAN AQUELLAS QUE PRODUCEN LA MEJOR SOLUCIóN 0 QUE OP
lIMIZAN EL PROBLEMA. EL TÉRMINO DINÁMICA ES. DEBIDO AL TIPO DE PROBLEMAS - 
EN QUE TUVO SUS PRIMERAS APLICACIONES ESTA TÉCNICA, EN LOS QUE LA VARIA— 
BLE TIEMPO INDICABA EL PASO DE UNA ETAPA A OTRA, SIENDO UN EJEMPLO DE ES- 

TE TIPO DE PROBLEMAS EL DE LA DETERMINACIóN DE LA RUTA CRfTICA. 

EN FORMA GENERAL, LA PROGRAMACIóN DINÁMICA PERMITE RESOLVER PROBLEMAS QUE
SE CARACTERIZAN POR EL HECHO DE QUE UNA SOLUCIóN TOMADA EN EL TIEMPO 0 - 
ETAPA PRESENTE AFECTA EL COMPORTAMIENTO DEL PROCESO EN UNA ETAPA 0 TIEMPO
FUTURO, POR LO CUAL LA SOLUCIóN AL PROBLEMA ES UNA SECUENCIA DE DECISTO— 

NES QUE COMPRENDE LA DURACIóN TOTAL DEL PROCESO Y NO UNA SOLA DECISIóN ES
TABIECIDA EN EL TIEMPO. 
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EN EL ANÁLISIS DE SISTEMAS, LA PROGRAMACIóN DINÁMICA SE USA EN GENERAL — 

EN PROBLEMAS DE TOMA DE DECISIONES, FRECUENTEMENTE RELACIONADOS CON LA — 

ASIGNACIóN DE RECURSOS. 

3, 4, 13. 0PT_IMIZACi6N

LA EXPLORACIóN DE ALTERNATIVAS PARA EL DESARROLLO DE UN SISTEMA NECESITA

REALIZARSE DE MANERA ORDENADA Y OBSERVANDO LA VARIACIóN QUE SUFREN LAS — 

MEDIDASLE EFECTIVIDAD AL CAMBIAR CIERTAS CARACTERíSTICAS W_ SISTEMA A — 

FIN DE SEGUIR MANEJANDO AQUELLAS QUE AFECTEN EN FORMA MÁS POSITIVA LAS — 

MEDIDAS DE EFECTIVIDAD, EN ESTE PASO ES FRECUENTE RECURRIR A TÉCNICAS — 

DE OPTIMIZACi( 5N, ESTANDO ENTRE LAS MÁS IMPORTANTES LA PROGRAMACIóN LI--- 

NEAL Y LA DINÁMICA. 

LA TECNICA DE LA PROGRAMACIóN LINEAL PERMITE ENCONTRAR PARA CIERTO TIPO— 

DE MODELOS DE SISTEMAS LOS PARÁMETROS QUE OPTIMICEN LA MEDIDA DE EFECTI

VIDAD, PRECISAMENTE DETERMINANDO AQUELLOS PARÁMETROS CUYA VARIACIóN TIE— 

NE MAYOR EFECTO SOBRE LA MEDIDA DE EFECTIVIDAD. 

ES DECIR, DADO UN CIERTO NúMERO DE RECURSOS 0 FACTORES DE PRODUCCIóN Y — 

UN CONJUNTO DE TAREAS 0 ACTIVIDADES A LAS CUALES SE DEBEN DEDICAR LOS RE— 

CURSOS, POR MEDIO DE LA PROGRAMACIóN LINEAL ( MÉTODO SIMPLEX) PODEMOS SA— 

BER CU9 re o A FORMA DE DISTRIBUIR i nC DC/ 11 CnC ENTRE E! CONil` l ' DE TA - 
1 — 1111. RS— , — - 1 — 

REAS DE MANERA QUE SE OBTENGA SU MEJOR APROVECHAMIENTO, LA ESTRUCTURA — 

DE LOS PROBLEMAS QUE PUEDEN RESOLVERSE CON ESTA TÉCNICA ES SIEMPRE LA — 

MISMA, DE MANERA QUE, CONTANDO CON UN BUEN PROGRAMA PARA LA SOLUCIóN DE— 

ÉSTOS, PUEDEN RESOLVERSE SIN NECESIDAD DE TENER QUE ESCRIBIR PROGRAMAS

ESPECIALES PARA LA SO1~ UCIóN DE PROBLEMAS PARTICULARES. 

3, 4. 14. TomA DE DECISIONES

COMO LAS MEDIDAS DE EFECTIVIDAD EN UN PROYECTO DIFíCILMENTE PUEDEN REDU
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CIRSE A UN SOLO ÍNDICE, ES NECESARIO PROCEDER A LA TOMA DE DECISIONES, - 

PASO EN EL CUAL SE TOMARA LA DECISIóN RESPECTO A QUÉ ALTERNATIVA SE DEBE

IMPLEMENTAR, CONSIDERANDO TODAS LAS MEDIDAS DE EFECTIVIDAD. 

LA MAYOR PARTE DE LOS GRANDES SISTEMAS CONSTAN DE MUCHAS PARTES, ESTÁN - 

CONSTRUfDOS POR UNA GRAN VARIEDAD DE MATERIALES, Y LOS OPERAN DURANTE - 

VARIAS DÉCADAS, BAJO MUY DIVERSAS CONDICIONES, MILES DE PERSONAS. 

EL ANÁLISIS DE SISTEMAS, QUEEN CUALQUIER FASE SE INICIA CON LA DESCRIP-- 

CióN DEL MISMO, TIENE QUE BASARSE EN LA INFORMACIóN QUE SE PUEDE OBTENER

ACERCA DEL SISTEMA, LA CANTIDAD DE INFORMACIóN ASOCIADA A SISTEMAS DE - 

LA COMPLEJIDAD CITADA ES ENORME, TANTO QUE PARA OBTENER DE ÉSTA GRAN CAN
TIDAD DE DATOS LOS RELEVANTES PARA LOS DIVERSOS PASOS DEL ANÁLISIS, ES - 

NECESARIO CONTAR CON TÉdNICAS ESPECIALES DE ORGANIZACIóN Y CODIFICACIóN, 

MEDIANTE LAS CUALES SE REDUZCA EL VOLUMEN DE DATOS QUE SE REQUIERE TOMAR

EN CUENTA PARA LOS DIVERSOS PASOS DEL ANÁLISIS SIN PERDER PRECISIóN EN - 

EL ESTUDIO. 
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4. 1 INTRODUCCi6N

COMO COMPLEMENTO A LA TEORíA EXPUESTA EN LOS CAPfTIOLOS ANTERIORES, SE PRO

PONE UN SISTEMA PARA EL CONTROL DE MATERIAlES HACIENDO USO DE UNA MICRO— 
COMPUTADORA Y TOMANDO PARA EL DESARRO1- LO DE ÉSTE LOS PUNTOS BÁSICOS CON— 

TEMPLADOS EN EL S 1 STEMA MRP, EN 1 AS POL íT 1 CAs ABC Y EN LAS TÉCN 1 CAS DE l OS - 
INVENTARIOS. 

PARA LA REALIZACIóN DE ESTE SISTEMA SE TOMó COMO FUENTE DE INFORMACIóN

UNA INDUSTRIA MANUFACTURERA DE HOJAS DE TRIPLAY. 

ANTES DE ENTRAR EN DETALLE CON RESPECTO AL SISTEMA PROPUESTO RESULTA CON- 

VENIENTE HACER UNA INTRODUCCIóN DE ALGUNAS DE LAS CARACTERíSTICAS DEL SIS

TEMA PRODUCTIVO DE ESTA EMPRESA ASf COMO DEL PRODUCTO QUE ELABORA, 

COMO SE MENCIONó ANTERIORMENTE EN ESTE TIPO DE INDUSTRIA SE ELABORAN HO— 

JAS DE TRIPLAY, DE PINO PREFERENTEMENTE, LAS CUAlESSCN DE DIVERSOS ESPESO

RES Y MEDIDAS, 

4. 2. LA HOJA DE TRIPLAY Y SU ELABORACIóN

4. 2. 1, HOJAS DE TRIPLAY

LA HuiA DE TRIPLAY ESTÁ FORMIADA POR VARIAS CAPAS DE CnArm^ DE MÍAIDERA

UNIDAS ENTRE Sf POR MEDIO DE UN PEGAMENTO RESISTENTE, 

LAS HOJAS DE TRIPLAY PUEDEN ESTAR FORMADAS DESDE 3 HASTA 7 CAPAS DE
PENDIENDO DEL ESPESOR QUE SE DESEE OBTENER EN CADA HOJA. 

A SU VEZ CADA CAPA TIENE UN ESPESOR DETERMINADO Y DIFERENTE, CON EL - 

CUAL SE HACEN COMBINACIONES PARA OBTENER UNA HOJA DE TRIPLAY DE UN

ESPESOR DETERMINADO, 

4, 2, 2, SECUENCIA DE LOS COMPONENTES. 

ENTRE LOS ASPECTOS TÉCNICOS MÁS IMPORTANTES QUE SE DEBEN CONSIDERAR- 
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PARA LA FABRICACIóN DE UNA HOJA DE TRIPLAY SE ENCUENTRA LA COMBINA- 
CIóN DE CADA CAPA SEGúN LA DIRECCIóN DE LA BETA ( FIBRA). 

LA PRIMERA CAPA SE DENOMINA CARA 0 VISTA Y ES LA QUE LE DA LA PRE— 
SENTACIóN A LA HOJA Y CON ELLA SE CLASIFICA EL TRIPLAY SEGúN SU CA- 
LIDAD. LA CALIDAD ESTÁ EN FUNCIóN DE LA LIMPIEZA DE LA VISTA ( CA-- 
RENCIA DE MANCHAS, HOYOS, ETC.) Y DE LOS POSIBLES DEFECTOS EN LA FA

BRICACIóN DE LA HOJA, 

EN ESTA CAPA LA DIRECCIóN DE LA BETA ES DE LA SIGUIENTE MANERA: 

0 lllll, 
ON

t

LAS FLECHAS INDICAN EL SENTIDOLE LA BETA, DE DONDE SE DISTINGUE QUE - 
LA BETA ES LARGA. 

LA SIGUIENTE CAPA SE DENOMINA CENTRO, LA CUAL SE DEBE ENGOMAR POR AM
BOS LADOS, EN ESTA CAPA NO IMPORTA LA LIMPIEZA DEL MATERIAL, LO QUE

IMPORTA ES QUE NO TENGA HOYOS. 

EN ESTA CAPA LA DIRECCIóN DE LA BETA ES DE LA SIGUIENTE MANERA: 

EN ESA CAPA LA LONGITUD DE '- A BETA ES CORTA. 

A SIGUIENTE CAPA ( TERCERA) TIENE '- A DIRECCIóN DE LA BETA DE LA MIS- 

MA MANERA QUE LA PRIMERA CAPA. Asimismo LA SIGUIENTE CAPA ( CUARTA - 

SI LA HUBIERA-) DEBE TENER '~ A DIRECCIóN DE A BETA AL IGUAL QUE LA - 

SEGUNDA CAPA, ADEMÁS DE QUE TAMBIÉN SE DEBE ENGOMAR Y ASí SUCESIVA— 

MENTE CON '- AS SIGUIENTES CAPAS. 
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POR LO CONSIGUIENTE LAS BETAS DE CADA CAPA DE TRIPLAY ESTÁN ALTERNA
DAS ENTRE Sí, LOGRANDO DE ESTA MANE R̀A LA RESISTENCIA QUE DEBE CONTE
NER CADA HOJA DE TRIPLAY. 

GENERALIZANDO: 

LA PRIMERA CAPA SE DENOMINA VISTA, LAS CAPAS PARES SE LLAMAN CEN— 

TROS. LAS CAPAS IMPARES A EXCEPCIóN DE LA PRIMERA Y LA úLTIMA, SE - 
LES NOMBRA LONG - CORE 0 CENTRO VISTA.' LA úLTIMA CAPA ES TRASCARA 0-- 

CONTRAVISTA. 

LOS ESPESCRES DE CADA CAPA DE CHAPA SON LOS SIGUIENTES: 

VISTA Y CONTRA VISTA 0. 00125 m
0. 0025 m

CENTRO 0. 00125 m
0. 0025 m
0, 0035 m
0. 00425 m

LONG - CORE 0. 0025 m
0. 0035 m
0, 0045 - m

REALIZANDO COMBINACIONES CON LAS ANTERIORES CAPAS DE CHAPA, RESPETAN- 

DO LA SECUENCIA DE CADA CHAPA, SE OBTIENEN LAS HOJAS DE TRIPLAY EN DI
VERSOS ESPESORES, 

LOS ESPESORES MÁS COMUNES DE LAS HOJAS DE TRIPLAY SON LOS SIGUIENTES: 

ESPESOR NO. CAPAS

3 mm 3

6 MM 3

9 MM 5

12 mm 5

16 MM 5 o 7

19 mm 7

21 mm 7
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4, 23, DiMENSIONES DE LA HOJA DE TRIPLAY

LAS DIMENSIONES DE LAS HOJAS DE TRIPLAY MÁS COMUNES Y COMERCIALES

SON LAS SIGUIENTES; 

ANCHO LARGO ESPESOR

1, 22 m 2, 44 m TODOS

0. 91 m 2. 44 m 3 y 6 mm

0, 91 2, 14 m 3 y 6 mm

4, 2, 4, PEGAMENTOS UTILIZADOS EN LA FABRICACIóN DE HOJAS DE TRIPLAY. 

EN LA FABRICACIóN DEL TRIPLAY SE UTILIZA UN PEGAMENTO QUE ES APLICADO

POR AMBOS LADOS A LAS CHAPAS DENOMINADAS CENTRO, ESTE PEGAMENTO SE
APLICA A TODAS LAS COMPOSICIONES DE AS HOJAS DE TRIPLAY, 

LA FóRMULA DEL PEGAMENTO TIENE LOS SIGUIENTES COMPONENTES: 

RESINA Tipo ADH - 1

HARINA DE TRIGO

CÁSCARA DE NUEZ

CATALIZADOR

AGUA

ADEMÁS DE ESTE PEGAMENTO, SE UTILIZA UNO ESPECIAL QUE LE DA RESISTEN- 

CIA A LA HOJA DE TRIPLAY DE 16 MM, DE 5 CAPAS PARA SOPORTAR LA HUMEDAD
Y A INTEMPERIE, ESTE PEGAMENTO SE DENOMINA WATER - PROF ( W, P.), TIENE

LA SIGUIENTE FóRMIPLA: 

RESINA Tipo AFF - 10

CÁSCARA DE NUEZ

HARINA DE TRIS') 

SOSA

CENIZA

AGUA
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CON AMBOS PEGAMENTOS SE TIENE UN RENDIMIENTO PROMEDIO APROXIMADO DE

0. 150 KG. DE PEGAMENTO POR m2, 

4, 25, ExpLosIóN DE COMPONENTES DE CADA HOJA DE TRIPLAY. 

MEDIDA: 1. 22 x 2, 44 m. HojA: 3 mm

1 HojA 3 mm

VISTA DE CEN RO DE 1 C - VISTA DE 0. 893 KG, DE
0, 00125 m 0, 00125 m 0, 00125 m PEGAMENTO

NORMAL

1 HOJA DE 6 mm

1 VISTA DE 1 CENTRO DE 1 C - VISTA DE
0, 00125 m 0. 00425 m 0, 00125 m

1 HOJA DE 9 MM

0. 893 KG. DE
PEGAMENTO

NORMAL

VI STA DE 1 CENTRIO DE 1. C- VIáTA DE 1. 796 KG, DE
0. 00125 m 0. 0025 m 0, 00125 m PEGAMENTO

NORMAL

LONG CARE DE

0, 0025 m
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1 HOJA DE 12 mm

1
VI STA DE Z CEN ROS DE

0, 0035 m

1

i- UNb LAKt

DE 0. 0035 m

1
1

C - VISTA

0. 00125 m
L786 KG. DE
PEGAMENTO

0, 00125 m

vlb ¡ A Ut

0. T125 m
2 CEN TROS DE

0. 0025 m 0, 0035 m

NORMAL

PEGAMENTO

NORMAL

11) mm1 HOJA 16 mm

1
VI STA DE

rc:A Dnz T2 CENTROS DE
0, 0035 m

1 LON CARE
0. 0045 m

Y STA7C- 
0. 0025 m

1. 786 KG. DE
PEGAMENTO

0. 0025 m

2. 679 KG, DE

0, 00125 m 0, 0035 m

NORMAL

0. 00125 m PEGAMENTO

1 HOJA

1
16 mm

1 HOJA 21 mm

VI STA DE 3 CENTROS DE 2 LONG CARE 1 G, DE

0. 00125 m 0, 0035 m 0. 0045 m Moiz m PEGAMENTO

NORMAL

1 1
2 LONL CARE C - VISTA DE 2. 679 KG. DE

vlb ¡ A Ut

0. T125 m
2 CEN TROS DE

0. 0025 m 0, 0035 m 0. 00125 m PEGAMENTO

NORMAL

1 HOJA DE 19 MM

VIS
1
TA DE CEIROS DE 2 O IARE C - VISTA DE 2. 679 KG, DE

0, 00125 m 0, 0035 m 0. 0035 m 0. 00125 m PEGAMENTO

NORMAL

1 HOJA 21 mm

VI STA DE 3 CENTROS DE 2 LONG CARE 1 G, DE

0. 00125 m 0, 0035 m 0. 0045 m Moiz m PEGAMENTO

NORMAL
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MEDIDA: 0, 91 m x 2. 44 m

1 HOJA

r
3 mm

7---7----] 
C - VISTA DE 0 . 66 KG. DE

VISLA DE CENTRO DE

0. 00125 m 0, 00125 m 0, 00135 m PEGAMENTO

NORMAL

1 HOJA ¡) E 6 mm

1 VISITA DE 1 CEN RO DE 1 C - VISTA DE

0. 00125 m 0, 00425 m 0, 00125 m

MEDIDA 0. 91 x 2, 14 m

1 i

1 VIStA DE 1 CENTR
0. 00125 m 0. 0012

1 HOJA DE 3 mm

DE 1 C- VISIA DE
m 0. 00125 m

0, 66 KG. DE
PEGAMENTO

NORMAL

0, 584' KG. DE
PEGAMENTO

NORMAL

1 HOJA DE 6 mm

VISTA DE CENTRO DE C - VISTA DE 0. 584 KG. DE

0, 00125 m 0, 00425 m 0, 00125 m PEGAMENTO

NORMAL
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4, 2. 6, PROCESO DE FABRICACIóN DEL TRIPLAY. 

1, RECEPCIóN DE MATERIA PRIMA ( MADERA EN ROLLO, TROZA) 

UA RECEPCIóN CONSISTE EN MEDIR El VOLUMEN DE MATERIA PRIMA Y CLASIFI

CARLA SEGúN LA CALIDAD, Y EN BASE A ÉSTA SE DETERMINA QUÉ TIPO DE MA

TERIAL SE PODRA OBTENER DE CADA TROZA. 

ADEMÁS, A LA MADERA QUE PRESENTE DEFECTOS APARENTES SE LE APLICA UN — 

1 CASTIGO', EL CUAL CONSISTE EN DESCONTARLE A LA MATERIA PRIMA RECIBI— 

DA UN PORCENTAJE DETERMINADO DE VOLUMEN QUE DE ANTEMANO SE CONOCE QUE

NO SE APROVECHARA DENTRO DEL PROCESO. 

2. ALMACENAJE DE MATERIA PRIMA. 

LA MATERIA PRIMA SE ALMACENA EN TANQUESCON AGUA, SEGúN LA CALIDAD, 

CON EL FIN DE CONSERVAR EN PERFECTAS CONDICIMES LA MADERA, 

3. CALENTAMIENTO DE LA MADERA. 

UNA VEZ QUE ES NECESARIO UTILIZAR LA MATERIA PRIMA, LA TROZA ES SU-- 

MERGIDA EN TANQUES DE AGUA CALIENTE EN DONDE, POR LA ACCIóN DE LA HU

MEDAD Y EL CALOR, LA MADERA SE ABLANDA Y SE PLASTIFICA, LOGRANDO DE— 

ESTA FORMA QUE LA TROZA SEA MÁS FÁCIL DE PROCESAR, ESTE CALENTAMIEN

TO DURA 36 y 48 HORAS CON TEMPERATURAS ALREDEDOR DE 8OoC, 

4. DESCORTEZADO. 

ESTA OPERACIóN CONSISTE EN QUITAR MANUALMENTE LA CORTEZA A LA TROZA— 

QUE PREVIAMENTE FUE CALENTADA. 
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5. TORNEADO, 

EN ESTA OPERACIóN SE OBTIENEN LAS CHAPAS, POR MEDIO DE UN TORNO DE MA
DERA, LA CHAPA SE PUEDE OBTENER EN DIVERSOS ESPESORES Y TIPOS SEGúN- 

LAS NECESIDADES DE PRODUCCIóN. 

6, CORTE Y SANEO DE LA CHAPA VERDE, 

EN ESTA PARTE DEL PROCESO PRODUCTIVO, LA CHAPA QUE PROVIENE DEL TORNOt

EN FORMA ENTERA Y EN PEDAZOS, SE CORTA EN DIMENSIONES YA ESTABLECIDAS

Y SE SANEA ELIMINANDO ! OS DEFECTOS QUE PUEDA PRESENTAR LA CHAPA, TALES
COMO HOYOS, NUDOS, OCOTE, ETC, 

7. SECADO DE LA CHAPA. 

PARA LA ELIMINACIóN DEL EXCESO DE HUMEDAD DE LA CHAPA ES NECESARIO SE
CARLA EN MÁQUINAS SECADORAS. LA VELOCIDAD Y EL TIEMPO DE SECADO DE -- 

PENDE DEL ESPESOR DE LA CHAPA, DURANTE EL SECADO, LA CHAPA SE CONTRAE
EN CONTRA DE LA DIRECCIóN DE LA BETA APROXIMADAMENTE UN 8%. 

8, EscuADRADo. 

1 - LAS CHAPAS ENTERAS SON ESCUADRADAS EN UNA GUILLOTINA ANTES DE PASAR
A LA PRENSA EN DONDE SE CONFORMA EL TRIPLAY. 

9. RECUPERACIóN DE LA CHAPA, 

LA RECUPERACIóN CONSISTE EN CORTAR, SANEAR Y UNIR LAS CHAPAS QUE NO
SE PUDIERON OBTENEREN FORMA ENTERA.- LOGRANDO DE ESTA MANERA FORMAR
CHAPAS ENTERAS ENSAMBLADAS CON PEDAZOS, 

10, PARCHADO. 

EN ESTA OPERACIóN SON ELIMINADOS PORMEDIO DE PARCHES LOS HOYOS Y LOS - 

NUDOS QUE PUEDEN PRESENTAR LAS CHAPAS. 



CHAPAS Y TRI PLAY S. A. DE C. V. 

Proceso* Elaborocion de Hojas de Trípioy

Materia prima. Modera de Rollo

A C T 1 V 1 D A D 0 4> OBSERVACIONES

Recibir e inspeccionar materia prima 1 Modera en rollo ( trozo) 

Ahmentor tunques olmociencimienta «_, 1 1 Con grua viajero
A~ enar materia prima >» 1Alimentar pilas de colentorniento Con gruo viajero

Calentar ? roza Mirno 36 horas

Alimentar zona de descortezado Con grua viajero

Descortezar trozo Manualmente

Alinientor tomo Con grua olimentodora

Tornear troza Obtencion de chapa

1

Alimentar guillotina semi- autornatica Por medio de bandos

Giliotinar y scinear chapa verde Con gillotina serni- oufo~ o

Seleccionar c~ verde

Almentor seccidoras Con montacargas

S~ chapa verde En ~¡ nos secodoros

Selecc~ chepa seca En chopo enfenía o pedacería

Con nionfu= gos mtwd enteroAhmentor maquincí escuadra '
1o- 

Escuadrar motericil entero

1Alimentar zona recup~ n de c~ 

Recuperor chopo

Con mnt~ — 
1 . 

9q. 

Alimertior zona seleccion de chapas 1 Con rinonfocúrgos

Seleccionar chapas enteras > 

Afirnentor porchodoras con montocorgos

3 1MDVL.%JVlPA

C) operacion

t> Transporte
D_ Demora

linspeccion

Almacenamiento



CHAPAS Y TRI PLAY S. A. DE C. V. 

Proceso.* Elaboracion de Hojas de Triplay

Materia prima'. Madera de Rollo

A C T 1 V 1 D A D

C> 

Pu( chor chapas
1 1 1

Moleriol Cm hoyos, p~, etc, 1 1 1
A1wrientor zona seleccionar prensa Con montocorgos

Seleccionar chapas Por cdkw y tipo de chapa

Engomar chapas tipo centro t_ 1 Con peºowanto especial Realizar

combinacion de chapa 1 Conibinoclon segun espesor Introducir

coriabinacion de chapa a prensa monualtnente Prensar

combinacion Conformor hojas de triplay AJimentor

dírnensionodora Con montocarWs Dimensiona

hójas de triplay Con alerros especioles Alimentar

pulidoras Con montocorgos Pulir

hojas de triplay Por un solo 1~ Clasificcir

hojos de triplay S~ norma Alimentor

cd~ prock) cfo terminado e-- Con montacargas AJrnacenor

pro~o terminado SIMBOLOGIA

11311510
16 12 1 0

Operacion C> 
Tronsporte D

Demora Inspeccion

Airnoceríamiento
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11, ENGOMADO. 

ESTA OPERACIóN CONSISTE EN ENGOMAR LAS CHAPAS TIPO CENTRO, UNOS INS- 

TANTES ANTES DE SER PRENSADA LA COMBINACIóN DE CHAPAS. 

12. PRENSADO, 

CON LAS CHAPAS ENTERAS Y CON LOS CENTROS ENGOMADOS SE REALIZA LA COM

BINACIóN DE CHAPAS SEGúN EL ESPESOR REQUERIDO, POSTERIORMENTE SE - 

INTRODUCE CADA COMBINACIóN DE CHAPAS A UNA PRENSA CALIENTE, DONDE - 

POR EFECTOS DE CALOR Y PRESIóN SE CONFORMA CADA HOJA DE. TRIPLAY. 

13, DIMENSIONADO. 

POR MEDIO DE SIERRAS ESPECIALES SE DIMENSIONA CADA HOJA DE TRIPLAY

EN UNA MEDIDA PREDETERMINADA, 

14, PUL IDO. 

EL PULIDO SE REALIZA A LA MEJOR CARA DE CADA HOJA, DÁNDOLE EN ESTA

OPERACIóN EL ESPESOR FINAL DE ÉSTA. 

15. CLASIFICACIóN DEL PRODUCTO TERMINADO. 

PARA LA CLASIFICACIóN DEL PRODUCTO TERMINADO SE TOMA COMO BASE LA - 

CARA QUE FUÉ PULIDA, ASí COMO ! OS POSIBLES DEFECTOS DE FABRICACIóN - 

QUE PUDIERA PRESENTAR CADA HOJA, 

4, 3. CONSIDERACIONES PARA EL DESARROLLO DEL PROYECTO

ANTES DE INICIAR EL DESARROLLO DEL PROYECTO ES NECESARIO EXPLICAR LA TERMI

NOLOGíA QUE SE UTILIZARÁ DENTRO DE ÉL. 
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A) C61) I GO, 

CADA HOJA DE TRIPLAY TIENE UN CóDIGO, ELCUAL VARfA SEGúN EL ESPESOR, LAS - 

DIMENSIONES, Y EL TIPO DE PEGAMENTO UTILIZADO EN CADA HOJA, EL CóDIGO SE - 

FORMA DE LA SIGUIENTE MANERA: LA PRIMERA CIFRA INDICA EL ESPESOR DE LA - 

HOJA, LA PRIMERA LETRA IDENTIFICA LA DIMENSIóN DE LA HOJA Y LA SEGUNDA LE- 

TRA El TIPO DE PEGAMENTO UTILIZADO. 

LETRAS PARA IDENTIFICAR LA DIMENSIóN DE LA HOJA: 

LETRA MEDIDA

p 0. 91 m x 2, 14 m

m 0. 91 m x 2, 44 m

G 1, 22 m x 2. 44 m

LETRAS PARA IDENTIFICAR EL PEGAMENTO: 

LETRA TIPO DE PEGAMENTO

s NORMAL

w WALTER PROOF

B) FACTOR DE APROVECHAMIENTO. 

U FACTOR DE APROVECHAMIENTO QUE EXISTE ENTRE LA MATERIA PRIMA Y EL PRODUC

TO TERMINADO SE DETERMINA DE LA SIGUIENTE MANERA: 

FACTOR DE APROVECHAMIENTO  
VOLUMEN PRODUCTO TERMINADO ( ANUAL) X 100

VOLUMEN MATERIA PRIMA ( ANUAL) 

EL APROVECHAMIENTO ESTIMADO DURANTE LA FABRICACIóN DE LAS HOJAS DE TRIPLAY

ES DE UN 5271, EL CUAL FUE ESTIMADO DE LA SIGUIENTE MANERA ( CON DATOS DEL

AÑO DE 1984 OBTENIDOS EN LA REFERIDA EMPRESA): 
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F. A. = 5576, 067 m3 x loo = 52, 37% 

POR Lo CONSIGUIENTE EL VOLUMEN DE MATERIA PRIMA NECESARIA PARA LA FABRICA- 
CióN DE UNA HOJA DE TRIPLAY SE DETERMINA DE LA SIGUIENTE MANERA: 

I

MB3 = M3 N

FA

MB3 = VOLUMEN DE MATERIA PRIMA BRUTA

M3N  VOLUMEN DE MATERIA PRIMA NETA

FA  FACTOR DE APROVECHAMIENTO
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4A DESARROLLO DEL SISTEMA

EL SISTEMA TIENE POR OBJETO CONTROLAR EL PRODUCTO TERMINADO, CALCULAR LOS
SEGUIMIENTOS BRUTOS DE MATERIA PRIMA Y AYUDAR AL CONTROL DE LOS COMPONEN- 

TES NECESARIOS PARA FABRICAR CADA HOJA DE TRIPLAY SEGúN SUS CARACTERíSTI- 
CAS ESPECfFICAS. 

FUNCIONES. DE TRES FUNCIONES PRINCIPALES CONSTA EL SISTEMA: 

1, MANTENIMIENTO DE DATOS, TIENE COMO OBJETO EL MANEJO DE UN ARCHIVO, - 

EN EL CUAL CADA REGISTRO TIENE LA INFORMACIóN RELACIONADA CON LOS COMPO— 
NENTES QUE FORMAN UNA HOJA DE TRIPLAY, ASí COMO SU FACTOR DE APROVECHA— 
MIENTO Y SUS EXISTENCIAS, 

2, MANEJO DE REQUERIMIENTOS, EN ESTA PARTE ES POSIBLE HACER TANTO UN RE

GISTRO DE LOS PEDIDOS, COMO UNA ACTUALIZACIóN DE LOS REQUERIMIENTOS, EN
BASE A LA PRODUCCIóN QUE SE VAYA OBTENIENDO. 

3, REPORTES. EN ESTA PARTE ES POSIBLE LA OBTENCIóN DE UN REPORTE QUE - 

MUESTRE LOS COMPONENTES DE CADA PRODUCTO, Y OTRO EN EL CUAL SE OBTENGA - 
UNA RELACIóN DE LOS PEDIDOS QUE SE HAN TENIDO ASf COMO TAMBIÉN DE (- OS RE- 
QUERIMIENTOS. 

DESCRipc16N_ DEI- SISTEMA

ESTE SISTEMA FUE DESARROLLADO PARA AQUFL AS MICROCOMPUTADORAS QUE FUNCIO- 
NEN CON EL SISTEMA OPERATIVO B. T. O. S. ( SISTEMA OPERATIVO BURROUGHS) Y FUE

DISEÑADO CON UNA TÉCNICA DENOMINADA MENU. TODAS I - AS API- lCACIONES FUNCIo- 

NAN A TRAVÉS DE PANTALLAS DE MENú, LO QUE FACILITA LA OPERACIóN E IMPLAN- 
TACIóN DEL SISTEMA QUE SE VAYA A CREAR, 
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MENU ES UN PROGRAMA ESCRITO EN BASIC ENTRE LAS LNEAS 1- 9999, ESTÁ COMPUES
TO DE 2 PARTES PRINCIPALMENTE: El MANEJADOR Y EL ESQUELETO. 

El- MANEJADOR ESTÁ ENTRE LAS LíNEAS 5000- 9500 Y TIENE COMO FUNCIONES: 

DESPI~EGAR LAS PANTALLAS, 

ENCADENAR LOS PROGRAMAS, 

EJECUTAR LA RUTINA DE FINALIZACIóN, 

EL ESQUELETO ESTÁ ENTRE LAS LNEAS 105- 4710 Y TIENE COMO FUNCIONES: 

MANEJAR ! A INICIALIZACIóN. 

MANEJAR LOS ERRORES, 

MANEJAR LAS VARIABLES DE DIMENSIóN. 

DEFINIR LAS FUNCIONES. 

DEFINIR EL CAMINO PARA LA IMPRESIóN. 

MENU CONSTA DE SUB - RUTINAS ESTÁNDARES, LAS CUALES SE PUEDEN INVOCAR EN EL
MOMENTO DE LA PROGRAMACIóN, EJEMPLOS DE ELLAS SE PRESENTAN A CONTINUACIóN: 

SUBRLfT I NA
FUNCION

1700 DESPLIEGA LAS FORMAS

2000 VALIDACIóN DE LA FECHA GREGORIANA

2050 CONVERSIóN DE LA FECHA GREGORIANA A LA JULIANA

2100 CONVERSIóN DE LA FECHA JULIANA A LA GREGORIANA

2200 RECEPCIóN DE UN CAMPO ALFANUMÉRICO DE UNA FORMA

2400 VERIFICACIóN DE QUE UN DATO SEA NUMÉRICO

2600 VERIFICACIóN DE QUE UN NúMERO ESTÉ ENTRE UN MÁXIMO
Y UN MíNIMO

2700 VERIFICACIóN DE QUE UN NúMERO SEA ENTERO

2WO FORMATIZACIóN DE UN NÚMERO A CIERTA CANTIDA DE
DECIMALES

2900 FORMATIZACIóN DE UNA FECHA CON DIAGONALES
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SUBRUTINA
FUNC16N

M DESPLIEGUE DE ERRORES

3200 LIMPIEZA DEL CAMPO DE LOS MENSAJES

4200 LECTURA Y VERIFICACIóN DE QUE UN DATO SEA NUMÉ- 
RICO, SEA ENTERO Y ESTÉ ENTRE UN MÁXIMO Y UN
MíNIMO

4400 LECTURA Y VERIFICACIóN DE QUE UN DATO SEA NUMÉ- 
RICO Y FORMATIZACIóN DE ÉSTE AL NÚMERO DE DECI- 
MALES

4600 LECTURA Y VERIFICACIóN DE QUE UN DATO SEA NUM
RICO, ESTÉ ENTRE UN MÁXIMO Y UN MNIMO Y FORMA- 
TIZACIóN AL NúMERO DE DECIMALES

4700 LECTURA Y VERIFICACIóN DE QUE EN UN CAMPO DONDE
SE DEBA DIGITAR LA FECHA Y ESTO SE HAYA HECHO - 
CON FORMATO MMDDAA, EN CASO CONTRARIO QUE DES— 
PLIEGUE UN MENSAJE DE ERROR

PARA PODER DESARROLLAR UN SISTEMA CON MENú, ES NECESARIO HACER USO DE OTRAS
UTILERíAS COMO SON: EL EDITOR DE FORMAS Y EL MANEJO DE ARCHIVOS Ism ( MÉTO
DO DE AcCESO DE ARCHIVOS SECUENCIALES INDEXADOS)- 

MENú MANEJA LAS APLICACIONES A TRAVÉS DE MENúS Y OTRAS PANTALLAS, QUE TAM
BIÉN SON CONOCIDAS CON EL NOMBRE DE FORMAS. EL EDITOR DE FORMAS PERMITE - 

DISEÑAR Y MI)IFICAR ESTAS FORMAS FÁCIL Y RÁPIDAMENTE, EL ARCHIVO DONDE SE - 

GUARDAN LAS FORMAS Es LLAMADO BIBLIOTECA DE FORMAS. 

MENú MANEJA ARCHIVOS SECUENCIALES INDEXADOS POR MEDIO DE UNA HERRAMIENTA - 
LLAMADA ISAM, EN DONDE SE ESPECIFICA CUÁL ES EL TAMAÑO DEL REGISTRO, EL NOM
BRE DEL ARCHIVO QUE ALMACENARÁ EL CONJUNTO DE DATOS QUE SE CREARÁ, EL NOM— 
BRE DEL ARCHIVO DE NDICES PARA EL NUEVO CONjUNTO DE DATOS Y LAS CARACTERíS
TICAS DE I - AS Lt -AVES QUE SERVIRÁN PARA PODER ACCESAR LOS REGISTROS. 
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m

1, MANTENIMIENTO DE DATOS

2, MANEJO DE REQUERIMIENTOS

3, REPORTES

101 201 301

1, MANTENIMIENTO 1. REGISTRO 1, COMPONENTES DE

DE LOS DATOS RE— DE PEDIDOS CADA PRODUCTO

FERENTES A LOS ~ 2. ACTUALIZA— 
2. PEDIDOS

COMPONENTES DE — CIóN DE RE

CADA PRODUCTO QUERIMIEN— 

TOS

102 203 303

1. PILTAS PANTALLA 203 PANTALLA 303

2. BAJAS

3, CAMBIOS

103 205

PANTALLA 103 PANTALLA 205
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4. 5. MANUAL DE OPERACIóN

PARA EMPEZAR A INTERACTUAR CON EL SISTEMA ES NECESARIO DIGITAR EL NOMBRE
DEL SISTEMA TROYECTO F; A CONTINUACIóN APARECERÁ LA PANTALLA 000, LA - 
CUAL CONTIENE EL MENú PRINCIPAL Y UN CAMPt DE ENTRE ACCIóN EN DONDE SE - 
DEBE TECLEAR EL NúMERO QUE CORRESPONDE A LAOPCIóN ELEGIDA Y A CONTINUA- 
CióN PRESIONAR LA TECLA DE PROX PARA PROSEGUIR CON EL SISTEMA, 0 LA TE-- 
CLA DE FIN PARA SALIR DE ÉL. 

000 ------------------------------------------------------------- -.—
I.- - 

MNAPAS Y TRIPLAY S. A. DE C. V.*** - 

Seleccione acciu: - 

1 ... 1 ..... 1. 11+ 

1.- MANTENIMIENTO, DE DATOS

2.- MhNEJO DE REQUERIMIENTOS

t**) t 3-- REPORTES

Entre Icuan: A

1 -- -------------------------------- 
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1, SI LA OPCIóN ELEGIDA FUE LA NúMERO 1, APARECERÁ LA PANTALLA 101, QUE
ES OTRO MENú QUE POR EL MOMENTO CONTIENE UNA SOLA OPCIóN PARA DAR MANTE– 
NIMIENTO, PERO QUE SE MANEJA COMO MENú PREVINIENDO UNA EXPANSIóN FUTURA– 

DEL SISTEKA ( POR EJEMPLO: El CASO EN EL QUE SE DESEARA AUTOMATIZAR EL – 

CONTROL DE LOS OBREROS). POR 10 TANTO EN EL CAMPO DE ENTRE ACCIóN SE – 

DEBE DIGITAR E NúMERO 1 Y PRESIONAR PROX, 0 LA TECLA DE FIN QUE NOS

LLEVARÁ AL MENú INMEDIATO ANTERIOR. 

i' N' -------------------------- 

Y TRIPLAY S- A. DE C - V -* U

Seleccione eccion:  

111. 11. 11 ... 11 ...... t

MX14 1 MANTEN. ! MIENTO DE ' LO- DATOS

REFERENTIES A L S ' X04ENIES DDE

IsItIl Erii e ' cclon: f

I I ttt I III till Its Ittl It 111140* 1 0*4 ttu* 
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1, 1, DESPUÉS DE DIGITAR EL NúMERO 1, APARECERÁ LA PANTALLA 102, EN DONDE
SE PRESENTAN LAS 3 POSIBLES ACCIONES QUE SE TIENEN EN LO REFERENTE AL MAN
TENIMIENTO DE LOS DATOS: ALTAS, BAJAS Y CAMBIOS, ASf COMO EL CAMPO PARA — 

DIGITAR LA OPCIóN Y A CONTINUACIóN OPRIMIR LA TECLA DE PROX, 0 LA TECLA — 
DE FIN. 

CHAPAS Y TRIFLAY S, A DE C - V- 1** 

MANTENIMIENTO DE DATOS

1. 1 ........ 1— ... ... 4

Seleccione accion: . 

1 ...... 1 ....... 

1 ALTAS

2 BAJAS

3 CAFBIOS

tntr- . 101, 
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j, j, l, SI SE DIGITó UN 1 DEBE APARECER LA FORMA 103, LA CUAL CONTIENE EN
A PARTE SUPERIOR UN PEQUEÑO MENSAJE QUE INDICA QUE LA OPERACIóN QUE SE

REALIZARÁ ES UNA ALTA, Y EL CURSOR SE ENCUENTRA POSICIONADO EN EL PRIMER

CAMPO ISTO PARA RECIBIR LA ENTRADA DE DATOS, SI ESTO NO ES 1- 0 QUE SE DE-- 
SEABA, SE DEBE OPRIMIR LA TECI ~ A F10 QUE LLEVA AL CURSOR AL CAMPO DE ENTRE- 
ACCIóN Y AHí SE DEBE PRESIONAR LA TECLA DE FIN, PARA DAR UNA ALTA, SE DE- 

BEN LLENAR TODOS LOS CAMPOS QUE APARECEN EN LA PANTALLA, A EXCEPCIóN DE LA
TOTALIZACIóN DE LA ÚLTIMA COLUMNA ( M3/ HOJA) QUE SE CA CLH- A AUTOMÁTICAMENTE. 

UNA VEZ QUE SE HAN LLENADO TODOS LOS CAMPOS SE DEBE PRESIONAR LA TECLA DE- 
PROX Y LOS CAMPOS SERÁN ALMACENADOS, LIMPIÁNDOSE A CONTINUACIóN Y - 

APARECIENDO NUEVAMENTE LA PANTALLA LIMPIA PARA SEGUIR DANDO DE ALTA. SI - 

SE INTENTA DAR DE ALTA UN CóDIGO ( QUE ES EL PRIMER CAMPO QUE SE DEBE LLENAR
Y QUE SE ESTÁ USANDO COMO LLAVE DEL REGISTRO) QUE YA FUE DADO DE ALTA SE DES
PLEGARÁ UN MENSAJE DE ERROR. 

CHAPAS Y TRIPLAY S. A. DE C. V. 0

CODIGO 13* 0
ANCHO 1* LffiGO tt

ESPESOR: CANT, X : Ic2/ CAPA: a3/ rCAPA: jn3/ HOJA
PRODUC.; 

ccinpone-.Ite-. de eado producto

NPA DE PINO TIPO VISTA : ****** **** ****** ****** 

C.» pA DE PINO TIPij CENTRO i 1***** 

i

CHAPA DE PINO TIPO LONG CORE : *** ti* * ti* * 00* ****** 

CHAPA DE PINO TIPO CONTRAVISTA 1 $ 00y m* »* W *** A* 4

FACTaR! * it

EXISTENCIAS ! 0W

00" 

accion; t
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2. Si LA OPCIóN ELEGIDA FUE LA NúMERo 2 APARECERÁ OTRO MENú ( PANTALLA 201) 
EN DONDE PODEMOS SELECCIONAR CUALQUIERA DE LAS DOS OPCIONES QUE SE ESTÁN - 
MANEJANDO EN LO QUE SE REFIERE A REQUERIMIENTOS: REGISTRO DE PEDIDOS Y AC

TUALIZACIóN DE REQUERIMIENTOS. EN EL CAMPO DE ENTRE ACCIóN SE DEBE DIGI-- 

TAR El NúMERO CORRESPONDIENTE A LA OPCIóN ELEGIDA Y A CONTINUACIóN OPRIMIR
LA TECLA DE PROX 0 LA DE FIN SI SE DESEA VOLVER AL MENú PRINCIPAL. 

201 ------------------ — ---- — ------ 

CHAPAS Y TRIPLAY S- A- DE C - V,$** 

MA# EJO DE REQUERIMIENTOS

1—+ 

Seleccione Qcciun: - 

1.- REGISTRO DE PEDIDOS

2.- ACTUKIZACION W

REGUERINIENTO'S. 

Wit
Entre ucion: * 

mWWWWWW" 0mmv
000m
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2. 1. SI SE DIGITó EL NúMERO 1 APARECERÁ LA PANTALLA 203 DONDE SE DEBE — 
REGISTRAR EL NúMERO DE PEDIDO, LA FECHA, EL CóDIGO Y LA CANTIDAD PEDIDA; 

LOS REQUERIMIENTOS ( EXISTENCIAS—PEDIDO), LOS 3M/ REG. NETO ( TOTAL X PEDIDO) 

Y Los m3/ REO. BR.UTO( TOTAL X PEDIDO/ FACTOR) SON CALCULADOS Y DESPLEGADOS — 

AUTOMÁTICAMENTE EN LA PANTALLA, A LA VEZ QUE LAS EXISTENCIAS SON ACTUALI

ZADAS DENTRO DEL ARCHIVO, ESTO úLTIMO DESPUÉS DE OPRIMIR LA TECLA DE — 

PROX EN EL CAMPO DE ENTRE ACCIóN, OPERACIóN QUE A SU VEZ HACE QUE LOS — 

CAMPOS DE LA PANTALLA SEAN LIMPIADOS Y SE PUEDA CAPTURAR UN NUEVO PEDIDO

SI ES 1- 0 QUE SE DESEA U OPRIMIR LA TECLA F10 Y A CONTINUACIóN LA DE FIN— 

PARA REGRESAR AL MENú ANTERIOR. 

CHAPAS Y TRIFILAY S. A. DE C, V.*** 

REGISTRO DE PEDIDOS

NUMERO b£ PEDIDO: **** FECHI : **** xi

CODIGO : 00

ChNT, PEIIII)h . $* W ( hoj,!-' 

REQUERIMIENTOS ', ***** 

REG, NETO : tMIK10

M3/ q7j. PRU" : 0000

Issxtt Entre ar- im: 



1

2, 2, Si LO QUE SE DIGITó FUE EL NúMERo 2, APARECERÁ LA PANTALLA 205, CON
A FECHA ACTUALIZADA TOMADA DEL SISTEMA, Y EL CURSOR POSICIONADO EN El — 

CAMPO DE NUMERO DE PEDIDO ( DATO USADO COMO LLAVE) DESPUÉS DE LLENAR ÉSTE

CON UN NúMERO VÁL IDO Y P, OPRIMIR LA TECLA DE PROX, APARECEN AUTOMÁTI CAMENTE
LOS REQUERIMIENTOS, A CONTINUACIóN PASAMOS AL CAMPO DE PRODUCCIóN, EN DON
DE SE DEBE DIGITAR EL NúMERO DE HOJAS PRODUCIDAS HASTA LA FECHA ACTUAL, — 
DESPUÉS DE HACER ESTO APARECERÁ EL FALTANTE' Y LA FECHA EN QUE EL PEDIDO — 
FUE HECHO, AL DARLE PROX ENEL CAMPO DE ENTRE ACCIóN SE IMPRIMIRÁ UNA HOJA
EN DONDE SE INDICA EL NúMERO DE PEDIDO, LO QUE SE HA PRODUCIDO PARA CUM-- 
PLIR CON ÉL Y LO QUE AúN FALTA PARA PODER SATISFACERLO. PARA SALIR DE

ESTA APLICACIóN BASTA CON PRESIONAR LA TECLA DE FIN, 

205 ------------------------------------------------------------------------- 

s* trwApAS Y TRIPLAY S. A. DE C,, Al* 

ACTUALIZACION DE REGU¿ RIMIENTOS

NUMERO DE PEDIDO : ******* 

REQUERIMIENTOS ! 00S

PRODUCCION t0st

FALTANTE $ 09t

FEW : 10*0

00*5 Entre uccion: * 

ti *$***** 00 *011* * 
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3. SI LA OPCIóN ELEGIDA FUE LA NúMERo 3 APARECERÁ OTRO MENú ( PANTALLA 301) 
EN DONDE SE SELECCIONA CUALQUIERA DE LAS OPCIONES MANEJADAS PARA LOS REPOR
TES EN EL CAMPO DE ENTRE ACCIóN, DIGITANDO A CONTINUACIM LA TECLA DE PROX
PARA SEGUIR ADELANTE 0 LA TECLA DE FIN PARA SALIR DE AHí. 

304 ------------------------- * ----------------------------------------------- 

st*CHAPAS 1 TRIPLAY S. A. DE C. V.*$* 

R E F 0 R T E 5

1, 1 ...... 11+ 

Seleccione accion. - 

ti** t, DF OMPONENTES - jE ' iPRCDUCTO. 

2.- PEDIDOb
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3. 1. Si SE DIGITá EL NCIMERO 1 APARECERÁ LA PANTALLA 303, LA CUAL CONSTA
DE 2 cAmpos. EN ESTA PARTE SE PODRÁ OBTENER UN REPORTE QUE CONTIENE LOS

COMPONENTES DE CADA UNO DE LOS PRODUCTOS QUE SE ESTÁN MANEJANDO, PARA OB

TENERLO BASTA DAR PROX EN EL PRIMER CAMPO Y EN EL SEGUNDO, ES DECIR DE-- 

JARLOS EN BLANCO Y DAR PROX TAMBIÉN EN El CAMPO DE ENTRE ACCIóN, Si SE— 

DESEA SACAR EL REPORTE DE UN SOLO PRODUCTO, ENTONCES EN EL CAMPO INICIAL

SE ESCRIBE El CóDIGO DEL PRODUCTO, LO MISMO QUE EN EL DE FINAL, 

CHAPAS Y TRIPLAY S. A. DE C. V.* O

R E P 0 R T E S

REFERENCIA INICIAL ******* 

REFERENCI rINAL Wit** 

S leccione : roel - xiso acc. on*. 

I DtTl el reporte
Entre accion: X
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3. 2. SI SE DIGITó EL NúMERO. 2 ENTONCES SERÁ POSIBLE OBTENER UN REPORTE DE

LOS PEDIDOS QUE SE TIENEN FUNCIONANDO DE LA MISMA FORMA QUE EL ANTERIOR, - 

PUDIENDO ENTONCES POR 10 TANTO OBTENER LA INFORMACIóN DE UN SOLO PEDIDO - 

0 DE TODOS LOS PEDIDOS. PARA SALIRSE DE ESTA FASE BASTA CON PRESIONAR LA - 

TECLA DE FIN. 
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5, 1 RESULTADOS

A CONTINUACIóN, SE PRESENTAN LOS PUNTOS MÁS RELEVANTES OBTENIDOS CON EL

SISTEMA: 

SE CAPTURARON LOS DATOS REFERENTES A LOS PEDIDOS DE UN PERíODO DETERMINA

DO, 

UNA VEZ REALIZADO LO ANTERIOR FUE POSIBLE EXTRAER UN REPORTE DE ÉSTOS, - 
QUE ES EL QUE SE MUESTRA EN SEGUIDA, POR MEDIO DE ÉL SE TIENE CONTROL - 

TANTO DEL WlMERO DE PEDIDO COMO DE LA CANTIDAD PEDIDA. TODOS ESTOS CÁLCU

LOS FUERON HECHOS EN BASE AL REGISTRO QUE SE TIENE DE LOS COMPONENTES DE

CADA PRODUCTO UTILIZANDO LA TÉCNICA DE EXPLOSIóN DE MATERIALES, CABE HA

CER NOTAR QUE EL REPORTE DE PEDIDOS NO SE REFIERE A UN DESGLOSE DE COMPO

NENTES DE CADA PRODUCTO, SINO A NECESIDADES DE PRODUCTO TERMINADO, YA - 

QUE Si SE DESEA SABER El, DETALLE DE CADA UNO DE ELLOS SE REQUERIRÁ REFE- 

RIRSE AL REPORTE DE COMPONENTES DE CADA PRODUCTO. 



CHAPAS Y TRIPLAY S. A. DE C. V. 

FEc4mAt06185 PEDIDOS N" 1

CQDIW FECHA NO. DE PEDIDO CANTIDAD PEDIDA REQUERIMIENTOS M3/ REO. BRUTO

1205 030685 0001 100 50 3. 7115

m 100685 0002 10 0 0. 0000

905 100685 0003 20 0 0. 0000

3es 13045 0004 500 380 8. 1334

19GS 140695 0005 100 20 2. 2842

lmiw 140685 0006 lo 10 0. 9421

39S 200685 0007 60 60 1. 2842

210695 0008 so 0 0. 0000

áGS 2W635 0009 100 100 3~ 

or, z 25) 685 0010 30 0 0. 0000



m

EL REPORTE DE COMPONENTES DE CADA PRODUCTO BASADO EN LA EXPLOSIóN DE MATE- 
RIALES SE MUESTRA A CONTINUACIóN Y TIENE EN PRIMER TÉRMINO EL CóDIGO Y LAS
DIMENSIONES DE CADA PRODUCTO, ASí COMO LOS TIPOS DE CHAPA. LOS ESPESORES - 
Y CANTIDAD DE CADA UNA DE ELLAS, TAMBIÉN SE SACA UN TOTAL DE LOS METROS ~ 

CúBICOS DE MATERIAL NETO POR PRODUCTO. 



CHAPAS Y TRIPLAY S. A. DE C. V. 

FECHA: 07/ 06/ 85 CO* CINENTES DE CADA PRODUCTO HOJA 1

CODIGO 365 ANCHO 1, 22 LARGO 2, 44

ESPESORES CANT. X PROD M2/ CAPA M3/ ChPA M3/ HOJA

CW A DE PINO TIPO VISTA . 00125 1 2. 97 . 00371 . 00371

CHAPA DE PINO TIPO CENTRO . 00125 1 2, 97 . 00371 . 00371

CHAPA DE PINO TIPO LONG CORE

CHAPA DE PINO TIPO CONTRA VISTA . 00125 1 2, 97 . 00371 . 00371

TOTAL . 0123

CODIGO 6GS ANCHO 1. 22 LARGO M4

ESPESORES CANT, X PROI, M2/ CAPA M3/ CAPA M3/ HOJA

CHAPA DE PINO TIPO VISTA 100125 1 2. 97 . 00371 . 01371

CHAPA DE PINO TIPO CENTRO . 00425 1 2, 97 . 01262 . 01262

CHAPA DE PINO TIPO LONG CORE
CHAPA DE PINO TIPO CONTRA VISTA . 00125 1 2. 97 . 00371 . 00371

TOTAL 102004

CODIGO 96S ANCHO 1. 22 LARGO 2. 44

ESPESORES CANT. X PROD M2/ CAPA M3/ CAPA M3/ NOJA

CHAPA DE PINO TIPO VISTA . 00125 1 2. 97 . 00371 . 00371

CHAPA DE PINO TIPO CENTRO . 0025 2 2, 97 . 0074,1 . 01485

C44PA DE PINO TIPO LONG CORE . 0025 1 2. 97 . 00741 . 00742

CHAPA DE FINO TIPO CONTRA VISTA . 00125 1 2. 97 00371 . 00371

TOTAL . 02969

CODIGO 1265 ANCHO 1, 22 LARGO 2, 44

ESPESORES CANT, X PROD M2/ CAPA 03/ CAPA M3/ NOJA

CW A DE PINO TIPO VISTA . 00125 1 2. 97 . 00371 . 00371

CHAPA DE PINO TIPO CENTRO . 0035 2 2. 97 . 01039 . 02079

CHAPA DE PINO TIPO LOMO CORE . 0035 1 2, 97 . 01039 . 01039

CHAPA DE PINO TIPO CONTRA VISTA . 00125 1 2. 97 100371 . 00371

TOTAL 103860

CODIGO 16GW ANCHO 1. 22 LARGO 2. 44

ESPESORES CANT. X PROD M2/ CAPA 113/ CAPA 93/ ROJA

CHAPA DE PINO TIPO VISTA 2, 97 . 00742 . 00742

CHAPA DE PINO TIPO CENTRO . 0035 2. 97 . 01039 . 02079

CHAPA DE PINO TIPO LONG CORE . 0045 1 2. 97 . 01336 . 01336

CHAPA DE PINO TIPO CONTRA VISTA . 0025 1 2. 97 . 00742 . 00742

TOTAL 104899



CHAPAS Y TRIPLAY S. A. DE C. V. 

FECHA: 07/ 06185 COMPONENTES DE CADA PRODUCTO HOJA 2

CODIGO 196S ANCHO 1. 222 LARGO 2. 44

ESPESORES CANT, X PROD 112/ CAPA K3/ CAPA M3/ NDA
CHWA DE PIMO TIPO VISTA 00125 1 2. 97 00371 00371

CHAPA DE PINO TIPO CENTROC 10035 3 2. 97 01039 03110

CHAPA DE PINO TIPO LONG CORE 0035 2 2. 97 01039 02079

CHAPA DE PINO TIPO CONTRA VISTA 00125 1 2. 97 00371 00371
TOTAL IOW39
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L SISTEMA PERMITE HACER ACTUALIZACIONES REFERENTES AL CUMPLIMIENTO DE - 
LOS PEDIDOS; ESTO SIGNIFICA QUE EN CUANTO SE VAYA PRODUCIENDO SE DES --- 

CUENTE DE LOS REQUERIMIENTOS INMEDIATOS ANTERIORES Y SE DESPLIEGUE UNA - 
HOJA DE CONTROL DIRIGIDA AL JEFE DE PRODUCCIóN EN DONDE ÉL PUEDA DAR SE- 
GUIMIENTO A LO QUE SE ESTÁ REALIZANCOY DE ESTA MANERA HACER UNA PROGRAMA
CIóN MÁS COMPLETA EN LAS LíNEAS DE PRODUCCION PARA EL RAPIDO CUMPLIMIEN- 
TO DE CADA FALTANTE. 



FECHA ? 7/ 0618' 
CHAPAS Y TRIPLAY S. A. DE C. V. 

PEDIDO NO. 0001

PRODUCCIOM 200

FALTANTE 30

EXTERADO
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5, 2. R- COMENDACIONES

EL CONTROL DE LOS MATERIALES DENTRO DE UNA EMPRESA DEBE SER LO MÁS PRECISO

YA QUE ESTOS MATERIALES REPRESENTAN GRANDES INVERSIONES DE CAPITAL, Y EL

BUEN CONTROL DE ÉSTOS AYUDA A SU OPTIMIZACIóN, YA QUE CONOCIENDO CON VERA

CIDAD LA CANTIDAD DE MATERIA PRIMA, DE MATERIAL EN PROCESO 0 DE PRODUCTO - 

TERMINADO SE PUEDE LOGRAR HACER UNA PROGRAMACIóN DE LA PRODUCCIóN PARA LA

SATISFACCIóN DE ALGúN PEDIDO, ADEMÁS DE ELLO SE PUEDEN OBTENER FACTORES - 

DE APROVECHAMIENTO DEL MATERIAL ENTRE PROCESO Y PROCESO, ASf COMO EL NDI

CE DE PRODUCTIVIDAD ENTRE ¡ A MANO DE OBRA UTILIZADA EN CADA ETAPA Y EL

MATERIAL PROCESADO EN ÉSTA. 

EL SISTEMA QUE SE HA PROPUESTO TIENE POR OBJETO IMPLEMENTAR UN SISTEMA

HACIENDO USO DE LAS TÉCNICAS DEL MÉTODO DE PLANEACIóN DE REQUERIMIENTOS

DE MATERIAL, DE LA EXPLOSIóN DE MATERIALES Y DEL MÉTODO ABC Y ES RECoMEN- 

DABLE QUE AL PONERLO EN PRÁCTICA NO SE BASE LA ASIGNACIóN DE PRIORIDADES- 

úNICAMENTE TOMANDO EN CUENTA LA GANANCIA YA QUE PARA NOMBRAR UN PRODUCTO - 

A, B o C, SE DEBE PENSAR EN MUCHOS OTROS FACTORES COMO PUEDEN SER: LA - 

IMPORTANCIA DEL CLIENTE, EL RENOMBRE QUE SE PUEDE ADQUIRIR, LAS VENTAJAS - 

FUTURAS QUE SE PUEDEN OBTENER, LA COMPETENCIA EN EL MERCADO, ETC., YA QUE

HACIÉNDOLO ASí SE OBTENDRÁ LA MEJOR CALIFICACIóN QUE AYUDARÁ A OBTENER

LOS MEJORES LOGROS EN LA INDUSTRIA, 

ES NECESARIO TENER PRESENTE AL HACER USO DEL SISTEMA, LA CONFIABILIDAD - 

DE LOS PROVEEDORES EN LO REFERENTE A CALIDAD Y TIEMPOS DE ENTREGA, YA QUE

DE ELLO DEPENDE SU BUEN FUNCIONAMIENTO, EN EL CASO PARTICULAR DE LA IN-- 

DUSTRIA TOMADA COMO MODELO PARA EL DESARROLLO, SE HA TOMADO UN FACTOR DE - 

SEGURIDAD APLICABLE AL VOLUMEN DE MATERIA PRIMA BRUTA PARA CUBRIR CIERTOS

IMPREVISTOS, TALES COMO LA MALA CALIDAD DE LA MADERA, POSIBLES DEFECTOS

EN PRODUCTO, ESCASEZ DE MATERIA PRIMA, ETC. 

UN VALOR DE TOLERANCIA RECOMENDABLE ES DE UN 10% DE LO CALCULADO. POR - 

CONSIGUIENTE LOS METROS CúBICOS REALES SE OBTIENEN DE LA SIGUIENTE MANERA: 

M3R = M3B X 1. 10
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5, 3, CONCLUSIONES

EL PUNTO DE REORDEN HA SIDO EL ENFOQUE TRADICIONAL QUE A LO LARGO DE LOS - 
AÑOS SE HA USADO PARA EL CONTROL DE MATERIALES, PERO EN LA PRÁCTICA SE PUE
DE APRECIAR QUE EL RESULTADO DE ÉSTE ES SóLO UNA APROXIMACIóN QUE LA MAYOR
PARTE DEL TIEMPO SE USA COMO UN ESTIMADO. 

POR MEDIO DE ESTE TRABAJO SE HA LOGRADO UN SISTEMA EN EL CUAL EL CONTROL - 
DE MATERIALES PROPUESTO MINIMIZA LOS COSTOS DE INVENTARIOS, YA QUE HACIEN- 
DO USO DE LOS CONCEPTOS DEL MÉTODO DE PLANEACIóN DE REQUERIMIENTOS DE MA— 
TERIAL, DE LA EXPLOSIóN DE MATERIALES Y DEL MÉTODO ABC SE BUSCA LA ELIMINA
CIóN DEL HABITUAL EXCESO DE MATERIAL EN INVENTARIO. ADEMÁS CON ESTE SISTE

MA PROPUESTO SE PODRÁ LLEVAR UN CONTROL MÁS ESTRICTO DE CADA PEDIDO, DEBI- 
DO A QUE EL SISTEMA ACTUALIZA PER16DICAMENTE LOS CAMBIOS EN CADA UNO. 

EL REQUERIMIENTO DE LA MATERIA PRIMA NECESARIA PARA CADA PEDIDO SE OBTIENE
POR MEDIO DE ESTE SISTEMA INMEDIATAMENTE, YA QUE CONOCIENDO LA CANTIDAD - 

QUE UTILIZA CADA PRODUCTO SE PUEDE SABER EL TOTAL DE MATERIA PRIMA POR CA- 
DA PEDIDO. SE HACE NOTAR QUE EL SISTEMA CALCULA ESTOS REQUERIMIENTOS EN - 
BRUTO, APLICANDO DE ESTA MANERA EL FACTOR DE APROVECHAMIENTO QUE EXISTE - 
ENTRE LA MATERIA PRIMA Y El PRODUCTO TERMINADO, ADEMÁS DE SER UN SISTEMA - 

QUE CONTROLA MÁS EFECTIVAMENTE LOS REQUERIMIENTOS, ES UN SISTEP1 DE INFOR- 
MACIóN El CUAL CONTIENE TODOS LOS COMPONENTES DE CADA PRODUCTO, 
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POR OTRO LADO ES NECESARIO TENER PRESENTE QUE UNA BUENA PARTE DE LAS INDUS
TRIAS EN MÉXICO HAN TENIDO SU ORIGEN EN EMPRESAS FAMILIARES, LAS CUALES - 
POR LA BONDAD DE SU PRODUCTO HAN LOGRADO CONSERVARSE Y SEGUIR ADELANTE, - 
PERO EN SU MAYORfA LA TECNOLOGfA USADA ES UN TANTO RUDIMENTARIA DEBIDO A - 
LA RESISTENCIA AL CAMBIO DEL PERSONAL Y DE LOS DIRIGENTES DE LAS MISMAS. - 
REFLEJO DE ESTE ATRASO PUEDE OBSERVARSE EN EL MAL MANEJO DE LA iNFORMACIóN, 
YA QUE NO SE LE TIENE CONFIANZA AL USO DE LA MICROCOMPUTADORA, CUYA UTILI- 
DAD EN UNA EMPRESA AUMENTA CADA DfA MÁS, DEBIDO A QUE LA UTILIZACIóN DE - 
ÉSTA YA NO ES úNICAMENTE PARA SISTEMAS ADMINISTRATIVOS SINO TAMBIÉN SE PUE
DE UTILIZAR PARA SISTEMAS OPERATIVOS. CON ESTA HERRAMIENTA LA EMPRESA PUE

DE OBTENER CONTROLES MÁS ESTRICTOS A 10 LARGO DE CUALQUIER PROCESO PRODUC- 
TIVO, TALES COMO: 

EL CONTROL DE LA PRODUCCIóN, El CONTROL DE MATERIALES, El CONTROL DE LOS
COSTOS DE PRODUCCIóN, EL CONTROL DE LA MANO DE OBRA, ETC. 

EN ESTE TRABAJO SE UTILIZó ESTA HERRAMIENTA PARA OPTIMIZAR EL DESARROLLO - 
DEL SISTEMA PROPUESTO, YA QUE SABIENDO HACER USO DE ELLA ES TODO 10 CONFIA
BLE QUE UN SER HUMANO PUEDE SER, ADEMÁS DE RESULTAR MÁS RÁPIDA, PRECISA Y - 
EXACTA. Y A PESAR DE SER TECNOLOGíA DE ALTO PRECIO LA RECUPERACIóN DEt- CA- 
PITAL INVERTIDO ES NOTABLE POR LOS GRANDES BENEFICIOS QUE ACARREA. PERO - 

CABE RESALTAR QUE EN EL PRESENTE ESTUDIO NO SE TRATA DE UBICAR A LA COMPU- 
TADORA COMO UNA SUSTITUTA DE! HOMBRE, SINO SIMPLEMENTE COMO UNA HERRAMIEN- 
TA QUE LE AYUDE A REAlIZAR SU LABOR, YA QUE NO SE DEJA DE CONSIDERAR QUE
PODEMOS VIVIR SIN MÁQUINAS, PERO NO SIN SERES HUMANOS. 

COMO HERRAMIENTA ADICIONAL QUE AYUDARÁ A HACER MÁS EFICIENTE EL SISTEMA - 
SE PROPONE HACER USO DE UN ANÁLISIS POR MEDIO DEL MÉTODO ABC PARA DETERMI~ 
NAR CUÁLES SON LOS PRODUCTOS EN QUE MÁS ÉNFASIS SE DEBE PONER, 

EN EL SIGUIENTE CUADRO SE MUESTRA EL VOLUMEN DE PEDIDOS POR PRODUCTO EN UN
PERfODO DE 12 MESES, QUE SE UTILIZó PARA EL ANÁLISIS AK, 
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PRODUCTO
PEDIDOS
TOTAL EN

miiES

GANANCIA
POR HOJA

GANANCIA
TOTAL

x 103

3 mm 2, 44 x 1. 22 58. 0 1 309 80 75 968 40 13. 9-1 A

2, 44 x 0. 91 14. 5 976 97 14 166 06 2. 89 C

2, 14 x 0. 91 14, 5 856 85 12 424 32 2. 28 C

6 mm 2, 44 x 1, 22 141. 0 1 720 60 242 604 60 44, 42 A

2, 44 x 0. 91 12, 5 1 283 40 16 042 50 2. 94 C

2, 44 x 0. 91 12. 5 1 125 60 14 070 00 2. 58 C

9 mm 2, 44 x 1. 22 9. 5 2 143 30 20 361 35 3. 73 B

12 mm 2, 44 x 1. 22 4. 0 2 699 90 lo 799 60 1, 98 C

16 mm 2, 44 x 1. 22 11, 5 3 211 90 36 936 85 6, 76 B

l6mmwp2, 44 x 1. 22 9. 5 4 259 80 40 468 10 7. 41 A

19 mm 2, 44 x 1, 22 10. 0 3 866 86 38 668 60 7. 08 A

21 mm 2. 44 x 1. 22 5. 5 4 289 56 23 592 50 4, 32 B

v1,011

COMO SE PUEDE OBSERVAR, CON EL 33% DE LOS PRODUCTOS SE OBTIENE EL 73% DE ~ 
LAS GANANCIAS POR LO QUE PODEMOS DECIR QUE ESTOS PRODUCTOS SON DEL Tipo A, 
CONSIDERANDO como B Y C LOS RESTANTES; ASIGNACIóN QUE SERÁ CONVENIENTE TE

NER EN CUENTA CUANDO SE REQUIERA DE UNA TOMA DE DECISIONES QUE HAYA HINCA- 
PIÉ EN EL RENDIMIENTO QUE DEJA CADA PRODUCTO. 



Y TRIPLAY S. A- K C -V- 

total; 

MES I MES 2 MU 3 MES 4 HES 5 NES 6 HES 7 RES 6 RES 9 RES 10 KS 11 HES 12 total Biles! 

319

2. 44 X I -N: 

i

4000: 4000: 4000: 4000: 4000: 4000: 5000 
10001

50001
1000: 

6m, 6mi
1500, 1000! 

6w 1
1000: 

6m 58000 1 58, 01
1000; 14500: 14. 5; 

2. 44 X 0- 91; 1500: 
1500: 

1500: 

15001

150: 

1500: 

15001

1500f

10001

1000 

1001

10001 1000: 1 000 1500 10001 1000, 1 14500: 14, 5: 000: 
2. 14 X 0, 91; 

6" 
130001 13000: 13000: 12000: 12000: 11000" 11000: 13000: 10000: 10000: 10000: 141000' 141, 0: 2. 44 X 1- 22: 13000: 

2. 44 X 0, 91: 10001 1000: 10001 10001 10001 10001 10001 1000: lm  10001 10001 10001 12500: 12. 51, 
2. 14 X 0, 91: 1000: 10001 10001 10001 10001 1000: loco! 10001 15001 1000 10001 10001 1250, 12. 51

5001 500 t No: 501 50: 50: 1000" 1000" too1500: 01 1000, 95001000, 9, 5. 9n

2. 44 X 1. 22; 

5W 500: loOOj 1000: 1000: 4000 1 4, 0: 12as

44 X 1. 22: 

16" 

21.
44 X 1. 22; 

i

1000: 10001 1000: 1000: 1000; 

1

1000" 

i

10001

i

loco! 

1. 

1500" i

1

1000, 10001, 1150: 11. 5! 

160 VP : i . f I I - 

2. 44 X 1- 22: 5001 500: 1500; 1500i 1000: 15001 1000! 1000, i 10001 m! 9. 5., 

10000; 10. 0" 150 1000: 1000'. Iwo: Im" 1000, 1000, 2. 44 1 1. 22. 

21w
500! SoN 500: 5501, 5. 5: 

1 1 12. 44 1 1. 22: 1000: 1000: 1000! loco: 
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APENDICE ' A' 



20 PROGRAMA PARA A TESIS ' APLICACION DE LA NICRO- COMPUTADORA AL CONTROL
30 DE MATERIALES *. 

50 , ECTE TRABAJO FUE ELABORADO POR« 

60 s* ADRIANA VARGAS HERNANDEZ** Y $* ROBERTO HINOJOSA AGUIRRE** 

80 IMENUI

90 100 SBRAYA1- CHR$( 255WAG' NORMALKHR$( 255) 

m. 

105 BRILLWCHR$( 255WAV : LINEA$=5TRING$( 799' V) 
110 PRINT CHR$( 255)+ V+CHR$( 1)+ CHR$( 12) 
115 PRINT BRILL0, 1LINE0

120 PRINT SBRAYA$; TAB117);* Por Favor Espere, ... Se Esto Cargando el Progroílú*; SPACE$( 15) 

125 PRINT BRILLOtMMEAV# ORMAL$ 

130 OPTION BASE 0

140 GOSUB 1000 Iniciolizo arreglos y mensajes

145 MB 1200 Definicion de funciones de ISAM Y FORMS

150 GOSUB 1400 Definicion de voriúbles

155 GOTO 9000 1 Despliego pQntollo del eenu

200 GOSUB 1800: SYSTEN

490 ' Rutina de manejo de errores

500 STOP: ERI= CLOSEALLFILES: FOR FIX -0 TO 7. ERI= FOISNICLOSE( F1WREXT
502 ERI= CLOSEALIFILESLL: ERZ= FNISNUD
505 ERZ= FNFILEOPENVMENU. FORM'): Y ERZ00 THEN PRINT ' FATAL ERROR - NO MEMU, FORK* * STOP
507 ' Pantalla de Errores
510 ERZ= 9FORMOPENVmnís09V): IF ER100 THEN GOTO 800
515 ER1- FNFORMEISPLAY.2F ER100 THEN BOTO 900
520 ERZ= FMFIELDWRITE(' PROG*, ACTIOM) 

5225 IF ERC100 THEN ERZ-- FNFIELDWRITE(* ERC', STR$( ERCZ» ELSE ERZ--FNFIELDWRITE(' ERC' YSTRI( ERR» 
530 EíazFNFIELDWRITE(' LINE*, STRI( ERL» 

531 IF ERRz9' 9 THEN ERRrGW'( Foros error)' ELSE
IF ERR= 98 THEN ERRO50= 1( 15AM error)' ELSE

IF EAR=96 THEN ERRASGW( File open/ close error)' ELSE

IF ERCI= 0 THEN EPRM591='( Búsic error)* ELSE
ERRNSOS= SPACEV40) 

532 ERIzFNFIELMITE(* ERRTYPE', ERRMWS) 
535 ER1--FNFILIFlELDVCHOICE*) 

800 ERI=CLOSEFILE( FR1): 60SUB 1800: CLEAR: GOTO 140
Inicializa arreglos y mensajes

1000 DIM IN1173, ¡ Saz[ 1, 71, 

URI[ 73, RSIZE1[ 71, 

KSIZE117, 93, FL$[ 73, 

IP50SI731 REC$[ 73

lúo DIM OWILI), F ORM Z[ 20003, 

FNLPI120003. INIT1141, 

EXITZ[ 81, DAYS1112i

1020 ERRl$ Por favor, digite un numero' 

1022 ERR2$ P. F. espere, se esta produciendo el reporte* 

1025 ERR71 V. F. termine con uno tecli diferente' 

1030 ERR3t P. F. digite un nuírero en el rango pereitido' 

1035 ERR4s No hay pantalla de ayuda para este campo' 

1040 ERR5$ P, F. di9lte un numero entero' 

1045 ERR6$ P, F. digite lo fecha con el formato ddmmoo' 
Ic5o ERRe$ Esto seleccion no esta disponible, intente de nuevo* 

1055 ERR9$ P. F, espere, se esta cargando el progrono' 

1057 ERR10$ P. F. digite un numero o FIN* 

1040 HELP$ z' MNH00001': FILEHI=' MNHELP, LIB* 

1100 RETURN
1199 ' Definicion de funciones ( ISAM Y FORMÍS) 

1200 DEF HISAMOKW12, HOM)= 

OPENISAM,IPTR( IHZCFIZI), FL$ CFIZI, IPSWD$ EFIZI, MGDEZ, RSIZEZLFIZI, PTR( ISBZCO, FIZI» 
1205 DEF FNISANSTORE( FIV= 

S,TOREISNtRECORD( IHZEFIZI, PTR( REC$ EFIZI), RSIZEZCFIZI, PTR( URIEFIZI), PTR( ISBIEO, FIZI» 
lio DEF FMISAMREADUNIQUE( FIZ, lIZ, KEY$)= 

READUNIQUEISAMRECORD( INZ[ FIZI, IIZ, PTR( KEYS)* KSIZEZEFIZ, I1%3, PTR( REC$ EFIZI), RSIZEZIFIZI, PTR( URICFIZI>#PTR( ISBZCOtFIZ3» 



1215 DEF FNISAItREADMIGUEHOLD( FII, IIX, KEY$) 
REA[ iUNIQUEISAMRE' ORDHOLD( IHI[ Fl,'], Ill,PTR( KEY$), KSIZEI[ Fil, llXi, PTR( RECSIFIXl) pRSIZEXEFIZI, PTR( URIEFIZI), PTR( ISBXEO, Fl%])) 

I ml DEF FNISAMhODIFY( FIX) z
MOD IFYISAMRECORP ( INIEF I%], URI EFIZI P PTR ( RECS VI0 RSI ZEXCFIII, PTR ( ISBZ[ O, FIX 1) 

12-- DEV FNISAMDELETE( FIZ)= 
DELETE ISAMRICORD ( IHIEF IZI, URI [ FIX], PTR( ISBICO, FIX])) 

1230 DEF FNISAMREA3 U`,! FIV= 
READISAmRECORDBYURI( IH%EFI%I, URICFIXI, PTR( RECSIFIXI), RSIZE%EFIXI, PTR( ISBZEO, Fl11)) 

1240 DEF FNISAMSTART= 
START ISAMTRANSACTION ( 0, 0 , PTR ( In[ 01) O, PTR( ISDZCO, Ol) 

124' DEF FNISAKEND= 

ENDISAhTRANSACTIOM( PTR( ISB%EOPOI)) 

1250 DEF FNISAMCLOSE( FIV= 
CLOSEISM QH%CFl.l1, PTRQSBlIO, FIlI)) 

12,55 DEF FNI SANHOLD ( Fl%)zHOLDISAMRfC0RD ( IH%IFI %I, URI IFIZ3. PTR( ISVZIO, FI%3) 
11,60 DEF FNISAKREhDBYURIHOLD( FI%)z

READISAMRECORDBYURIHOLD( IHZ( FI%3, URIEFIXI, PTR( R[ C$ CFIll) tRslzE%CFIZI, PTR( ISBIE0, FI%i)) 
1265 DEF FNlSAMSETUPKEY( FI%,IIZ, KEY$)= 

SETUPISMITERATIMEY( INI( Fl%], IIZ, PTR( KEYS) vKSIZEZEFIZ, IIZI, PTR( 19%[O, Flxl)) 
1270 rEF FNISArSETUPPREFIX( Fll, lll,PREFIXS)= 
SETUPISAMITERATIONPREFIX( INIEFIXI, II%,PREFIX$, PTR( ISBZEO, FIZI)) 
1275 DEF FNISAMSETUPRAAE ( FIX, I 11, LKEY$, FLOVZ, HKE% FHIZ) = 

SETOPISAMITERATIOWAK( IHIEFI13, 111, PTR( LKEY$) IKSIZEI[ Fll, ll%],FLOWZ, PTR( HKEY$), KSIZEZ[ FIZ, 11%], FHIZ, PTR( Iss%[OtFlzl)) 
1280 DEF FNlSAhREAMT( FI%)- 

READNEXTISAKRECORD( INXIFIZI, PTR( REC$ CFIXI), R5IZEZEF I%] PTR( UR I EFIW, PTRQSB%cO, FIxi) 
285 DEF FNISWEADNEXTHOLD( FI%)z

READNEXTISAhRECORDMLD( IHZCFI%I, PTR( REC$ CFIXI), RSIZE%CFIXI, PTR( URIEFI%]), PTR( ISBZCO, FIZI)) 

1288 DEF FNISAMRELEASE( Fll)= 

PELPSE ISWECORD( IH%EFIX], LIP IEFIZI, PTR ( ISBXCO, FIZI) 
1705 tEF FNFILEOPEN( FILEV= 

lPE4FILE( PTR( FH%), FILM PSWDS, HODEZ) 

Fhra&MGFEN( FOAhS) z
OPENFORM( FHX, FORAS, PTR( FORMZEII), 000) 

1315 DEF FNFOMPISPLAY= 
DISPLAYFORM( PTR( FONXIII), 0, 2', S, 255) 

1,325 DEF FNFILLFIELD( FLDI) m
USERFILLFIELD( PTR( FORK%113), FLDS, INDEX%, PTR( INIT2113), PTR( EXIT1113)) 

133S DEF FNFIELDREAD( FLDS)= 
READFIELD( PTR( FOR.M%[ 13), FLDSiIPDEXZ, PTR( INFLOS), CBZ, PTR( CMDDZ), PTR( IYPES)) 

13,45 DEF FNFIELDWRITE( FLD$, INFLDS)= 
WRITEFIELD( PTA( FORIM13), FLD$, INDEXI, INFLDS, PTR( TYPE$)) 

1347 DEF FNFOPJIDEFAMT= 

DEFAULTFORM( PTR( FORVaIll)) 

1342 DEF FRSETATTR( ATTRIADS) z

SETF 1ELDATTRS( PTR (FORW I ]), FLO$, INM%PATTFIZ) 
3r DV FNROUKD#( NM, DECS%) a

IIN', f(, 4UMI+ S#/( 10#'( DECS%+ I))) 310#' DECSZ)/ IWKCS% 
355 DEF FNROVND2#( MUMl, DECS%)= 

AL  STR$( I$T( NUM#+ 5#/( 10# A( DECSZ+ I))) SIOJADECSZ)/ IOADECSZ)) 

1- 1-- 3 ' de variables y asignocion de dimcion en memorio pare ellas
1400 Rhz zPEEWw', MKEPOIATER( lH244, O)): 

SA.1 zPEEK4'.', MhKEPOINTER( IN246, 0)): 

EPC% -- SETKBDLEl( 7, I) 

Alz zPEEK(' w', MAKEPOINTERIRA%+4, SA%)): 

EEK(',', MAKEPOINTERI Rh%+6, SAZ)): 
A31 = PEE(' W*, AAKEPOINTER( RAX+ B, Sh%)) 

e 1. 40,': ^ PPDXz-l: CBZ- 5: 

FILEW*. PSWD$=": 

MODE'Z= 114072: FORW": FLDS---. 

F41=0: MCDEPRV06272: 

mC, lEW=Po26D: MOOETRZ= 07472; MODETWIM746D: 

MODEAD%= 114610: NOMEK%=0

4! A DAY' Z[ 11= 31: DAY% C' 3= 28: DAYSZ( 31= 31: DAYSIC41= 30: 

rAra', 51= 31: DA' S%161= 30: EWSZE73= 31' DAYS', C83zY: 

DA' SZC? 1= 30: PfSZClr3lz3l: DAYSIC111--30: DAYSXC! 21= 31



1445 ERC%=ALLOCHEMORYSL( A31, PTR( AWI[ Ol)): IF ERC100 THEN NOMKZ=1
1495 RETURN

1693

1694

1695 RUTIMAS ESTANDARD DEL MENU

1696

1697

1698 Despleg4r P4ntf4ll4
16" 

1700 PRINT CHRS( 255)+' pf*+MI255)+'Yf'# CHR$( INC); 
1705 ERCZ* WORNDPEN ( FORMS)*. IF ERC100 THEN ERROR 99
1710 ERC%-fVFWdDISPLAY*- IF ERC100 THEN ERROR 99
1720 RETURN

1600 M-DOLLMEWSL(WEPOINTER( AWZEO] rAy%lll),A3%) 
1930 ERCZ- I:LGSUILE( FHNZ) 
1840 RETURN

1997

1998 ' Volidqcion de Fecho Gregoriono

19" 1

2000 DTERRFZ= O*. IF LEM( GDATE006 THEN DTERFtF%= I: GOTO 2044
2010 DDI= VAL( MID$( GDAYES, 1, 2)): KMZ= VAL( KIDS( GDATE$, 3, 2)) IYYX= VAL( MIDS( GDATES, 5, 2)) 
2025 , 

2030 IF MM%= 2 AND DD% --29 THEN IF YY% MOD 4=0 THEN GOTO 2045
2035 IF MMVI OR MMZ> 12 THEN DTERRFZ= I: GOTO 2044
2040 IF DDZ< l OR DDZ> DAYSIEMMZI THEN DTERRFX-- 1
2044 IF DTERRFZ= i THEN ERRMSGSzERR6$ 1G0SU8 3M
2045 RETURN

2047

2048

2050 DTERRFZ= O: IF LEM( GDATES) 06 THEN OTERRF%- I: GOTD 2M
2060 DDX= VAL( MIDS( ODATES, 1, 2))' M%--YAL( MIDS( ODATESP3, 2)) 
2070 FOR NX= l TO MM%- I: DDX= DDZ+DAYSICHZI: NEXT
2075 IF MM1> 2 AND VAL( MID$( GDATE$, 5, 2)) MOD 4 - 0 THEN MaDD111. 
2080 JDATE$= MID$( GDATE$, 5, 2)+ RIGHT$(' 00'+ RIGNT$( SM ( M )pLEN( STR$( PD%))- I) 93) 

2085 RETURN

2097

2098 Conversion de Fecha Juliana 4 FechG Gregoriapa
20? 9
2100 PTERRFX-- O: IF LEN( JDATES) 05 THEN DTERRFZ= l : GOTO 2175
2106 YYZ- VAL( MIDS( JDATE$, 1, 2)),. DD%-- VAL( MIDS( JDATE$, 3. 3)) 
2112 IF YYZ MOD 4 = 0 AND DDL15? THEN DOFFZ= l ELSE DOFF%=0
2115 WHILE DDI) 365+ DOFFZ: DDX= DDZ-( 365+DOFFZ)'. YYX= YYX+ I: IF YYX MOD 4mo AND DDX> 59 THEN DOFFI= l ELSE D( YFFZ= O: WEND
2130 DAYSPx=DAYS%[ 13: MMz= 1
1136 WHILE ( MM1< 13) AND ( DAYSPI+DGFFX( DIl): mt--MMIJI: DAYSPI lhYSP%IDAYSXCMX3' VBD

148 IF M1=2 THEN DOFF1= O

2154

2172 GDATES-- RIGHTS( MMS, 2) IRIGHT$( DD$, 2)+ RIGHTS( YYS, 2) 
2175 RETURN

2197

2198 ' Lecturo de un cup alfabetico de una fom
21" , 

2200 INFLDS--SPACES05) 

2202 ERa- FNFILLFIELD( FLD$): IF ERCI < 1 0 THEN ERROR 99
2203 IF EXITZE214HO THEM GOUB 34001GOTO 2200 ' HELP
2204 IF EXIT%I2l=1HA THEN TERK2= I: GOT0 2245 ' NEXT or RETURN
2205 IF EXITX[ 21=&HlF THEN TERMX= 2: GOTO 2245 ' f1O
2206 IF EXITZE214HIB THEN TERM%= 3: GGT0 21-45 ' GO
2207 IF EXITZ[ 21= IH7 THEN TERM%z4: GOTO 2245 ' CANCEL
2209 IF EXITZE23= IH4 THEN IF FLDV>' choice' AND FLD$01CHOICE' THEN ERRMSGKRR7S', GOSUB 3000: GOTO 2202 ELSE TERMZ=',: GCTG 2245 1 01S
H

2211 IF EXIT%E',]=& HlD THEN TERNZ= 6* 6070 2245 ' f8
2213 IF EXIT%I2l=1HIC THEN TERMZ= 7. GOTO 2245 ' f7
2215 IF EXIT1123= 1HC THEN TERMZ-- B. GDTD 2245 ' NEXT PAGE
2217 IF EXITZE234H5 THEN TERMX= 9* GDTO 2245 ' PREV PAGE



2240 ERMSGS= ERR7$'. GUSUB 3000: GOTC 1202

245 ERCZ= FRFIELDREhD( FLD$): IF ERC100 THEN ERROR 99
2255 FLrFEAD$= LEFTS( INFLD$, CBREADX) 
2160 60SUP 3200

239' RETURN

2398 Verificor numerico

2399
2400 NUMFITO

2410 IF INS' R( FLDREADW%'),- 0 THEN IF INSTR( 2, FLDREAD$,' ')= O AND INSTR( FLMMP* D')= Q AND INSTR( FLDREAD$ l' d')-- O AND INSTR( FLDREAD$ 
lEl)- 0 AND INSTR( FLDREAD$ p* e') 4 THEN NLWZ=l

2415 IF KQFZ=O THEN ERMS--ERRIV6OSUD 3000: 90TO 2498
2420 IF YAL( FLOREADS) OVALMDREADWl') 

THEN HUNREAD#-- VhL( FLIREAD$)-* NUWX t: 

ELSE NUhF%=0* ERRMSG$-- ERRICGOSUB 3M
2490 RETURN

2597

2598 1 Checar rango nuierico entre maximo y liftino
2599 , 

2600 IF SU(( MX#- NMEAD4) 1( mlN#- NMOW#))(. 5 THEN R6Fl- 1 ELSE RMWERRMSAKRM- 60SUD 3000
2695 RETURN
2697

2698 , verificar eatero

11699 1

2700 IF INSTR( FLDREhDS, Y)=0 DO INYFZ l ELSE IffZ--0- ERRW6' ERl5S: GOM 3m
2795 RETURN

2797

2798 ' Formatear un nuvero a 14 lonlitud deseada
2799 , 

2800 MUMFMTl= STRSQNMNUhREAD44 54100A( DECSIHMMOADECSIM
MO ir LE4( KWoFMTS)> DECSZ+ l THEN NWMTS=LMS( WMFNTS, LEN( NtWKTS)- DECSZ)+'.'+ RIGHT$( NiWNT$, DECSZ) ELSE KUWKTSZLEFTS( NtWMT$, I)+ 

O.'+ STRINGS, DECSZ-( LEN( NLWNTS)- I),* O*) 4RIGHTS( NUNFNTS, LEM( NUNNT$)- I) 
28n RETURN

2897

22999 ' Fomtear Fecha 6regoriona con di4goaales

2900 PDhTES-- NIDS( ODATE$, 1, 2)+*/'+ MIDS( GOATES, 3, 2)+ 1/ 11* 11$( GDATE$ p5t2) 

2" 0 RETURN
2" 7

2998 Desplegar wnsoje on la forma

3000 PRINT CHRSM;: ERC%4WTATTR( 4, * NESS'): IF EAC100 THEM ERROR
3030 ERC%- FNFIELD9RITEVwss', ERRW$ MF EK100 THEN ERROR 99
3045 RETURN

3197

3198 ' Liopmr cGopo do mnsG, e th 14 fom

It" 1

3200 ERRMMSzSPACES( 78) 
Ef Ct=FVELDVR ITE (' mess ', ERRNSGS) : IF EK%00 THEN ERROR

3230 ERC%= F4S5ElATTR( O,' KESS'); IF EALZ 0 0 THEN ERROR
32150 PE7UM

3397

3398 , Dosplegar Pintallj de hy-ldo
33" , 

Wo F4nz0: F0RMHlmHELP%: IF NOMENFX= l THEN ERRNSGS=* More woory needed for help scmns." GOSUR 3000METURN
3410 ERCZ= OFENrILE PTA( FHHZ), FILEH$, PSWD$, MODEZ) 

3425 7 E X, 0 TPEN EARMSWERR4MOSUB 3000: RETURN
EP'=, jJE' A' Z, MAKEPOINTER( AIX, A2Z), AAKEPOINTER( AWXCOI, AWI[ Il)) 

3430 ERC.I=GPE,4FORAIFWMZ, FORMH$, PTR( FRLP%Cll), 4000) 

1475 V EM'.4 THrN ERRNSG$= EKR4S: GGSUB 3000: GOTO 3480
3.* 7 RINT

340 E, C%= DISPLAYFORM( PTR( FHLPZCII, 0, 255, 255) 
34,50 : F ERCZ,; O THEN GOSUB 3800: ERRMSG$= ERR4VGOSUP 3000: GOTO 3480
34555 EP' Z= USERF. LLFIELD( PTR( FHLPI[ l)),' choice', O, PTR( INITICII), PTR( EXIT%El1)) 

326; ; r EM. 0 WN GCTO W5

346' ' F EXITZ1214HC OR EXTT%12'= IHO THEN TEMPWNEXTHELP': GOSUD 3500: 60TO 3430



3470 IF EXIT%['. 3=& HS THEN TENP*--' PREVHELP': GGSUB 3500: 60TO 3430
3475 GOSUP 3800

3479 ERC%- UPDATEVAM0

3480 ERCX= CLOSEFILE( FHHZ): IF ERC130 THEN ERROR 99

3495 RETURN

3500 ERC7= READFIELD( PTR( FHLPX I I D TEMP$, O, PTR( 1NFL[, fl,, PTR( CBREAD%), PTR ( TYPEW
3505 IF ERC7.00 THEN ERROR 99

3510 FORMHS--LEFTSQNFLD$, CBREADZ) 

3515 RETURN

3800 ERCZ= MM( A31, MAKEPOINTER( AWZCOI, AWIC I D MKEPOINTER( AlIPA21) XRETURN
3997 ::: ::: :::: :::: :,::: ::: ::: ::., :: ::: : !:: ::: : :;:, ,: :::: :::: ::.: 

3M ' leer y verificar u caupo basto que sea numerico
39" 1

4000 N.UNF%=0* NHILE NUMF%4:GOSUB 2200. GOSUD 240MENWRETUR4

4097

4098 ' Leer y verificar un campo haste que sea numerice y entero
4099 1

4100 INTFX=O: WHILE INTFX=O: GOSUB 4000: 60SUP 2700: WEND: RETURN
4197 :::: :::::: ::::::: :::: ::: :::::: : 

4198 ' Leer y verificar un conipo basto que sea numerico dentro de un rango
4199 1

41100 RGFX= O.' WHILE RGFZ= O: GOSUP 4000: 60SUR 2600: WEND: RETURN

4297

4298 ' leer y verificar un campo bosta que sea numerico, entero y dentro de un rango
4299 1

4300 RGFZ= O. WHILE RGFZ= O: G= B 4100: GDSUB 2600: WEND. RETURN

4397

4398 ' Leer y verificar an compo haste que sea nuserico y formateer el nutero al numero de decimales especifice, 
43" , 

44.00 GOSUB 4000: GOSUB 2900: RETURN

4597 :::: :::::" 

4598 ' Leer y verificar on c4spo haste que sea numerico dentro de un tango y forvateralo al numero de decimales especifico
4599 1

4600 GOSUP 4200: 60SUR 2800* RETURN

4697

4698 ' Leer y verificar una fecho en el formato MDDM enviando un mensaje en caso de error
46" , 

4700 DTERRFX= I. WHILE DTMM=I: GOSUB 4100: 60ATEWLDREADMOSUB 2000
4710 WENWRETURN

4790

47?9 ' Lee hora y fecha del sistema
4800 HOW -0 : DIN FECHA1131

4805 ERCZ--KTDA1ETIME( PTR( HOM)) 

4810 ERCX= EXPANDDATETIME( HORA, PTR( FECHAZCOI)) 
4815 GOSUP 4840 ' Obtiene Fecha

4820 6DATE%=FECH4: SYSDATE " WD
4822 ERASE FECHAZ

462215 RETURN
4830 ' Obtiene Fech4

4835 , 

4840 JZ=I : GOSUB 4940

484', IF RIGHT$ QZQDERS, IWP THEN MESWIV

ELSEE IF RIGHT$( IZQDER$, l)=' Al THEN MESWIV

ELSE GOSUB 4865

M FECH$=", G$+ MES$+ RIGHTS SAi FECHA.[ 03), 2) 

4855 GOSUB 4900

4860 RETURN

4865 NESIS--STRS( YAL( RIGHTS( IZCDER$, 2))+ I) 

4870 NESI$= RIGHT$( MESI$, LEM( NESI$)- I) 

4875 HES%= RIGHTSV00'+ MEM, 2) 
4880 RETURN

4885

4890 abt4ene Hop.) 

4895

4900 JX=2 I GOSUB 4940

4905 HORAMIM



4910 MINS= RIGHTS( HEXS( FECH9131) p2) 

4915 UNI= VAL( LEFTWINS, l)) DO$= Rl6HTVMIN$, I) 

4920 GOSUB 4980

4925 HOW=HORhD0IZQ$ 

4930

4935 ' Dtiene Hex de la izquierdQ
4940 IZODERS-- HEWFECHA1013) 

4945, IF LEO.( IZQDERS)= 4 THEN IZX= 2
ELSE IF LEN( IZODER$)= 3 THEN IZVI

ELSE IZZ=O
4950 IZOH$ AIGHT$(' 00'+ LEFT$( IZQDERSPIZZ), 2) 
4955 UNX= VAL( LEFTS( IZQH$ pl)) : DWRIGHTVIZONSil) 

4960 GOSUB 4980

4915 RETURN

4970

4975 ' Cambia de Hexadecimal a decimal
4980 ' F ASC( DOV  47 AND ASC( DOS) < 58 THEN

DOX= ASC( DO$)- 48

4981 IF ASC( DOS) > 64 AND ASC( DOV < 71 THEN

DOZ= ASC( DO$)- 55

4992 IZ9DX4MI6fDOZ

4M4 IZQIS=STRS( IZODI) 

4986 IZQI$= RIGHTSCIZGIS, LEN( IZQIS)- I) 
4988 IZWRIGHTSV00'+ IZQ3, 2) 
4989 RIETURN

4995

4996

MANEJADOR DEL MENU

4998 — — ------------------ 

4? 9; 

500M ERRMSGSz' Digite E pa7a regresor al Ejecutivo 0 digite una 4ccion volid4'. GOSUB

5020 GOSUB 2200. GM 3200: 1F FLDREADS-' E' OR FLDREADS-' e' THEN GOTO 200
5030 IF FLDREADSVI* OR FLDREAD0* 9' THEN ERRKSGS=' Digite E para regresor al Ejecativ
010

5040 NWKAD4--YAL( KIDS( FLDWADS, 1 2) ):$ OTC 9230

6997

8998 Desplieqa pantalla del menu
89" 

00 PRIkT CHRI 255)+' pf*+CHRS( 255)#' Yf*+CHR$( K); 
9030 ERCX= CPEOFILE( PTR( FHMZ),' NEhV. FDM', PSW$, NCDEZ): IF M00 THEN ERROR 96
90,50 ERCI.=WMOP+M( FHMZ,' rMOOO' oPTR( FORMXCl]) l4OOO): IF ERC10O THEN ERROR " 
9070 ERCX= FNFORKDISPLAY: IF ERC100 THEN ERROR 99

3000

o digite una 4ccion vGlido': GOSUB 3000: 60TO 5

9100 FLDS=' CHOICE*: GOSUB 4100+ GDSUB 3200
9220 F TERNZ05 AND TERMWI THEN ERRKSGV-ERR7$: G0SU8 3000: GDTO 9100
9230 IF T7RM'.= I THEN FLDWNEX7': INDEXX=KUMREADf: 6OTO 9250
9240 FLDS=* PREY' 

9250 ON ERROR GOTO 9400: ERCZ= FNFIELDREAD( FLD0

260 IF ERC100 THEN ERRNSGS= ERR3$: COSUP 3000, GOTO 9100
v-: -:','-$= LEFTS(', NFLDS, CBREADZ) 

9280 IF OR KIDS( ACTIONS, 3, IWp' THEN GOTO 93" 
9282 IF m' 1DS( ACTIONS, 3, IWC' OR MIDS( ACTIONS, 3, 1)=' c' THEN GOTO 9390
91 5 :; KTIOW" THEN GOTO 5000

ELSE EPRMSG$= ERR9f'. GOSU? 3000: 

ERC'= GPENFORM( FHK%, ACTICNS, PTR( FOROXCII), 4000); 
IF ERCZ.'; 0 THEN ERROR 5

9300 ERC%- OPEWORh' 7HM1, ACTIONS PTR ( FORW 1]) 4000) 
931n IF ACTIO#$ z' KN.'A00' THEN GOSUP 1800: CLEAR: GOSUB 1000: 00WB 1200: 60SUR 1400: GOTO 9000

PRINT CHRS( 255) 1' pf'+ CHRS( 255)+' vf'+CHRS( IHC); 

9315 IF ERCX= O THEN EPC%=FNFORhOISPLAY

1 3E ERRMSG$= ERRS$: GOSUB 3000

91" ERC= FNFIELDWRITE(' C. NAME*, CDNAMES) 

932' 370 91, 100

391, ERPMSWEPR 1: colup 3rco

9395 ON ERROP OOTO 93; 6: IF' 0,II'SfACTION$, 3, I)-' C* OP " IDS ( ACTION$, 3, 1Wc ' THE$ CHAIN 6CTION$,? 9? 9, ALL ELSE CHAIN MERGE ACTIGNS, 1000
0A I , n" ITF 10000- 65000



9396 RESUME 9397

9397 ON ERROR GOTO 9450: 1F MID$ (ACTIONS, 3, 1)=' C' OR KIDS (ACTIONS, 3, I) -' c' THEN CHAIN ' EFO1( PROGRfiNSY+ ACTIOMl," 99thLL ELSE CHAIN ME
RGE * CFOI< PROGRANS>' f ACTIBN$, 10000, ALL, DELETE 10000- 65000
9400 IF ERR05 AND ERR053 THEN GOTO 500

9450 PRINT ACTIONVERRMSG$= ERRBS: GOSUB 3000
9460 REM 950

9500 ON ERROR DOTO 9400: 60TO 9100

10000

65M



10000 09 ERROR SOTO 500

10002 '$ PRO~ PARA LA TESIS ' APLICSCION DE LA MICRO- COWI ÀDORA

10005 lo AL CONTROL DE MTERIALES

10007 1 ESTE TRABAJO FUE REALIZADO POR: 
10009 ' 11 MANA VARGAS HERMANDEZ* 3 * 1 ROBERTO HIHOJOSA AMIRRE ** 

10010 , PROGRAMA ARPIOO U PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE DATOS

10050 RSIZE1103= 123 ' longitud del archivo que contendr los datos

1004 KSIZEM0, 01z4 ' longitud de la llave dentro del archivo

10070 FI. S101~ 100, ' nombre del archivo que contendr los datos

10090 REC$ EOI= SPICE$( 123) 

10100 GOSUB 60035 ' osignaci* n de valores iniciales

10115 FILE$- IARSCREENSI. FORM' ' archivo que contiene los forus

10127 ERCZ= FMFILEOPEN( FILE$) laperturo del archivo de formas

10130 IF ERC% THEN ERROR 96

10150 ERCZ4NISAMSTART ' inicio del uso del archivo de datos

10160 IF ERCI TREN ERROR 98

10200 ERCI - FNISNíOPEN( Q, MODETMZ)' aperturii de¡ orch. de datos
102,05 IF ERCI = 3134 OR ERCI = 3142 TREN ERRMSG~ O$: GM 3000: 60SUB 40000: 6010 9100 ' lo subrutino MM despli

ego los eensojes
10210 IF EM THEN ERROR 96
10300 FORM$ = ' ARS1021: 60SUD 1700 ' apertura de lo forma

11200 , U* @anejo de¡ cespo de opciones denominado CHOICE en la forma
11300 FU$=*chºice' 11600
GUSUB 4100 ' lectura de un campo de lo forma 11610

ON TERMI GOTO 11700, 11620, 11300, 11300, 13570 114» 

ERRMIS= EM7$ : GOSUB 3000 : 60TO 11300 11700

CHOICE% =NU« ADI 117» 

IF CHOICE% 1 1 OR CHOIM > 3 TREN ERRMW" RR3$: GOS3 3000: 6010 11300 11900
F~ARSI031 12000

MO 1700 ' despliego de forma de coptura 12200

IF CHOICEZ= 1 TREN INDATAIz* ALTAS, 12300

IF CHOICEZ= 2 THEN INDATAt=* ~, 12400
IF CHOICEZ= 3 TREN INDATA$=' CMBIOSI 1250

MV*MODE' ' escribe en el campo denominado MODE si se trito 12600

GOSUB 24700 'de uno alto, una bajo o un cambio. 12900 '
Proceso principal 13000

1 13100

IN CHOIM ~ 13650, 1000, 15150 13200

IF DONEW11 6070 10300 1350

RTO 13100 13550

tersifisci# n 13570

M? 40000 5

GOTO 9240 13580

manejo de 14 opci* n de ALTAS 136U

VALKEY1-- O si le lleve es correctQ@ = 1 si no lo es 13647
DON0-- W si lo pantalla persoece, *Y si debe aparecer otra 13650

VALKEY1=0 13700

SM 25100 ' construcci* n de lo lleve 13750

IF VALKEY1= 1 GOTO 14220 13900

ERCZ= FNISAMREADUNIQM(O,Q, XEY$) ' manejo del registro con llave $r¡1cQ 14000
IF ERCZ = 312¿ GOTO 14050 14001

IF ERCZ-- 0 OR ERU= 3143 THEN ERRMSG$= ERRIO$: GOSUB 3000: SOTO 13700 14002

IF ERCI THEN ERROR 98 14050

IF TERNZ > 1 THEN GOTO 14220 14200

GOSUB 21450 ' recibe 14 entrada de datos 142,

20 FLD1=' choice' 14222
DONE$ --*N' 14224

INDATAS= 111 14226

GMO 24700



14JO GOSUB 2200

1141140 ON TERM% SOTO 14300, 14250, 14260, 14270, 14290 ' venejo del uso de las teclas

14250 ERRMSWERPS

14255 GOSUB 3000: SOTO 14220

14260 IF VALKEYZ= I THEN SOTO 13650 ELSE SOTO 14200

14270 GOSUB 26010 . SOTO 13650
14290 DONE$=' Y' 

14300 IF CBREAD1= 0 THEN IF TERMX= I THEN ERRKSG$-- ERRIOS: GOSIUB 3000: SOTO 14220 : ELSE IF TEPd4.2--5 THEN 6010 14950

14310 IF FLDREADS < ) ' P THEN ERRNSGS= ERR3$: SDSUB 3000: SOTO 14220

14320 IF VALKEY1= 1 SOTO 14950

1490 GOSUB 23000 ' construccib del ?" istro

14900 GOSUB 23600 lescribe el registro

14M GOSUB 26010 ' limpia tos ca—,os de la pantGlIa

15000 RETUFN

15050 1

15075 ' manejo de to opciin de CMPIOS

15150 YALAEY1 = 0

15200 GOSUB 25100 ' construccib de to Have

15210 IF V& KEY1= 1 SOTO ISM

15400 ERCX--FNISAHREhBUNIQUEHOLD ( 0 tO i KEYS) ' lee el registro retenilndolo
15500 IF ERCZ= 3143 THEN [ R1tMSS$-- ERR3I$: GOSUB 3000: SOTO 1520D
15501 IF ERa=3126 THEN ERRMS6$-- ERRI91: GOSUS 3WO: SOTO 15200

15502 IF ERCZ THEN ERROR 98

15700 GOSUB 17275 ' despliego los volores
15750 IF TERMI > I SOTO 15820

15800 GOSUB 21450 ' recibe to entrada de nueyos datos

15820 FLDWchoice' 

15625 DONE$ --' N' 

15826 INDATA$--* I' 

15829 GOSW 24700

15830 60SUB 2200

15840 ON TERMI SOTO 15900, 15845, 15855, 15860, 15090 ' manejo del uso de teclas

15845 ERRHS6$= ERR7$ 

15850 GOSUB 3000: SOTO 15820

15855 IF YhLKM=l TIO SOTO 15150 ELSE SOTO 15800
15860 GOSUP 26010 11impia los Campos de to forma
15865 IF WEn-0 THEN ERCZ=FNISNKLEASE( 0) : IF ERCI THEN ERROR 98

15870 ' con FMISAHRELEASE se Men el registro

15885 60TO 15150

ISM DONE$ --* Y' 

15?00 IF CBREADZ=O THEN IF TERKZ= I THEN ERRNSWERRIOV SOTO 158M ELSE IF TERMX= S THEN IF VALKEYVI THEN SOTO 16050 ELSE GOTU

16040

15905 IF FLDREAD$ 0 ' 1* THEN ERRMSOVERM: SOTO 15850

15910 IF VALKEYZ--I SOTO 16050
15950 GM 23000 ' construye # I registro

iAw MUR 7M lesc! 4b.- i-.-. =d4l" Cacic-Aes a. ui.stfo
16040 1.1C--FMIShMRELEhSE( 0) 

16041 IF Egn THEN ERROR 98
16050 GOSUB 26010 ' limpia los Campos en to pantalIG

16100 RETURN

16150 , 
16175 ' manejo de to opci#n de WAS

16300 VALKEY1= 0

16350 GOSUP 25100 ' canstruccift de to Have

16360 IF VALKEY1= I SOTO 16VO

16500 ERC1= FMISAMREADUNI9UEWLD( O, 0, KEYS) ' lee el registro reteni! ndolo

16600 IF ERCX = 3143 THEM EWJSG$--ERR31$: GDSUB 3000: GOTO 16300

16610 IF ERCI = 3126 THEN EWMS--ERRI91: GOSUP 3000: SOTO 16300

16620 IF ERC1 TWM ERROR 98

16700 GOSUB 17275 ' despliegq los volores

16780 ERRMSGS---ERR33$ : GOSUB 3000

16820 FLD$=' ChOiEe' 

16825 DONEWN' 

16830 GOSUB 2200

16840 ON TERMZ SOTO 16900, 16845, 16860, 16860, 16890
16845 ERRMSG$ = ERR7$ 



1¿ b -JO mo 3vw; 6uru IhUy

16860 GOW 26010 ' h§pio los campos en lo pontullo

16865 IF VALKEYZ= 1 MD REFER$ <> SPACESM THEN ERC14NIS^ EASE0) : IF ERCI THEN ERROR 98

16880 GOTO 16300

16890 DONEWY, 

16900 IF CKADI=0 THEN IF TERMI= l THEN ERP15G~ 10C. GOTO 1~ ELSE IF TERM125 THEN GOTO 17150

16905 IF FLWDDS 0 ' V THEN ERRNSG~ I: GOTO 16850

16915 IF VALKEY1= 1 GOTO 17150
16950 ERCZ= FNISAMDELETE( D) Ido de boje el registre de un orchivo
17000 IF ERCI THEN ERROR 99

17150 MB 26010 limpio los cwgos en lo pontallo

17200 RETURN

17275 1*desplegado de los valores en lo P00, t,2110
17280 A4C" M.ID$( RECSIOI@5, 4) 
17290 INDAIA" CHO$ 

17300 FIDWNCHO, ' nwbre del c4apo en lo foren

17310 GOSUB 24700 ' escribe un coqo en lo fom

17320 L~= MIDI( REC$ 103, 9, 4) 

17330 INDATM=LNOS

17340 FID1=* LARGO' 

17350 SOSUB 24700
17360 ESPESI$= MID$( REC$ 101, 13, 6) 

17370 " TAI- ESP£ 51$ 

17380 FUWESPESI, 

17390 GOSUB 24700

17400 CMT11$= MID$( REC$ 101, 19, 1) 
17410 INDATA$= CMTII$ 

17420 FLDI-* CMTII' 

17430 SOSUB 24700

17440 M2CAP1$= MIDI( REC$ 103, 20, 4) 
17450 INDATA$= M2CAPl$ 

17460 FJ%='m2CAPI« 

17470 GOMB 24700

17480 MXAPIS=Migs( REC$[ 03, 24, 6) 

17490 INDATA1--WAPl$ 

17500 FI.D$=' MUCI

17510 GGWB 24700

17520 K3fflJl$- KIDI( REC$[ 03, 30, 6) 
17530 INDATAl- MMO jl$ 

17540 FI.D1=* h3HOJI* 

17550 MB 24700

17SA ESPES2$= MIDS( REC$ 101, 36, 6) 

17570 INDAT04SPES2$ 

17580 FLWIESPE52* 
17590 GOSUR 24700
17MO CANT12$= OIDI( RECS[ 01, 42, 1) 

17610 INDATM= CMT12$ 

17620 FLN=TMITI2' 

17630 SOSUB 24700

7540 M11CAP2%- MIDVRECIC01, 43, 4) 

17650 INDATA$=?LICAP2$ 

17660 FL.W92CAPT

17670 SOSUB 24700

17680 WAP2$=NIDI( RECI[ 01, 47, 6) 
17690 INDATAM3CAR21

17700 FIDs=* M3CAP2' 

17710 GOW 24700

17720 N3HOJ2$= NIDS( REC$ 103, 53, 6) 

17730 INDATA$=~ $ 
17740 Fu$=,N3Nan, 
17750 SOM 24700

17760 ESPE531=MIDI( REC$[ 03, 59, 6) 

17770 INDATM=ESPES35

17790 FLD$-' ESPE53' 

17790 GOSUD 24700
17800 CMT13$=NID$( REC$[ 03, 65, 1) 



AMU INO ChRmv- 

17820 FLD$=* CMTI3* 
17830 GOSUB 24700

17840 M2ChP3 " IDS( REC$ 103, 66v4) 

17850 INDATA$= M2CAP3S

17860 FLD$=' M2CAP3$' 

17870 GOSUB 24700

17880 M3CAP3S= MID$( RECSI0Iv7Op6) 
17890 IXDATWM3ChP3$ 

IM0 FLD$=' M3CAP3' 
17910 GOSUP 24700

17920 M3HOJ3s= MIDl( REC$[ 01, 76, 6) 
17930 INDATA$– M3WM$ 

17940 FLDWKWAY

17?50 GOSUB 24700
17960 ESPES041WRECU01, 82, S) 

0970 INDhTAS--ESPES4$ 

17900 FLDWESPES41

17?90 GOSUB 24700

1
8000 WMAIDS( RE0101, 88, I) 
0010 INDATA$= CANT14S

18020 FLDWCANT14' 

18030 GOSUB 24700
18040 h2CAP4" IDI( RED101, 89, 4) 
18050 106TWK2CAM

18060 FLDS=' KXhP4* 
18070 GOSUB 24700
19080 M3CAP0= KIDS( RECS103P93y6) 

180?0 INDATAS=M3ChP4$ 

18100 FLDS=' IlXhP4' 

18110 GOSUB 24700

18120 M3HOJ4S----MIDVRECW1, 99, 6) 
18130 INDATWH3HOAS

10140 FLD$=' K3HOJ4' 

18150 GOSUP 24700

18160 FLDS--' TOTAL' 
18170 NURRENH---CVD( NID$( REC$( O] tll697)'.6= B 2800
19180 10AWAM3

18190 60SUB 24700
18200 FLDWEXISTENCIM' 

16210 KNKAD#=CVD( MID$ iFtEC$ EOI, 105, 8): GMB 2800
18220 IKDATA$-- NWtFMT$ 

18230 GOSD 24700

18240 FACTOR" IDS( REC$ 101, 113, 3) 
18250 ! NDAThWAVORS

18260 FLDWFfiCTOA' 

10270 60500 24700

20400 RFTURM

21400 1

21450 ' recepci#n de las valores de entrado digitodos en h forma
21455 FLOWANCHO' 

21500 GM 2200 lest4 subrutina recibe un compo alfanum! rico de la forma
21505 IF TEM > 3 THEN ERMWS= ERR7$, GMUB 3000: 60TO 21455
21510 ANM=LEFTVINFLDS, 4) 

2,1515 IF TERN. = 2 OR TERMZ= 3 GOTO - IM
21520 FLDS=' LARGO' 

11525 GIDSUB 2200

1530 IF TERM > 3 THEN ERRNSGS= ERR7$: GDqUB 3000: 60TO 21520
2153, LARGO$= LEFTS( IMFLD$, 4) 

21540 IF TERMX= 2 OR TERK1= 3 GOTO 22900
2154, FLD$=' ESPESI' 

21550 GOSUB 2200

21555 IF TERMX > 3 THEN ERRMSWERUCGOSUB 3000: GOTO 21545
21 60 ESPESl$= LEFTS( lNFLB$, 6) 

21565 IF T( RhX z 2 71HEN GOTO 22900

1650 FLDS=' ChNTII' 



21" 0 GOSUS 2200
21670 IF TERRI > 3 THEN ERRMSO$-- EW7$: GOSUB 3000* 60TO 2169
21680 CNrrIIS- LEFTS( INFLBS, l) 
216" IF YERNZ = 2 OR TERMZ- 3 GOTO 22900
21700 FLDS=' KWI' 
21710 BUD 2200
21720 IF TERRI > 3 THEN ERRNSGi= ERR7s: GOSU9 3000: GOTO 21700
21730 X2CAPlS= LEFT$( IRFLD4, 4) 
21740 IF TUAV2 OR TERM%= 3 GOTO 22900
21900 FLDS=' NWI' 
21902 SOW 2200
21004 IF TERRI > 3 THEN ERRXSGl= ERR7S: GOSUB 3000: 6070 21800
21606 M3CAPIWFT$( INFLD$, 6) 
21808 IF TERNI- 2 OR TERK1= 3 GOTO 22900
21810 FLDWHMI' 
21M SOWS 2200
21W IF TERRI > 3 1** ERRNSGi= ERR7$: GOWB 3W: 6070 21MO

21840 A3HOJWLEF7VIKFLD$, 6) 
21M IF TUM=2 OR TERKZ= 3 SOTO 22900
21960 FUS=' ESPES2* 
21870 GOSUR 2200

21M IF TOM > 3 THEN ERRKSW-ERR7l: GMB 3M: 6070 21860
21890 ESPES2WFTS( INFLDS, 6) 
21900 IF TERRI = 2 THEN GOTO 22900
21910 FLDS=' CMT12* 

21920 GOSUP 2200

21930 IF TERM% > 3 THEN ERfM=ERR7S: GM 3000: 61DTO 21910
21940 CANTI2$= LEFT$( IHFLDS, I) 
21950 IF TERRI = 2 OR TERK12 3 6070 22900
21960 FLDWM2CAP2' 

21970 GOWD 2200

21? eo IF TERRI > 3 THEM EARMSOVEAR7CGOSUD 3000: 60TO 21960
22000 4XhP2$=LEFTS( INFLD$ r4) 
22010 IF TEMX=2 OR TERW 3 GOTO 22900
22020 FLBS=' K3ChP2' 

22030 GOSUD 2200
V040 IF TERM% > 3 THEM ERRKSGSmERR7VGOSUP 3000: 60TO rM
22050 K3CAM=LEFT$( IMFLDSt6) 

22060 IF TEAKz2 DR TERNI= 3 GOTO 22900
22070 FLD$=' M3Wn' 

22080 GOSUP 2200

220?0 IF TERRI > 3 THEN ERRMSWERR7S: GOSUD 3000: GDTC 22070
22100 KNJ2$zLEFTS', INFLDt, 6) 

22110 IF TERMZ= 2 OR TERK1=3 ODID 22900
22120 FLW' ESPES3' 

22130 60sub 2200

22140 IF TERm% > 3 THEN ERRMSGS-- EAR7S: GOWD 3000: 68TO 21120
22150 ESPES3$-- LEFT$( INFLD$, 6) 
77160 IF TERKI = 2 THEN GOTO 21900
22170 FLDWCAN113' 

22180 GOSUB ' 200
22190 IF TERAI > 3 THEN ERRKSG$ mERR7$: GOSUB 3000: GOTO 21170
22200 CAWTI3SzLEFTS( IMFLD$, V

22210 If TERM% a 2 OR TEMZ= 3 GOTO 22900
22220 FLDSz' h2CAP3' 

22230 GGSUB 2200

L7, 40 IF TERM% > 3 THEN ERRMSGS- ERR7S'. GW 3000: 60TO 22220
22250 M2W3$ zLEFT$( IMFLD$, 4) 
22260 IF TERMP-2 OR TERNZ-- 3 GOTO 22" 0
M70 FLDS=* NXN3' 
22280 Gm 2200

22290 IF TERRI > 3 THEN EFtFASS--EFtR7$: GOSIJB 3000: GOTO 22270
22300 HXN3$-LEFTS( IMFMr6) 
22310 IF TERMI=2 OR TERAI= 3 GOTO 22M
22320 FLW' GW, 

22330 GOSUR 2200



22350 K3HOBS=LEFTS( I", 6) 

22360 IF TERKI=2 OR TERNZ= 3 6070 22YOO
22370 FLDWESPESC

22380 GOM 2200

22390 IF TERMI > 3 THEN ERRMSG$= ERR7CGOSUD 3M*.GOTO 22370
22400 ESPES4S= LEFT$( INFLDSp6) 

22410 IF TERM = 2 THEN GOTO 22900
22420 FLDS=' ChNT14' 

22430 GOSUB 22DO

22440 IF TERRI > 3 THEN ERRM=ERR7$! GOSUB 3000* 60TO 22420
22450 CANTIWLEFTS( l)", l) 

22460 IF TERRI = 2 OR TM= 3 GOTO 22? 00
22470 FLD$--' K2ChP4* 
22480 60902200

22490 IF , WI > 3 Tup C—EP-M& WERRM60SUB 3M: 60TO 22470
22500 KXhP4S- LEFTMI* 1M, 4) 
22510 IF TERKI=2 OR TERNZ 3 SOTO 22" 0
22520 FLDS='& W4' 

225» WU 22DO
22W IF TEIM > 3 TREN E~ 1~ 7$: GM 3M: GOTO 22520

22350 % 3CAP4$= LEFT$( IWLD$#6) 
22% 0 IF TERMI=2 OR TEW--3 GOTO 22900
22570 FLD$='~ 

22580 GOM 2200

22590 IF TERNZ > 3 TREN U~$= ERR7$. GW 3000: 60TO 22570

22600 KMJ4$:kEFT$( D" ró) 

22610 IF TEMI=2 OR TERMZ23 SOTO 22900
J31 )+( VAL( NmJ4$» 

22612 FIB$=* TOTALI, TOT& b(VAL( KMII»I(VI("3"$» f(9hl( M300 ) 

22614 MMIE~ TOT& fi.60SUB 2800
22616 INDATA$-=N~$ 

22619 GOSUB 24700

22620 FIDWEXISTENCIAS' 
22630 GMB 4m est, subrutine lee y verifica que un co@po sea nutirico

2264 IF TERNZ > 3 TREN ERM$IERR75'-SMB 3000: 00TO 22620
226» EXISTENCIM4 -- USUM
22660 IF TEWC--2 TREN 60TO 22900
22670 FI.D5-- FKTOR' 

22680 GOM 2200

22690 IF TERU > 3 THEN ENMSWERR7$* GDU 3000270TO 22670
22nO DIREC$ lEFT$( 1" 931

22900 RETURN

23000 construcci#n del rnistrO
Mio REC$ LOI=W$MCmfj~+£ SPESI$< MTII$0,2CAPIS+ M3CAPis+ N3HOJIS+ EWE52t
CMT12$flQM2$+WP2$«3W$fMKD$( EXISTENCIM#) 1NKD$( TOThl#)+ ESPE53$+ 

CMT13$+N2CAP3$+ KXhP3$+~$+ ESPES4$+~ 145+ M2CoO4%+M3CAP4$+ m3HDJ4$+ FACTORI

23300 RETURN

23350 escrituro de Un nuevo registra ISM
23600 EKI-4HISAMTCRE0) Qlsoceng un registro nuevo

13700 IF ERCZ Tia ERROR 98
3900 ERC14HISMELEME0) ' libero el registro retenido

2305 If ERCI THEN ERROR " 

23900 RETURM

239W I@Ddificocitn de un registra
24200 ERCZ. FNISNMDIFY( 0) Wdiflco un registro

24300 IF ERCZ TREN ERROR
24500 RETURN

24550 ' escribe un cono en 14 fOrEG
24700 ERm_-WIELMITUFLD$, INDATAS) 
24800 IF ERCZ TREN ERROR 98
24900 RETURN

24950 ' construcci#n de la ¡ lo" 
25100 FUS-- CODIGO' lo llave o usar es el c* digo

25200 GOMB 2200

1 5205 ON TEMI GOTO 2WOO, 25300, 25300
25210 ERRMW$= ERR7$ 



5215 MB 3000 : GOTO 25100

25300 CODIGO$= LEFI$( INFLDI, 4): KEYS= CODIGOS
25350 IF CGDIGC$- SPACE$( 4) THEN IF TERMV2 OR TERMI= 3 THEN VALKEY2= 1 : GOTO 2500 ELSE ERRMSG$= ERR3$ : SOTO 25215

2UOO RETIRN

26000 ' limpie los cimpos de la pentrillG

26010 FLD$=* ESPES1': INDATA$= SPACE$( 6): GOSUB 24700
26012 FLW' ANCHO'. GOSUB 24700

26015 FlDl=, L. ARGO,: GOSUB 24700

26018 FID$=* CANTIV: 60SUB 24700
26120 FUS=412CAPI': 60SUB 24700

26121 FLW—WAPI'¡ 60SUB 24700

26122 FI.DS= INMJ11. SOSUB 24700
26124 FLDI-* M£S2*: GOSUB 24700

26126 FLDS= IC(# T12': GCSUB 24700
26128 FLW- 02CAP2WW8 24700

26130 FLDS= IMXAP2*: 609S2 24700

26132 FUWCHOJ2,: Gosup 24700

26134 FM=1SPESV: GOSUP 24700
26136 FLU=* CANT13*~ 24700

26139 FLDS=' M2CAP3': GOSUB 24700
26140 FLWWMV: GOSUB 24700

26142 FLU=' M3NOZ: GOSUB 24700

26144 FLD$=' ESPE54': GOSIJB 24700

26146 FIM=*CASTIV: GOSUB 24700

26148 FID$=' M2CAPV: GOSUB 24700

26150 FID$=' M3CAPV: GOS9 24700

26152 FLW' M3HOJV: GOMB 24700

26154 FLD$ z* TOTAL': IMDATAS= SPACE$( 7): SM 24700

26156 FI.DI=' FACTOV: GOSUB 24700

26160 FLD$= IEXISTERCIASI: GOSUB 24700

26162 FLD$--' CODIGO'. SOSUB 24700

261V FM-*CHUICU: GOSUB 24700
26190 RETM

35650 ' pr« ew de tersinecib. .... cierre de archivos, regreso al senS

400% , 

40100 ERC14NISAMM ' finalizo la tr4nsocci* n
40200 IF ERC1 THEN ERROR 98

40300 ERC1--FMISAMCLOSE0) ' cierro el archivo ¡ sol

40350 CLOSE

40400 IF ERCI TREN ERROR 98

40600 RETURN

60000 ' osignacisn de los valores iniciales
60035 EM18$=* Por favor, entre un codigo nuevo.' 

60040 ERRI9$=' Por fovort entre un codigo existente.* 
60081 ERR30$=* El archivo esto en uso. Por favor, hago otro seleccion.' 
60082 ERR3W* Este codigo no esta disponible en este soaento.' 
60084 ERR331=* Oprima la teclo CANCEL pero detener le elicinacion.' 
60095 DECSIz7
j!" j RETIJRM

cj, 10 : 



10000 ON ERROR GOTO 500

10002 ' t PROGRAMA PARA LA TESIS ' APLICACION DE LA NICROCOMPUTADORA

10003 1* Al CONTROL DE MATERIALES' 

10004 * ESTE TRABAJO FUE REALIZADO POR: 

10010 1* ADRIANA VARGAS H~ NDEZ tt ROBERTO HINOJOSA A6UIRRE

10050 '* PROGRAMA DE REGISTRO K PEDIDOS . progro* a ARP200

10052 ' especificaciones del archivo de componentes de cedo producto
10060 RSIZEICOI= 123: KSIZE%10, 01= 4: FL$ LDI=' AWIOD' 
10080 RECt[ 03- SPACE$( 123) 

10090 GOSUB 60035 ' osignociin de valores

10115 FILE$-- ARSCREENSI. FORM* '< iperturQ del archivo de formas
10120 ERCI = F)WILEOPEN( FILE$) 

10130 IF ERCI TREN ERROR 96

10150 ERC%4NISAM5TART ' decloroci* n del inicio de los operaciones

10160 IF ERCI TNEN ERROR 98

10200 ERU = FNISNIOPEN( O, NDETMZ) 

10205 IF ERCI = 3134 OR ERCI = 3142 THEN ERRKS614RR30$* 60SUB 3000. 60SUB 40000* 60TO 9100
10210 IF ERCI THEN ERROR 96

10215 ' especificaciones del nuevo archivo que se creer en est parte

10220 RSIZEZ[ 11= 38: KSIZEZ[ I, O) z4: F1$ 111=' ARF200* 

10225 REC$ 11"- PACE$( 38) 

10227 ERC2 = FNIS~( I, NDDETHI) ' tperturo del archivo 1

10229 IF M = 3134 OR ERCI = 3142 TEN ERRMSG$= ERR30$: GM 3000: 605118 4000020TO 9100
10230 nm* 

10300 FOR# S = ' ARS203*: 60SUB 1700 ' despliega lo foma de captura
11200 '* MEntroda de fecha
11300 ~ FECHA' 

11600 SOMP 2200

11610 IF TERMZ > 3 THEN ERRMSG$= ERR7$'. BCSt[B 3000: 60TO 11300
11620 FECHA$= LEFT$( INFLDS, 6) 

13000 IF TERNZ = 2 OR TERMZ = 3 GOTO 16070

13010 ' entrodo del n$uro del pedido

13020 FLD$=' PDIDWQ' 

13030 GOSUB 2200

13040 IF TERMI > 3 THEN ERRKS6$= ERR7$ 1050 3000: 60TO 13020

13050 PEDIDM $zL£ FT$( INFLD$, 4) 

1300 IF TERNZ = 2 OR TERM% = 3 GOTO 16070

13070 ` cepturo del tasa( o del pedido

13080 FLW' PEDI » ' 

13090 rjmm 4000 ' lee y verifica que en cóspo seo n,-,e! rico
13100 IF TEROZ > 3 THEN ERRMUS=ERVV60SUB 3000: 60TO 13080
13110 PEDIDDH*~ EAD# 

13120 IF TERMI = 2 OR TERMI t 3 SOTO 16070
13600 ' Captura del c# digo del producto

13650 VALKEY1--o

13702 ' construccib de lo lleve

13704 FIDWCODIGO* 

13706 GOSO 2200

13709 ON TERM% GOTO 13714, 13714, 13714, 13704
13710 ERRMSG$= ERR7$ 

13712 GOSUB 3000 : GOTO 13704

13714 CODIGO$= LEFT$( INFLD$, 4): KEY$= CODISO$ 

13716 IF CODIGIM= SPNCEV4) THEN IF TERMZ= 2 OR TERMI= 3 THEN VALKEYX= 1 : SOTO 16070 ELSE ERRMSG$~- ERR3$ : GOTO 13704
13900 ERCZ= FNISAMREADUNIQUEHDLD( O, O, KEY$) ' funci* n que nos retiene el registro

14000 IF ERCI = 3126 THEW ERMG" RR19$: GOSUD 3000' GOTO 13704

14001 IF ERCI = 3143 THEN ERRMSG$= ERR18$: GOSUB 3000: GOTO 13704
14002 IF ERU THEN ERROR 98

14050 GOSUB 17275 ' variables que se deben troer desde el archivo 0
14060 ' calcular y desplegar los requerimientos: 
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14080 ~ An=RE9KR14: 60SUB 2800: INDATA$= NUMFMT$ 
14090 GOSUB 24700

14100 ' colcular y desplegar üIrequerimiento neto
14110 FLDI=' M3RK«: M3RUEI= ( TOTAM UREQUER14) 

14120 NUMÍREAPt= M3RNEUGOSUP 2800: INDATA$= NUMFMTS
14130 GOSUP 24700

15050 ' calcular y desplegar z3/ requerieiento bruto
15060 FLD$=' M3RBR': M3RBR$ z MOTALU* ( REGUERMU4CTORI

150, 0 NUMMWM3R$RI: GOSUP " W: IHDATA$= NUMFMT$ 
15080 MB 24700
15090 ' octuclizor el campo de existencias del archivo 0
15100 EXISTENCIASI=CVD( MID$( REC$ 103, 101, 8» 
15110 ! F EXISTENCIAS# < PEDIDOM IHEN EXISTENCIA54= V: SOTO 1070

15120 EXISTENC IASt= ABS REOUERI$) 
16070 FLW 'choice* 

16080 DONE$=, N, 

16090 INDITM=1, 
16100 GOSUB 24700

16110 GOSUB 2200

16120 ON TERMI SOTO 16160, 16130, 11145, 16146, 16187

16130 ERRMISCMERP7$ 

16140 GOSUB 3000: GOTO 16070

16145 IF VALKEY%=1 THEN SOTO 13704 ELSE GOTO 11300
16146 GMB UNMOTO 13704

16150 DONE$ --' Y' 

16160 IF CBREAM= 0 TMEN IF TERMZ= 1 THEN ERRMSG$-- ER910$: SOSUB 3000: SOTO 16070 « ELSE IF TERNZ--5 THEN SOTO 16180
j¿ llo IF FLDREADs < ', 111 THEN ERRPÍSWERR31: GOWS 3000: COTO 16070

16171 IF VAÍ KEY1= 1 GOTO 16190

16172 GOSUP 24510 ' construye el registro

16173 GOSUB 13600* ' Recibe el registro

101W Gú",,, b» 0 ' liapia los campos en la pantalla
16185 GO O 11300

15187 GOSUB 40000: 69TO 9240

17275 ' variables que se deben traer desde el archivo 0

17277 FLDS** EXISTENC145' 

17279 NUMEADt- CVD( MID$( RECSIO], 101, 9»*. GOSUP 2800

17281 INMTA$=WMFMT$: EXISTEKIAS#=KMEADI

17283 FLD$=' FACTOR' 
17285 NUMREADI= CVD( MID$( REC$ COI, 107, 3»: GOWB 2900

17287 INDITA$=# UMFMTI. FACTOR" « AD# 

17289 FID$= UOTAV
17291 NLMEAD#= CVD( MID$( REC$ 103, 110, 9»: 60SUD 2800

M93 ISMTA" UKFMT$: TOTALI= NUNREAD# 
172% RETURM

23350 ' tu ribe el nuevo registro isca

2360 ERC1- HISANSTOK( J) 

23700 IF EP.C1 TREN ERROR 98

23800 ERCX-- FNISAMRELEASE( I) 

liF ERC 1 THEN ERROR 98

23810 ERCZ= FNISAMMODIFY( 0) ' hace las todificociones al archivo 0

24200 IF ERCI THEN ERROR 98

24210 RETUM

24510 ' tii*Constrkiccitn del registro
245,10 RECICII= PEDIDONO$+ FECM$+MKD$( PEDIDON#)+ MKD$( REQUERI#)+ CODIW$+MKD$( M3P»*) 

24530 RETURN

24600 ' escribe un cimpo en la farsa
24700 ERCI= FWIELDWRITE( FLD$, INDATA$) 

24800 IF ERCI THEN ERROR 99

24900 RETURN

2600 ' lispie los campos de la forma

26010 FL DS=' PED 1 DONO*: INDATA$= SPACE $ f 4): GOSUB 24700

261, 1 FLD$=' FECHA': INDATA$= SPACE$( 6): GOSUB 24700
26122 FID$ r' PEDIDOH*: 60SUB 24700

26124 FU"=' PEQUERP: GOSUP 24700

26126 FUS=' URMU: SOSUB 24700



26121 Flaz- T~ 7470

26128 F05--TODIGO': 60SUD, N700

26190 RETURM
40000 proceso de tereinaci#n.... cierre de archivos, retorna al senu

40100 ERCZ= FNISVW

40200 IF ERCI THEN ERROR 98

40300 ERCZ= FNISMCLOSE( 0)*. ERCI=FNISANCLQSE( I) 
40400 IF ERCI THEN ERROR 99
40600 RETURN

60000 ' gsiqnQci# n de valores iniciales
60035 ERRlW-* Por favor, entre un numero de codigo nuevo.' 
60040 ERR191=' Por favor, entre un numero de codiqo existente.' 
6MI ERR30$= 1 El archivo esto en uso. Por favort hago otro Seleccion-* 
60085 nECSI= 7

61000 RETURN

65000 : 
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10001 PROGRAMA PARA LA TESIS ' APLICACION DE LA MICRO - COMPUTADORA

10004 AL CONTROL DE MATERIN. ES' 

10040 9 ESTE TRABAJO FUE ELABORADO POR : 
1004,1 ' t* ADRIANA VARGAS HERNANDEZ $ 1 ROBERTO HINCASA AGUIRRE

10050 9 PROGRAMA PARA ! A mUTUALHACION DE LOS RMIERIMIEXTOS. programa MF211
10055 ' especificaciones del archivo de registro de pedidos

10060 RSIZEILOI= 38: KSIZEZEO, OlzA: FL$[ 01=' hRF200' 
10080 REC101=SPACEM8) 

10090 GOSUB 60035 ' osignaci1n de valores

10115 FILE$=' ARSCREENSIJORM ' apertura del archivo de foms

10120 ERU = FNFILEOPEN( FILEV

10130 IF ERCI TMEN ERROR 96

10150 ERC14NISANSTART ' decloroci#n del inicio de los operaciones

10160 IF ERCI THEN ERROR 98

10, 00 ERCI = " ISAMWEN( O, MODETHI) ' apertura del archivo

10205 IF ERCI = 3134 OR ERCI = 3142 TREN ERRMW$= U~: GM 30OO: MB 40000: 60TO 9100

10210 IF ERCI THEN ERROR 96

10215 ' especificaciones del nuevo archivo que se creora en esta parte

10220 RSIZEI[ 11= 26: KSIZEZ[ 1, 03= 4: FL$ 111=' AM00' 
10221, REC$[ 1)= SPACE$( 26) 

10227 ERC% = FM15~ 1,~ X) ' apertum. del archivo

10229 IF ERCI = 3134 OR ERCI = 3142 TREN ERRMSG$= ENM:GM 3000: 60SUB 40000: 60TO 9100
10300 FORM$ = ' AR52OV: G053 1700 ' despliego lo forza de capturo

11200 '*$** Entrado de fecha

1130 FID$=* DIAS' 

11600 GOSUB 480 ' nos trae lo fecho del sistem

11610 INDATh$= SYSMTE$ 

11620 GOSUB 24700

15075 ' capturo del pedido

15150 VALKEYX = 0

15200 ' construcci# n de la llave

15204 FI.DWPEDIDONO' 

15206 60SUB 2200

15208 0# TERMI GOTO 15220, 15220, 15220, 15204

15210 ERRMSG$= ERR7$ 

15215 GOSUB 3000 : SOTO 15204
15220 PEDID~= LEFT$( IWLD$, 4): KEYI= PEDIDOWM
15222 ! F REFEPI=SPO.CE$',',' -- ',' m TM41=3 ; aKE—IPI ; rulo ¡ 6041 ELSE ERRiwi=ERR3$ 1 GOTO 15204
15228 IF VALKEY1= 1 SOTO 15M
15400 ERCIzMISANREADUNI~ D( O, O, KEY$) 

15500 IF ERW3143 TMEN EIUMG$=ERRIB$: GOSUB 3000: SOTO 15200

Í- 01 IF ERW3126 THEN ERRMSG$= ERRI?$: GOSUP 3000: SOTO 15200

15502 IF ERU THEN ERROR 98
15700 COM 17275 Idespliege los valores

15702 ' capturo de la pr9duccién hasta el nosento
15704 Ub-PROMIONI

15708 SOSUB 4000

15708 IF TEMI M TNEN EN~ R7: WSUB 3000: GOTO 15704

15800 PROMIONI-:>~ D#: IF PROMION* < 0 THEN ERRMW$= ERR201*.60WB 3000: 60TO 15704

15810 IF TERMZ=2 THEN SOTO 16070

16041 ' e lculor y desplegar el falt4nte
16064 FIDWFALTANTE' : FALTANM#--( REgUERII)-( PRODUCCION#) 
16065, UREAN=FALTANTEMOS111 2% O: INDATA$-- NLWNT$ 

16066 SUSUB 24700

16070 FLD*=' choice' 
16080 DOWI-- - N - 

16090 INDATA$= 111

16100 GOSUB 24700
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16120 ON TERMI GOTO 16160, 16130, 16145, 16146, 16187

16130 ERRMSG$-- EFtR7$ 

16140 GOSUB 3000: GOTO 16070

16145 IF VALKM=1 TRO GOTO 15150 ELSE GOTO 15700
16146 GOSUB 26000: 60TO 15150

16150 DONE$ --, y* 

16160 IF CBREAM= 0 THEN IF TERNZ= 1 THEN ERRNSWERRIOC OMB 3000: GOTO 16070 * ELSE IF TERMZ-- 5 TPD BOTO 16190
16170 IF FI.DREAN < > ' I' THER ERRMSG$= ERR3$: GOSUB 3000: BOTO 16070
16171 IF VALKEYZ= 1 GOTO 16180

16172 GOSUB 24510 ' construye el registro

16173 GOSUB 23600: ' Recibe el registro

16174 ERCZ= DEFL-PRINTUCSP119 ' hnbilitnciin de lo isp- sore
16175 ERRMSG$= ERR35$: SOSUP 3000
16176 GOSUB 21400 ' sabmtinú de impresi* n

16177 ERCI=DEFUMM-i VENLLP) 

16180 GOSUB 26000 ' lispio los compos en lo pantalla

16185 GOTO 11300

16187 GOSUB 40000* 69TO 9240

17275 ' Despliego valores en la pontallo
17290 CODI~ MIDS( REC$ 101, 35, 4) 

17285 IKDATA$= CODIGO$ 

17296 FL0=*CODIGO' 
17297 GOSUB 24700

17288 FLU=' REGUERV

17289 NLWW#=CVDIMID$( REC$ 103, 19, 8»'. GM 2900
17290 INDATA$=KMT$:REQUERI#= NUNW# 
17292 GOSUB 24700

17302 FECM" ID$( REC$ COI, 5, 6) 
17305 INDATA$= FECNA$ 

17310 FID5-- FECHA« 

17315 OBSUB 24700

17790 RETURM

21400 ' rutina para imprimir un peque( o reporte

21410 PEDI ^- MIDS( REC$ Iilrlv4) 

214» PRDNMI(»*= CVD( MID$( REC$ 111, 5, 8» 

21430 FALTANTE#- M(MIDS( REC$ 111, 13, 8» 

21500 LPRINT TA1( 52);' CWAS Y TRIPLAY S. A. DE C. V.' 
21505 LPRINT
21510 GOSUB 4800: GDATE$-- SYSDATE$: GORS 290OUPRINT 7ECHA« MATE$ 

21520 LPRINT
21530 LPRINT

21540 IPRINT TARGO);' PEDIDO NO.', TAB( 55); PEDIDNN

215W 1PRINT

21560 LPRINT TAB( 30);* FALTANTE'; TAB( 55); FALTANTEO
21565 LPRINT: LPRINT

21570 RAYA" TRINB$( 15, 45): LPRINT TAB05); RAYA$ 
21580 LPRINT TAI( 60)',* EXTOM* 

21590 RETURK

23350 ' escribe el nuevo registro isow

23600 ERCX= NISAMSTOREM

23700 IF ERCI TMEN ERROR 98

23800 ERCZ FNISAMRELEASE( I) 

23805 IF ERC -,." ERROR 98
23900 RETURN

24510 ' M*Construcci# n del registro
24520 REC$[ 1 l=PEDIDOND$+ DIAS$+« D$ ( PRODUCC ION*) fMKD$ ( FALTANTE4) 

24530 RETURM

24600 ' escribe un campo en la fom

24700 ERCZ= FNFIELDWRITE( FLB$, 11(DATA$) 

24800 IF ERCI TMEN ERROR 98

24820 IF ERCI THEN ERROR 98

24900 RETURN

26000 ' limpia los campos de lo formo

26010 FLD$=' PEBIDONO" INIMTñ$--SPACE$( 4), GOSUB 24700

26121 FLW* CODIOV: GOSUB 24700



26124 FLW-IREQWI': BOWB 24700
26126 FLN= TRODUCC100': 60SUB 24700
26157 FLW' FALTUTU: GOSUB 24700

26118 FLDS--* DIAS': GOSJJP 24700
26190 R£ TURN

40000 ' proceso de terminaci* n .... cierre de archivos regreso al menu

40100 ERCI= F7NíShKND

40200 IF ERCI THEN ERROR 98
40300 ERCI* FMISANCIOSUD) 

40310 ERC14NISMCLOSEM

40« IF ERCI THEN ERROR 98

40600 RETURN

00N ' esignocltn de valores

W35 ERRIW— Por f,ivor, entre un numero de pedido nuevo.' 
60040 ERRI91=' Por favor, entre un numero de pedido existente.' 

booso ERR-Ñsz' Por favor, digite un n1sero mayor que cero.' 

60075 ERR34$=' Espere, Forsoto de Impresion Ocupado en otra Estocion' 
6~ E~=* El archivo este en uso, Por favorg bogo otra selecciOn-* 
60083 ERR33$-* Oprima le tecla CAKEI poro detener la eliminacion.' 

OM EPR35=, Se est produciendo su hoja de salida' 
60085 DECSI= 7

61000 RETURM

65000 : 
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