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CAPITU0 1

INTRODUCCIGN



INTRODUCCION 2.

UNA INCIPIENTE Y JOVEN INDUSTRIA ES CARACTERISTICA DE LOS PA[SES DE -
AMERICA LATINA QUE POR MOTIVOS HISTORICOS RESULTARON INCOMPATIBLES CON-
EL SISTEMA DE DOMINIO IMPUESTO POR LOS PAISES MAS AVANZADOS, PARA ALCAN
ZAR UNA ADECUADA INDUSTRIALIZACION,

DENTRO DE LOS PAISES DE AMERICA LATINA SE ENCUENTRA MEXICO, CUYA INDUS-
TRIAL1ZACION DEPENDIENTE Y TARDIA SURGIG AFRONTANDO GRANDES DIF ICULTA--
DES, ALGUNAS DE LAS CUALES FUERON SOLUCIONADAS, PERO TENIENDO AUN EN EL
PRESENTE EN MUCHAS EMPRESAS PROBLEMAS COMO LOS SIGUIENTES: BAJO NIVEL-
DE PRODUCCIGN: BAJO RENDIMIENTO DEL PERSONAL: DESPERDICIO DE RECURSOS:
MALA CALIDAD DE LOS PRODUCTOS; CONTROL INCORRECTO DE LOS MATERIALES: -
DEFICIENTE LOCALIZACION Y DISTRIBUCION DE PLANTA, ETC.

DE LOS PROBLEMAS ANTERIORES SE HA ESCOGIDO EL CONCERNIENTE AL CONTROL DE
MATERIALES, POR CONSIDERAR QUE ES UNO DE LOS MAS 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 DANOS A TODO -
EL SISTEMA PRODUCTIVO,

POR OTRO LADO SE HACE ENFASIS EN EL USO DE LA MICROCOMPUTADORA COMO HE--
RRAMIENTA QUE HACE MAS EFICIENTE Y PRODUCTIVA LA INTERVENCION DEL HOMBRE
EN LA SOLUCION DE PROBLEMAS,

PARA EL DESARROLLO DE ESTE TRABAJO FUE NECESARIO BUSCAR UNA EMPRESA CON-
PROBLEMAS REFERENTES AL CONTROL DE MATERIALES. Y QUE ADEMAS ESTUVIERA IN
TERESADA EN LA ADQUISICION DE MICROPROCESADORES.,

EN LA INDUSTRIA DE LA MADERA SE ENCONTRO LA EMPRESA QUE SE ADAPTA A LOS-
REQUISITOS ANTERIORES.

EN PARTICULAR LA EMPRESA SELECCIONADA TIENE COMO CARACTERISTICA SER UNA-
EMPRESA EN EXPANSION QUE BUSCA COLOCARSE EN UNO DE LOS PRIMEROS LUGARES-
EN SU GENERO DENTRO DE LA REPUBLICA MEXICANA, PERO POR EL MOMENTO PRESEN



TA PROBLEMAS COMO LOS SIGUIENTES:

- CONTROL ERRONEO DE MATERIAL,
- EXCESO DE CAPITAL INVERTIDO EN INVENTARIO,
- FALTA DE ESTADISTICAS PARA MANTENER UN CONTROL ADECUADO,

PorR LO TANTO. EL OBJETIVO DE LA PRESENTE TESIS ES EL DESARROLLO DE UN -
SISTEMA DE CONTROL DE MATERIALES QUE AYUDE A LA SOLUCION DE LOS PROBLE--
MAS MENCIONADOS .

EL PRESENTE TRABAJO CONSTA DE 3 PARTES PRINCIPALES CONSTITUIDAS POR: IN
FORMACIGN. DESARROLLO Y CONCLUSIONES. LA PARTE DE INFORMACION ESTA COM-
PUESTA POR LOS CAPITULOS 2 Y 3, EN EL CAP{TULO 2 SE REVISAN LOS CONCEP--
TOS DE CONTROL DE MATERIALES, DONDE SE ANALIZA EL SISTEMA CLASICO DE IN-
VENTARIOS, LA IMPORTANCIA, VENTAJAS, CLASIFICACION Y COSTOS INVOLUCRADOS-
CON ESTE, ASI COMO LOS TIPOS DE REABASTECIMIENTO Y EL PUNTO DE REORDEN,
ADEMAS, EN ESTE MISMO CAPITULO SE TRATA DE UN TEMA NOVEDOSO HASTA EL MO-
MENTO DENTRO DE LA INDUSTRIA MEXICANA EL SISTEMA DE PLANEACION DE REQUE-
RIMIENTOS DE MATERIALES (M.R.P.), SE EXPLICA EN ESTE PUNTO SU DIAGRAMA,-
EC PROCESO QUE INVOLUCRA, SUS APLICACIONES Y SUS PUNTOS BASICOS. Y SE -
REALIZA UNA COMPARACION ENTRE EL PUNTO DE REORDEN Y EL SISTEMA DE PLANEA
CION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES (M,R.P.) INCLUYENDO ADEMAS EL METODO
A B C COMO AYUDA EN EL CONTROL DE LOS MATERIALES,

EN EL CAPITULO 3 SE HACE UNA REVISION DE DIFERENTES ASPECTOS RELACIONA--
DOS CON LA MICROCOMPUTACION COMO HERRAMIENTA EN LA INDUSTRIA, TRATANDO -
EN PRIMER TERMINO EL PROCESO DE SOLUCION DE UN PROBLEMA, AS{ COMO UN ANA
LISIS DE LAS POSIBLES APLICACIONES QUE SE PUEDEN OBTENER, TANTO EN EL -
AREA ADMINISTRATIVA COMO EN EL AREA 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 INFORMACION EXPUESTA EN LA PRIMERA PARTE Y AUXI-
LIADOS DE UN MICROPROCESADOR.



4,

CoMO COMPLEMENTO DE LA PARTE DE DESARROLLO SE ANEXA UN APENDICE QUE CON-
TIENE MAS DETALLADA LA ELABORACION 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, INTRODUCCION,

|L0S INVENTARIOS SURGEN DEBIDO A LA NECESIDAD DE COMPRAR O PRODUCIR EN -
CANTIDADES MAYORES QUE LAS QUE SE UTILIZARAN O VENDERAN Y POR LO TANTO -
EN LAS EMPRESAS SE COMPRAN MATERIAS PRIMAS EN CANTIDADES CONSIDERABLES -
POR CAMIGN O FURGON COMPLETO, CON EL FIN DE REDUCIR LOS COSTOS CONECTA--
DOS CON LAS COMPRAS Y EL CONTROL: AS[ OBTIENEN UN PRECIO FAVORABLE, Y -
AL MISMO TIEMPO MINIMIZAN LOS COSTOS DE MANEJO Y TRANSPORTACION, DE ES-
TA MANERA, LAS FABRICAS SE REABASTECEN DE RESERVAS DE PIEZAS EN PROCESO-
EN CANTIDADES CONSIDERABLES: EVITANDO DENTRO DE LO POSIBLE. LOS COSTOS-
DE PREPARACION DEL EQUIPO Y LOS DE PAPELEO.

oS INVENTARIOS SIRVEN PARA SEPARAR LAS OPERACIONES SUCESIVAS EN EL PRO-
CESO DE HACER UN PRODUCTO Y PONERLO A DISPOSICIGN DE LOS CLIENTES. ADE-
MAS, LOS INVENTARIOS HACEN INNECESARIO EL APAREJAR LA PRODUCCIGN DIRECTA
MENTE CON EL CONSUMO, O POSIBLEMENTE, FORZAR EL CONSUMO A ADAPTARSE A -
LAS NECESIDADES DE PRODUCCION, DE ESTA MANERA, Y DE OTRAS SIMILARES, -
LOS INVENTARIOS LIBERAN UNA ETAPA DE LA OTRA EN EL PROCESO PRODUCCION---
DISTRIBUCION, PERMITIENDO A CADA UNA OPERAR MAS ECONGMICAMENTE. EL Con-
TROL DE LOS INVENTARIOS ES IMPORTANTE PORQUE UNA PARTE BASTANTE CONSIDE-
RABLE DE LAS INVERSIONES DE CUALQUIER COMPANIA MANUFACTURERA O DE DISTRI
BUCION ESTA INTIMAMENTE RELACIONADA CON LOS INVENTARIOS.

LoS INVENTARIOS SON REQUERIDOS POR LA ESTRUCTURA DEL SISTEMA Y DESEMPE--
NAN FUNCIONES VITALES PARA EL FUNCIONAMIENTO ECONGMICO DEL MISMO, SIN -
EMBARGO LOS INVENTARIOS EN SI SON MUY COSTOSOS, POR LO TANTO LA ADMINIS-
TRACIGN DE CADA EMPRESA ESTARA SIEMPRE TRATANDO DE DISENAR SISTEMAS Y PQ

LITICAS QUE DESEMPENEN LAS FUNCIONES VITALES CON UN MINIMO 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 CONDICION,



2.1,2. IMPORTANCIA DEL CONTROL DE INVENTARIOS.

PARA LA MAYORTA DE LAS EMPRESAS, LA INVERSION EN EL INVENTARIO REPRESENTA-
UNA SUMA IMPORTANTE DE DINERO. CoMo ESTA INVERSION ES TAN GRANDE, LAS TEC-
NICAS ADMINISTRATIVAS QUE DEN COMO RESULTADO AHORROS EN UN PEQUENO PORCEN-
TAJE DE LOS VALORES DEL INVENTARIO TOTAL., REPRESENTAN GRANDES AHORROS DE -
DINERO.

EL CONTROL DE INVENTARIOS ES IMPORTANTE PARA LA PRODUCCION EN DISTINTAS MA
NERAS:

1) EL INVENTARIO DEBE SER SUFICIENTE PARA EQUILIBRAR LA LINEA DE PRODUC--
CCION. :

11) LOS INVENTARIOS DE MATERIAS PRIMAS, PRODUCTOS SEMITERMINADOS Y PRODUC-
TOS TERMINADOS ABSORBEN LA HOLGURA CUANDO FLUCTUAN LAS VENTAS O LOS -
VOLUMENES DE PRODUCCIGN.

111) LOS INVENTARIOS TIENDEN A PROPORCIONAR UN FLUJO CONSTANTE DE PRODUC--
CCION, LO QUE FACILITA LA PROGRAMACIGN,

1V) EL CONTROL DEL INVENTARIO CONDUCE A PRODUCIR Y COMPRAR EN LOTES DE TA-
MANO ECONGMICO. ESTOS TAMANOS ECONGMICOS DE LOS LOTES REPRESENTAN LA~

CANTIDAD GPTIMA QUE DEBE PRODUCIRSE O COMPRARSE PARA MINIMIZAR LOS COS

T0S. -

I.0S INVENTARIOS HACEN POSIBLE UN SISTEMA RACIONAL DE PRODUCCION. SIN -
ELLOS, COMO YA SE COMENTG, NO SE PODRIA ALCANZAR UN FLUJO DE PRODUCCION -
UNIFORME, NI OBTENER UNA UTILIZACIGN NORMAL DE LAS MAQUINAS, ADEMAS DE AU-
MENTAR LOS COSTOS POR MANEJO DE MATERIALES O 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 OPERACIGN, EVITAN
DO AL MISMO TIEMPO QUE SEAN EXCESIVAS.



2.1.3. VENTAJUAS DEL CONTROL DE INVENTARIOS.

°

LAS VENTAJAS QUE SE OBTENDRAN TENIENDO UN BUEN CONTROL DE INVENTARIOS ES-
TAN MUY LIGADAS A LOS OBJETIVOS QUE ESTE PERSIGUE, DE LOS CUALES SE DIS--
TINGUEN PRINCIPALMENTE LOS SIGUIENTES:

1) MINIMIZAR LA INVERSION EN EL INVENTARIO, YA QUE LOS EXCESOS DE COM---
PRAS O DE PRODUCCION REPRESENTAN UNA CONGELACION DE LOS RECURSOS FINANCIE
ROS DE UNA EMPRESA.

2) MINIMIZAR LOS COSTOS DE ALMACENAMIENTO.

3) MINIMIZAR LAS PERDIDAS POR DANOS, OBSOLESCENCIA Y POR ARTICULOS PERE-
CEDEROS .

44) MANTENER UN INVENTARIO SUFICIENTE PARA QUE LA PRODUCCION 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 INFORMACION 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
NOMICAS 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 MAS IMPORTANTES SEGUN LO JUZ--
GUE CONVENIENTE LA DIRECCION DE LA EMPRESA.



2,1.4, CLASIFICACION DE LOS INVENTARIOS.

DEPENDIENDO EN QUE PARTE DEL PROCESO DE PRODUCCION.SE TRATE, LOS INVENTA--
R10OS SE PUEDEN CLASIFICAR COMO:DE:

SUMINISTROS: SON LOS INVENTARIOS QUE SE REFIEREN A LOS ART{CULOS DE COSTO
INDIRECTO QUE SE CONSUMEN EN LAS OPERACIONES DE LA FABRICA (ACElTES, COM--
BUSTIBLES., MATERIALES DE LIMPIEZA, ETC.).

MATERIA PRIMA: SON LOS INVENTARIOS QUE SE REFIEREN A LOS COMPONENTES PRIN
CIPALES NECESARIOS PARA ELABORAR ALGUN PRODUCTO TERMINADO. SON LOS QUE -
ALIMENTAN AL SISTEMA PRODUCTIVO DENTRO DE UNA EMPRESA,

PRODUCTOS EN PROCESO: ES EL INVENTARIO DE LOS BIENES QUE ESTAN EN PERI0--
DOS DE TRANSFORMACION, ANTES DE CONVERTIRSE EN BIENES TERMINADOS.

PRODUCTO TERMINADO: ES EL INVENTARIO DE LOS PRODUCTOS O 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 LOCALIZACION DE LA DEMANDA,

2) EL ABASTECIMIENTO O TIEMPO DE ENTREGA DEL BIEN O SERVICIO.
SE PUEDEN CLASIFICAR DE LA SIGUIENTE MANERA:

A) INVENTARIOS DETERMINISTICOS: SON AQUELLOS EN LOS QUE LA DEMANDA Y EL
TIEMPO DE ENTREGA SON CONOCIDOS Y CONSTANTES.

B) INVENTARIOS PROBALISTICOS: 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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SEGUN LA FUNCION DE LOS INVENTARIOS DENTRO DE LA EMPRESA, PODRIAN CLASIFICARSE:

INVENTARIOS CicLicos: ESTOS INVENTARIOS PERMITEN TENER UNA PRODUCCION CON-
T{NUA. YA QUE EL REABASTECIMIENTO DE LOS INVENTARIOS ES CONTINUO, EFECTUAN-
DOSE ESTE ABASTECIMIENTO POR MEDIO DE CICLOS CONTINUOS. TIENEN COMO FINALI
DAD LA DE MANTENER UN NIVEL DE INVENTARIO FIJO. TOMANDO LA DEMANDA PROME--
DIO COMO BASE DE LA FIJACION DE LOS NIVELES DE LOS INVENTARIOS, EN ESTOS -
INVENTARIOS ESTA MUY LIGADA LA CONFIABILIDAD DEL PROVEEDOR.

INVENTARIOS DE _TRANSITO O EN MOVIMIENTO: SON LOS INVENTARIOS QUE SE TOMAN-
EN CUENTA CUANDO EL DESPLAZAMIENTO DE LOS MATERIALES ES CONSIDERABLE O TAR-
DADO DENTRO DE UN SISTEMA PRODUCTIVO., YA SEA ENTRE PROCESO Y PROCESO, O -
PROVEEDOR-PRODUCCION. SU FUNCIGN PRINCIPAL ES LA DE EQUILIBRAR LOS NIVELES
DE INVENTARIOS CUANDO LOS DESPLAZAMIENTOS DE LOS ARTICULOS 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 ESTAN 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 O DE LAS MATERIAS PRIMAS,

EL COMPORTAMIENTO DE ESTOS INVENTARIOS ES DEFINIDO, GENERALMENTE CADA EMPRE
SA TIENE SU POLITICA DE CONTINGENCIA CON DETERMINADOS PORCENTAJES SEGUN LOS
INVENTARIOS MAXIMOS.

INVENTARIOS ESTACIONALES: SON LOS INVENTARIOS QUE SURGEN CUANDO LA DEMANDA
PRESENTA UNA TENDENCIA ESTACIONAL, ALGUNAS VECES ESTA PUEDE SER UN FENOMENO
CONSTANTE., PERO EN OTRAS OCASIONES ESTA TENDENCIA PUEDE PRESENTARSE EN FOR-
MA ESPORADICA, PARA LO CUAL ES NECESARIO DECIDIR QUE RESULTA MAS COSTEABLE,
S1 ABSORBER LA DEMANDA VARIANDO LOS NIVELES DE PRODUCCION PARA SEGUIR DE -
CERCA LLA CURVA QUE PRESENTA, O HACER USO DE LOS INVENTARIOS ESTACIONALES.,

2.1.5, CoSTOS INVOLUCRADOS EN EL CONTROL DE INVENTARIOS.

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

I

COSTO ANUAL DE ALMACENAJE (DIRECTOS).
SON LOS COSTOS OCASIONADOS POR MANTENER FISICAMENTE 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 POLIZAS DE SEGURO. (INCENDIOS, ROBO. ETC.),

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 LOS 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 O AL DETERIORO CON EL TIEMPO DEL PRODUCTO.

COSTO F1J0 ANUAL POR REPOSICIGN.
ES EL COSTO OCASIONADO POR MANTENER LOS INVENTARIOS EN UN CIERTO NIVEL -
PREDETERMINADO. {

- CosTos DE COMPRAS (REQUSICIONES, PEDIDOS, COTIZACIONES, ETC.).

- CosTo DE RECIBO (MANEJO., CARGA Y DESCARGA, INSPECCION, ETC.).

- CosTo DE CONTROL (REVISION., KARDEX Y PUNTOS DE REORDEN).

- CosTos pe PRODUCCION (TIEMPO EXTRA, IMPROVISACION, CONTRATACION, ADIESTRA
MIENTO Y PAROS EN PRODUCCIGN). ESTOS COSTOS SE INCURREN CUANDO ES -
NECESARIO AUMENTAR O DISMINUfR LA CAPACIDAD DE PRODUCCION,

CoSTOS POR FALTA DE INVENTARIOS.
ESTOS SE GENERAN POR EL AGOTAMIENTO DEL INVENTARIO, DEBIDO A LA MALA PLA-
NEACION DE LA PRODUCCION O DE LAS COMPRAS,
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ToDpos LOS COSTOS ANTERIORES INFLUYEN DIRECTA O INDIRECTAMENTE EN EL COSTO -
TOTAL DEL PRODUCTO FINAL. LO QUE OCASIONA MENORES UTILiDADES POR LO QUE ES-
NECESARIO BUSCAR EL MEJOR NIVEL DE INVENTARIOS QUE JUSTIFIQUE LA INVERSION-
QUE REPRESENTAN ESTOS,

LA FUNCIGN PRINCIPAL DE UN CONTROL DE INVENTARIOS EFECTIVO ES LA DE MANTE--
NER UN INVENTARIO DE TAMANO TAL QUE LOS COSTOS DE MANTENIMIENTO DE ESTE SEAN
MENORES QUE LAS UTILIDADES DERIVADAS POR TENER ESE INVENTARIO.

2.1.6. TiPos DE REABASTECIMIENTO DE LOS INVENTARIOS.

BASICAMENTE HAY DOS TIPOS DIFERENTES DE SISTEMAS DE REABASTECIMIENTO DE IN-
VENTARIOS, PLANEADOS PARA MANEJAR LA INCERTIDUMBRE EN LAS VENTAS; EL PEDI-
DO F1JO, COMUNMENTE UTILIZADO EN BODEGAS Y FABRICAS, AS{ COMO EN LOS DEPGSL
T0S DE PIEZAS O DE OTROS MATERIALES: Y EL PEDIDO PERIGDICO, FRECUENTEMENTE-
UTILIZADO EN BODEGAS PARA INVENTARIOS QUE INCLUYAN UN GRAN NUMERO DE ARTICU
LOS BAJO CONTROL DE LAS OFICINAS, EXISTIENDO ADEMAS UNA COMBINACION DE AMBOS
DENOMINADO EXISTENCIA BASE.

A) Pepipo F1Jo:

BAJO CUALQUIER SISTEMA DE PEDIDO F1JO, 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 MAXIMA RAZONABLE, EN EL TRANSCURSO DEL TIEMPO -
ENTRE LA ELABORACION DEL PEDIDO Y EL RECIBO DEL MATERIAL.

VENTAJUAS PARA EL SISTEMA DE PEDIDO FIJO.

CONDICIONES VENTAJOSAS PARA SU APLICACION: CUANDO SEA POSIBLE VIGILAR EL
INVENTARIO, BIEN SEA PORQUE LAS EXISTENCIAS FISICAS SON VISIBLES Y FACILMEN
TE CONTROLABLES DURANTE SU UTILIZACIGN, O PORQUE SE EFECTUA UN CONTROL CON-
TINUO DEL INVENTARIO,
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CUANDO EL INVENTARIO CONSISTE EN ARTICULOS DE VALOR UNITARIO REDUCIDO, QUE
SE COMPRAN NO MUY A MENUDO Y EN CANTIDADES GRANDES, CON RESPECTO A LAS -
TAZAS DE CONSUMO, O 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 IE REQUISICIONES PARA SUMI-
NISTRARSE A LOS TRABAJADORES DE PRODUCCION 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 PERIGDICOS,

SE USA MUCHO EL SISTEMA DE PEDIDOS PERIODICOS PARA EL CONTINUO REABASTECI-
MIENTO DE INVENTARIOS, QUE CONSTITUYE EL OTRO METODO BASICO PARA CONTRA---
RRESTAR LOS EFECTOS DE LAS INCERTIDUMBRES EN LA DEMANDA, PARTICULARMENTE -
DONDE SE UTILIZA UN LIBRO ESPECIAL PARA EL CONTROL DE INVENTARIOS, Y DONDE
ES CONVENIENTE EXAMINAR EL INVENTARIO, DE ACUERDO CON UN PROGRAMA ESTABLE-
cip0., LA IDEA BASICA 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 ULTIMA REVI-
SION.

VENTAJAS PARA EL SISTEMA DE PEDIDO PERIODICO.
CUANDO EL VALOR DE LOS ARTICULOS EXIGE N VALOR ESTRECHO Y MAS FRECUENTE.

CUANDO SIMULTANEAMENTE SE PIDE UNA GRAN VAREDAD DE ARTICULOS, COMO ES EL -
CASO DE UN ALMACEN QUE PIDE MUCHOS ART{CULOS A UNA SOLA FABRICA.

CuANDO LOS ARTICULOS PEDIDOS CONSTITUYEN UNA PARTE IMPORTANTE DE LA PRODUC
CION DE LA PLANTA ABASTECEDORA Y SE PIDEN REGULARMENTE.

EL SISTEMA PERIODICO ES MENOS CONVENIENTE CUANDO EL COSTO DE HACER PEDIDOS
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Y EL BAJO PRECIO UNITARIO DE LOS ARTICULOS, SIGNIFIQUEN PEDIDOS GRANDES NO
MUY A MENUDO, YA QUE LAS EXISTENCIAS MINIMAS NECESARIAS VARTAN DIRECTAMEN-
TE CON EL LAPSO ENTRE PEDIDOS.

¢) EL SISTEMA DE EXISTENCIA BASE,

EL SISTEMA DE EXISTENCIA BASE ES UNA COMBINACION DE LOS SISTEMAS DE CANTI-
DAD FIJA Y DE CICLO F1JO, EN ESTE SISTEMA LOS NIVELES DE EXISTENCIA SE -
REVISAN PERIGDICAMENTE. PERO LAS ORDENES SE COLOCAN SOLO CUANDO LOS INVEN-
TARIOS HAN BAJADO A UN ‘NIVEL DE REORDENAMIENTO' PREDETERMINADO.

EN ESTE PUNTO SE FORMULA UNA ORDEN PARA REABASTECER LOS INVENTARIOS AL NI-
VEL DE EXISTENCIA BASE, EL CUAL ES SUFICIENTE PARA LA EXISTENCIA DE RESER-
VA, MAS UNA CANTIDAD FIJA CALCULADA PARA CUBRIR LAS NECESIDADES CORRIENTES.
LAS REVISIONES PERIGDICAS DE LAS TASAS DE CONSUMO CORRIENTES PUEDEN DAR CO
MO RESULTADO REVISIONES CRECIENTES O DECRECIENTES EN LOS NIVELES DE LA -
EXISTENCIA BASE, EL SISTEMA DE EXISTENCIA BASE TIENE LAS VENTAJAS DE UN -
CONTROL PRGXIMO RELACIONADO CON EL SISTEMA DE CICLO FIJO, EL CUAL HACE PO-
SIBLE CONSERVAR EXISTENCIAS MINIMAS DE RESERVA. POR OTRO LADO, PUESTO QUE
LAS GRDENES DE REABASTECIMIENTO SE EMITEN SOLAMENTE CUANDO SE HA LLEGADO -
AL PUNTO DE REORDENAMIENTO, EN PROMEDIO, SE COLOCAN MENOS GRDENES DE MANE-
RA QUE LOS COSTOS POR ORDEN SON COMPARABLES A LOS ASOCIADOS CON LOS SISTE-
MAS DE CANTIDAD F1JA, (COMO TODOS LOS PUNTOS DE ALMACENAMIENTO ESTAN TRA-
BAJANDO EN CONTRA DE LA DEMANDA DEL CONSUMIDOR., NO TENEMOS LA AMPLIFICA---
CION 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 EFECTUAN LOS NIVELES DE DEMANDA MAXIMA, OTRO RESUL
TADO ES UNA REDUCCIGN EN EL COSTO DE LAS FLUCTUACIONES DE LA PRODUCCION -
(CONTRATACION, DESPIDO Y ADIESTRAMIENTO), YA QUE LA MAGNITUD DE LAS FLUC--
TUACIONES EN LA PRODUCCION TAMBIEN ESTA ASOCIADA CON EL TIPO DE RETROALI--
MENTACION DE LA INFORMACION QUE SE EMPLEE,



15,

2.1.7. EL PUNTO DE REORDEN,

EL PUNTO DE REORDEN ES AQUEL QUE INDICA EN QUE MOMENTO DEBE HACERSE UNA NUE
VA COMPRA,

1200 LINEA DE MAXIMAS

110CL

1000}

MILES DE 004
unipapes 8001 PUNTO DE REORDEN
0% b Sl LS

600 |
5001
X, LINEA DE MINIMAS
3004 -
2001
100

COLCHON

-+

T TR s R T
TIEMPO DE
ENTREGA DEL PROVEEDOR

- EN EL EJE VERTICAL ESTAN REPRESENTADAS LAS UNIDADES PARA FINES DE ANALI-
SIS DE LA GRAFICA,

- EL EJE HORIZONTAL REPRESENTA LOS DfAS O SEMANAS DE PRODUCCION CONTINUA.

- UNIENDO EL EJE VERTICAL CON EL HORIZONTAL POR MEDIO DE UNA RECTA QUE SE -
DENOMINA L{NEA DE CONSUMO, OBTENEMOS LAS UNIDADES A CONSUMIR EN X PERTODO.
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EN E. PUNTO DONDE SE INTERSECTAN EL EJE VERTICAL CON LA LINEA DE CONSUMO -
SE TRAZA UNA PERPENDICULAR AL EJE VERTICAL OBTENIENDO LA LINEA DE MAXIMOS,
MISMA QUE INDICA EL VOLUMEN MAXIMO DE MERCANCIAS A ALMACENAR.

- DEL PUNTO DONDE SE INTERSECTA LA LINEA DE CONSUMO CON EL EJE HORIZONTAL-
(QUE NOS ESTA INDICANDO TIEMPO) RESTAMOS DIAS, SEMANAS O 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 LINEA DE CONSUMO ENCONTRAMOS LA LINEA DE M{NIMOS QUE ES -
PARALELA AL EJE QUE INDICA TIEMPO, Y SU PROLONGACION AL EJE VERTICAL NOS -
PRESENTARA EL VOLUMEN MINIMO DE MERCANCIAS A MANTENER EN EXISTENCIA PARA -
EVITAR UN PARO EN PRODUCCION.,

- DE LA PERPENDICULAR QUE LEVANTAMOS DEL EJE HORIZONTAL RESTAMOS EL TIEMPO
EN QUE EL PROVEEDOR NOS ENTREGA, Y EN ESTE PUNTO LEVANTAMOS UNA PERPENDICU
LAR QUE DONDE INTERSECTA CON LA LINEA DE CONSUMO ENCONTRAMOS NUESTRO “PUN-
TO DE REORDEN”, QUE INDICA EN QUE 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 AS{ QUE SIEMPRE TENDREMOS UN “COLCHON” QUE SERA LA RESULTANTE
DEL PUNTO DONDE INTERSECTA LA LINEA DE MINIMOS CON LA LINEA DE CONSUMO AL-
PUNTO DONDE INTERSECTA LA LINEA DE CONSUMO CON EL EJE HORIZONTAL .
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2.2. PLANEACIGN DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIAL,
(MATERIAL REQUIREMENTS PLANNING - M.R.P.)

2.2.1, (OBUETIVOS.

- ORDENAR EL MATERIAL EN EL TIEMPO CORRECTO Y EN LA CANTIDAD ADECUA
DA ] 2
- MANTENER DATOS ACTUALIZADOS,

EL MRP ES UNA TECNICA QUE GENERA UN PLAN DETALLADO PARA TODOS LOS ARTICULOS
INCLUYENDO LA MATERIA PRIMA REQUERIDA PARA LA FABRICACION DE ART{CULOS TER-
MINADOS .

EL PLAN INCLUYE LA CANTIDAD NECESARIA DE CADA ARTICULO Y LA FECHA PRECISA -
EN QUE SE USARA,

EL MRP ES UNA TECNICA PARA PLANEAR TODOS LOS RECURSOS. |OS DEPARTAMENTOS -
QUE TIENEN ESTRECHA RELACION CON EL, SON:

- MANUFACTURA , . , CONTROL DE LOS REQUERIMIENTOS DE PRODUCCION,
- MERCADOTECNICA , . CONTROL DE PRODUCTOS A MERCADEARSE .

= FINANZAS + + « CONTROL DE CUENTAS POR COBRAR.

=~ PERSONAL + + + PLANEACION DE LA MANO DE OBRA,

- COMPRAS + + + CONTROL DE FECHAS DE ENTREGA,

2.2.2. PRERREQUISITOS Y BENEFICIOS DEL MRP

PRERREQUISITOS

- COMPRENDER EL METODO,

- UBTENER EL COMPROMISO DE LA ALTA GERENCIA,

- TENER UN PLAN MAESTRO DE PRODUCCIGN CONF IABLE ,
- TENER UNA EXACTA EXPLOSION DE MATERIALES,

- TENER UN REGISTRO DE INVENTARIO EXACTO.

- DiscipLina,

- TENER UNA COMPUTADORA,



BENEFICIOS:

- Repuccion
- Repuccidn
- Repuccion

DEL INVENTARIO,
DE FALTANTES.

EN LOS TIEMPOS DE ENTREGA.,
- MeJOR SERVICIO A LOS CLIENTES,

- REDUCCION DE TIEMPO EXTRA Y SUBCONTRATACION,
- MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD, ‘
- MEJOR PLANEACION.

2.2,3, DIAGRAMA DEL MRP

18.

PRESUPUESTOS

DECISIONES

CAPACIDAD

PRONOST1COS

REGISTRO DE
INVENTARIOS

ORDENES
PLAN MAESTRO
DE PRODUCCION
SISTEMA LISTA DE
MRP MATERIALES
ORDENES ORDENES CALENDARIO
L IBERADAS PLANEADAS 22 ORDENES
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A) ENTRADAS AL SISTEMA MRP

PLAN MAESTRO DE PRODUCCIGN. ES UN PLAN QUE RESPONDE A LAS PREGUNTAS, QUE-
HACER, CUANDO Y CUANTO.

EL PLAN MAESTRO DE PRODUCCIGN ES LA ENTRADA PRINCIPAL PARA EL MRP. REQUIE-
RE INFORMACION DE LAS AREAS DE:

- MERCADOTECNICA . . » PRONOSTICOS Y PROMESAS DE VENTAS,
- CONTROL DE PRODUCCIGN . . . CAPACIDAD CON QUE SE CUENTA,
- FinaNzAS . . . PRESUPUESTOS Y CAPITAL INACTIVO.

- DiRecCION . . . MACRODECISIONES.

PROCESO DE CALENDARIZACIGN DE LA PRODUCCION MAESTRA: .

1. TOMAR EL PLAN DE PRODUCCION ACTUAL EN TERMINOS GLOBALES.

2. PROPOSICION DE UN PLAN MAESTRO DE PRODUCCION, TOMANDO COMO REFERNECIA EL
PLAN DE PRODUCCION ANTERIOR.

3, VALIDACION DE LOS REQUERIMIENTOS CONTRA LOS RECURSOS CON QUE SE CUENTA.

4, SIMU_ACION DE DIFERENTES ALTERNATIVAS EN BASE A LOS RECURSOS,

5. SEGUN LOS RESULTADOS OBTENIDOS SE TENDRA LA AUTORIZACION O SE BUSCARA -
LA PROPOSICION DE OTRO PLAN.

DESENVOLVIMIZNTO DEL PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

PLAN DE PRODUCCION |

PLAN TENTATIVO i

-

PLANEACION DE
RECURSOS

RECURSOS ,(______
OK

AUTORIZACION DEL PLAN
MAESTRO DE PRODUCCION
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B) EL PUNTO ANTERIOR REPRESENTA LA ENTRADA BASICA PARA EL MRP, PERO ADEMAS
SE REQUIERE DE 'DATOS COMPLEMENTARIOS PROPORCIONADOS POR UNA LISTA DE MATERIA
LES Y UN REGISTRO DE INVENTARIOS.

L1STA DE MATERIALES. ES LA REPRESENTACION ESQUEMATICA Y ANALITICA DE LOS -
COMPONENTES DE UN PRODUCTO, Y SE FORMA CON LA SIGUIENTE INFORMACION:

, ARTICULOS QUE FORMAN EL PRODUCTO FINAL.

. NOMERO DE ART{CULOS QUE FORMAN EL PRODUCTO.

. SECUENCIA DE ENSAMBLE DE CADA ARTICULO.

. IDENTIFICACION DE LOS ARTICULOS COMUNES ENTRE DIFERENTES PRODUCTOS.

oW N =

DENTRO DE LAS VENTAJAS QUE TENEMOS CON UNA LISTA DE MATERIALES ES TENER IN
FORMACION ESTRUCTURADA DE CADA PRODUCTO, ADEMAS DE ESTABILIZAR EL PLAN -
MAESTRO DE PRODUCCIGN EN TERMINOS DE COMPONENTES Y NO EN TERMINOSDE 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 INFORMACION 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 GRAFICA DE LA LISTA DE MATERIALES CONSISTE EN UN NUMERO DE NIVELES
EN EL QUE EL PRODUCTO FINAL TIENEEL NIVEL ‘0’, OTROS NIVELES SON ETIQUETA-
DOS CONFORME A LA SECUENCIA DE LA ESTRUCTURA GRAFICA,
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GRAFICA DE A LISTA DE MATERIALES

X

€ D I D(2)

E(2) F(3) E(2) F(3)

EL REGISTRO DE INVENTARIOS ES PARTE IMPORTANTE DE LA INFORMACION QUE ENTRA
AL SISTEMA MRP, LA INFORMACION QUE BRINDA ES LA SIGUIENTE:

- ARCHIVO DE DATOS DE INVENTARIOS.,- REQUERIMIENTOS Y EXISTENCIAS.,

- Datos MAESTROS DE LAS PARTES,- NUMERO DE PARTE Y DESCRIPCION.

- DATOS ADICIONALES COMO.- REGISTRO DE ACCIONES PENDIENTES Y CAM-
BIO DE GRDENES REQUERIDAS.

C) SALIDAS BASICAS DEL SISTEMA MRP,

Por MEDIO DEL MRP SE OBTIENE UNA RELACIGN DE LA SIGUIENTE INFORMACIGN:

ORDENES L1BERADAS., SON GRDENES QUE DEBEN REALIZARSE EN EL PRESENTE; SON -
CONOCIDAS TAMBIEN CON EL NOMBRE DE ORDENES ABIERTAS, LAS CUALES INCLUYEN UNA
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FECHA DE VENCIMIENTO, ESTA SALIDA NOS TRAE_INFORMACION 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 AQUELLAS QUE DEBEN REALIZARSE EN EL FUTURO Y EN BA
SE A LAS CUALES SE PLANEARAN LOS RECURSOS REQUERIDOS.

CALENDARIO DE ORDENES. INCLUYE TODA LA INFORMACION REFERENTE A FECHAS DE-
VENCIMIENTO DE ORDENES., CAMBIOS EN FECHAS DE VENCIMIENTO, CAMBIOS EN CANTI
DADES, CANCELACION Y SUSPENSION DE GRDENES, PRIORIDADES ENTRE LAS GRDENES-
Y SEGUIMIENTO DE CADA ORDEN,

2.2,4, E. proceso DEL MRP,

Paso 1, EXPLORACION DEL PLAN MAESTRO DE PRODUCCION 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:
Ex1STENCIAS EN PER{ODO ACTUAL = (EXISTENCIAS EN EL PER{ODO ANTERIOR)-
(REQUERIMIENTOS DEL PER{ODO ACTUAL) +
(RECEPCIONES PLANEADAS) .

SI EL RESULTADO DE LA ECUACIGN ANTERIOR ES UN NUMERO NEGATIVO, ESTO REPRESEN
TARA LOS REQUERIMIENTOS NECESARIOS.,

Paso 3. |_IBERAR ORDENES PLANEADAS SI HA LLEGADO EL MOMENTO ADECUADO. Y DES-
ARROLLLAR NUEVAS ORDENES PLANEADAS.

Paso 4, MARCAR LA FECHA DE TERMINACION PARA TODAS LAS ORDENES,

Paso 5. ACTUALIZAR PRIORIDADES DE LAS EXISTENCIAS DE LAS ORDENES ABIERTAS,
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2.2.5. APLICACIONES DEL MRP:

Es APLICABLE A TODAS LAS EMPRESAS EN DONDE EXISTA EL CONCEPTO DE “LISTA DE
MATERIALES.

Es IGUALMENTE APLICABLE A COMPANTAS MADERERAS, QUIMICAS, DE INSTRUMENTA-—-
CI6N, EQUIPOS DE TRANSPORTE, ELECTRICAS Y ELECTRONICAS, MAQUINARIA, FARMA-
CEUTICAS, ALIMENTOS, ACERO, PLASTICOS. VIDRIO, PAPEL, ETC.

2.2.6, PunTos BAsicos. EL MRP ES UNA TECNICA QUE ESTA ALCANZANDO POPULA
RIDAD RAPIDAMENTE EN ALGUNOS PAISES:; UNA RAZON PARA ELLO ES EL HECHO DE -
QUE ES UN METODO LGGICO Y FACIL DE ENTENDER,

EL EXITO DEL MRP DEPENDE DE LA DISCIPLINA A TRAVES DE ORGANIZACION ESPECIAL
MENTE EN EL DEPARTAMENTO DE MANUFACTURA,

| A RESPONSABILIDAD DE LA ALTA GERENCIA ES FUNDAMENTAL PARA EL EXITO EN LA-
IMPLEMENTACION DEL MRP,

LA INSTALACION Y OPERACION DE UN SISTEMA MRP ES CARA, PERO LOS BENEFICIOS-
COMPENSAN LOS COSTOS.,

LA CONVERSION DE UN SISTEMA TRADICIONAL AL MRP DEBE EMPEZAR CON LA EDUCA=-
CIGN Y LA EDUCACION EMPIEZA CON UN ALTO NIVEL DE ORGANIZACION, FINALMENTE
TODO MIEMBRO DE LA ORGANIZACION QUE VAYA A SER AFECTADO POR EL SISTEMA, -
DEBERA ENTENDER BIEN EL MRP,

EL MRP ES UNA TECNICA DE PLANEACION 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. CoMPARACIGN ENTRE EL PUNTO DE REORDEN Y EL sisTema MRP

SISTEMA PUNTO REORDEN MRP

1., BASADO EN LOS PRODUCTOS. 1. ORIENTADO A LAS PARTES.

2, SE TOMA LA DEMANDA INDEPENDIENTE., 2. SE TOMA LA DEMANDA COMO DEPEN

: DIENTE,
3. SE TOMA LA DEMANDA COMO UNIFORME. 3, SE RECONOCE QUE LA DEMANDA ES
ERRONEA.

Y4, DEMANDA PRONOSTICADA., 44, DEMANDA CALCULADA,

5. MIRANDO LA DEMANDA HISTORICA. 5. VE LOS INVENTARIOS FUTUROS A
SE PRONOSTICA LA DEMANDA FUTURA, PARTIR DE LA DEMANDA DEL

PRODUCTO TERMINADO CALCULADO.,

6. ASUME LO QUE ES NECESARIO MANTE- 6. SE IDENTIFICA LA CANTIDAD QUE
NIENDO CONTI{NUAMENTE EL SUMINISTRO, DEBE SER SUMINISTRADA Y EL TIEMPO
(SE COMPRA TODO EL TIEMPO) DE ENTREGA ES DETERMINADO POR LAS

NECESIDADES .
7. No EXISTEN PRIORIDADES, 7. LAS PRIORIDADES SON VALIDAS Y
ACTUAL 1ZADAS,

8. SE ASUME QUE LAS PRIORIDADES 8. SE RECONOCE QUE LAS PRIORIDADES

SON INDEPENDIENTES. SON DEPENDIENTES,
2.3, Sistema ABC

CUANDO UNA EMPRESA MANEJA UN NUMERO TAL DE PRODUCTOS QUE HACE MUY DIFICIL -
LLEVAR UN CONTROL DE EXISTENCIAS SIMILARES PARA TODOS ELLOS, ES NECESARIO -
PENSAR EN ALGUN PROCEDIMIENTO QUE SENALE QUE ARTICULO ES MAS CONVENIENTE -
CONTROLAR, UN CRITERIO DE SELECCIGN ES EL LLAMADO SISTEMA ABC,

ESTE SISTEMA ES REALMENTE UN CRITERIO DE SELECCION QUE PERMITE CONOCER EL -
GRADO DE INFLUENCIA EN EL COSTO DE LAS EXISTENCIAS DE LOS DISTINTOS ART{CU-
LOS,

Los ARTICULOS CUYO VALOR DE CONSUMO ES IMPORTANTE, SE LES DENoMINA ‘A’, Los
QUE DAN UN VALOR MUY BAJO SE LES LLAMA ‘C’, Y LOS ARTICULOS CUYO VALOR ES -
INTERMEDIO ENTRE LOS ANTERIORES, RECIBEN EL NOMBRE DE ‘B’.
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No EXISTE UN CRITERIO CIENTIFICO PARA SENALAR LIMITES CLAROS ENTRE ESTOS -
TIPOS DE ARTICULOS, PERO DE LOS RESULTADOS EXPERIMENTALES DE NUMEROSAS EM-

PRESAS PUEDE AF IRMARSE QUE:

- ArTicuLos A, RepresenTAN DEL 8 AL 20% DE LOS ARTICULOS Y SUPONEN UN VALOR
pE consumo DeL 75 AL 80%.

- ArticuLos B. RepreseNTAN DEL 30 AL 42% DE LOS ARTICULOS Y SUPONEN UN VA~
LOR DE CONSUMO DEL 16 AL 22%. :

- ArticuLos C. RepReSENTAN DEL 40 AL 50% DE LOS ARTICULOS Y SUPONEN UN VA~
LOR DEL CONSUMO DEL 3 AL 4%,

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

100, J0 20 30 4 50 60 /O g0 90 100  CANTIDAD
90 | 4 14

801 4 ARTICULO. B 39%}

70 |
GOJ'ARTICLLO A 14%
50 | ’
QO__
301
20 |

10

i

ARTICULO C  47%

VALOR
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PARA OBTENER LA CURVA ABC SE ORDENAN LOS ARTICULOS POR ORDEN DECRECIENTE-
DEL IMPORTE ANUAL DE COMPRA, Y SE LLEVA A LA GRAFICA EN ORDENADAS -
LOS PORCENTAJES DE SUS VALORES ACUMULADOS EN RELACION CON EL VOLUMEN TO--
TAL ANUAL DE COMPRA,

EN ABSCISAS SE SITUAN LOS PORCENTAJES EN NUMERO ACUMULADO CON RESPECTO AL
NUMERO TOTAL DE ARTICULOS. i

No ES PRECISO APLICAR ESTE SISTEMA DE CLASIFICACIGN AL CONJUNTO DE ARTICU
L0S DE UNA EMPRESA, SINO A UNA DE LAS GRANDES FAMILIAS, COMO POR EJEMPLO.
A MATERIAS PRIMAS, A UNA CIERTA CATEGORA DE PROUCTOS TERMINADOS, A PIE--
ZAS DE RECAMBIOS MECANICOS, 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 ESTE.

EL MECANISMO DEL CONTROL DE EXISTENCIAS DE ALMACEN HA DE ADAPTARSE EN CA-
DA CASO A LAS CONDICIONES PARTICULARES DE LA EMPRESA, HA DE SER PRACTICO
Y RAZONABLE. SE HA DE TENER EN CUENTA QUE EL FACTOR PRINCIPAL QUE DETERML
NA LOS CONTROLES PRACTICOS A REALIZAR, ES EL VALOR DE LOS ARTICULOS EN -
EXISTENCIA QUE SE HAN DE CONTROLAR.

SE CLASIFICAN LOS ARTICULOS EN EXISTENCIA EN TRES caTeGoriAs A, By C, -
AGRUPANDO EN LA A LOS ARTICULOS DE COSTO ELEVADO Y DE POCA CANTIDAD., EN -
LA B LOS DE COSTO NO TAN ELEVADO Y EN MAYOR CANTIDAD Y EN LA CATEGORIA -
C L0S DE PRECIO MAS BAJO Y EN GRAN NUMERO.

CADA GRUPO REQUIERE UNA POLITICA DE CONTROL ADECUADA AL MISMO, Y QUE SERA
COMO ES NATURAL LA QUE RESULTE MAS ECONOMICA,

LA CANTIDAD DE CADA ARTICULO DEL GRUPO A QUE SE HABRA DE TENER EN EXISTEN
CIA SERTA MUCHO MENOR QUE LA CORRESPONDIENTE DE LOS GRUPOS By C: EL CON
TROL HABRA DE SER SEVERO Y RESULTARA BENEFICIOSO, YA QUE SE TRATA DE PO--

COS ARTICULOS,
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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 ECONGMICO RE-
DUCIR EL CONTROL A UN NUMERO A BASE DE UNA EXISTENCIA SUFICIENTEMENTE ABUN

DANTE .

"EL DINERO A GASTAR EN CONTROL DEPENDE DE LO QUE NOS COSTARIA EL NO EFEC--
TUAR DICHO CONTROL”.
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29.
3.1 INTRODUCCION

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

EN EL PASADO LOGRAR ESTE CONTROL REQUERTA CADA VEZ DE MAS HORAS-HOMBRE. PA-
DECIENDO LAS EMPRESAS DE UNA INADECUADA INFORMACION, ES DECIR TENTAN EXCESO
DE INFORMACIGN POCO UTIL POR ESTAR DESACTUALIZADA O POR NO PODER DISPONER -
DE ELLA OPORTUNAMENTE.,

EN EL PRESENTE ES POSIBLE ACABAR CON ESTE PROBLEMA CON LA AYUDA DE LAS MI--
CROCOMPUTADORAS , QUE ADEMAS DE ORGANIZAR LA INFORMACION OFRECEN AYUDA VAL10
SA AL PROPORCIONAR RESULTADOS CUANTITATIVOS EN EL MOMENTO DE EXPLORAR DIFE-
RENTES ALTERNATIVAS PARA LA SOLUCION DE UN PROBLEMA,

|_LAS COMPUTADORAS SON HERRAMIENTAS UTILES EN LA SOLUCION DE SISTEMAS DE DI--
VERSA [NDOLE, PERO TODOS ELLOS SE PUEDEN AGRUPAR EN DOS MODAL IDADES:

SISTEMAS ADMINISTRATIVOS. CONTABILIDAD, NOMINA, CUENTAS POR PAGAR. CUENTAS
POR COBRAR. FACTURACION, ETC,

SISTEMAS DE MANUFACTURA,  CONTROL DE INVENTARIOS. pRONGSTICOs, CAD, CAM, -
CONTROL NUMERICO, CONTROL DE CALIDAD, PROGRAMA—-
CIGN DINAMICA, OPTIMIZACION Y TOMA DE DECISIONES.

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

|_0S PASOS QUE CONFORMAN =L PROCESO DE SOLUCION DE UN PROBLEMA POR MEDIO DE -
UNA COMPUTADORA SON L0S SIGUIENTES:

ESPECIFICACION 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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ANALISIS. ES LA FORMULACION DE LO SOLUCION DEL PROBLEMA DENOMINADA ALGORIT
MO, DE MANERA QUE SE TENGA UNA SERIE DE PASOS ARITMETICOS QUE RESUELVAN EL-
PROBLEMA Y QUE SEAN SUCEPTIBLES DE EJECUTARSE CON LA COMPUTADORA.

ProGRAMACION, CONSISTE EN TRADUCIR EL METODO DE ANALISIS O ALGORITMO DE SO
" LUCION, EXPRESANDOLO COMO UNA SERIE DETALLADA DE OPERACIONES.

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

SION DE OPERACIONES SE PRESENTA EN FORMA GRAFICA EN UN DIAGRAMA DE BLOQUES-

0 DIAGRAMA DE FLUJO, QUE PERMITE DAR UNA IDEA GRAFICA PRECISA DE LO QUE SE-

DESEA HACER., Y EN LA SEGUNDA PARTE, QUE SE DENOMINA CODIFICACION, EL DIAGRA

MA SE TRADUCE A UN LENGUAJE DE PROGRAMACION ACCESIBLE A LA MAQUINA,

VERIFICACION. ES LA PRUEBA EXHAUSTIVA DEL PROGRAMA PARA ELIMINAR TODOS LOS
ERRORES QUE TENGA, DE MANERA QUE EFECTUE LO QUE SE DESEA. Los RESULTADOS -
DE PRUEBA SE COMPARAN CON SOLUCIONES CONOCIDAS DE PROBLEMAS YA RESUELTOS.,

DocUMENTACION., 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 SU REVISION CON EL OBJETO DE EFECTUAR
LE MEJORAS O CAMBIOS AL MISMO, YA SEA POR LA PERSONA QUE DESARROLLG EL PRO-
GRAMA O POR OTRA PERSONA.

PRODUCCION. ES LA ULTIMA ETAPA EN LA QUE SGLO 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 O PROBLEMAS, PRODUCIENDOSE LAS RESPUESTAS CORRESPON--
DIENTES, SIN QUE SEA NECESARIA LA INTERVENCION ENTRE LOS DISTINTOS GRUPOS -
DE DATOS.

3,3, EsTuDIO DE EACTIBILIDAD.

Es EL EXAMEN Y EVALUACION DE LAS VENTAJAS QUE SIGNIFICA AUTOMATIZAR UN GRU-
PO DE DETERMINADAS APLICACIONES DENTRO DE UNA INSTITUCION O DE ADAPTAR UN -
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SISTEMA DE PROCESAMIENTO AUTOMATICO DE DATOS YA EXISTENTE A UNA COMPUTADORA ‘
MAS GRANDE O MAS 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 AUTOMATIZACIGN O EL PERFECCIONAMIENTO SE DESEAN IMPLANTAR PARA -
SATISFACER OTROS OBJETIVOS, TALES COMO MEJOR CONTROL, MEJOR TIEMPO DE RES-—
PUESTA, MAS INFORMACIGN DISPONIBLE, REDUCCIGN DEL MARGEN DE ERROR, PREVI-—-
SION DE NUEVAS TECNICAS DIRECTIVAS, E INCLUSO, MAYOR PRESTIGIO. EN cuAL---
QUIER CASO, EL CONCEPTO DE AHORRO HABITUALMENTE SE EXAGERA Y CUALQUIER DECL
SI6N BASADA SOLAMENTE EN ESTE ELEMENTO DEBE ENFOCARSE CON TODO CUIDADO.

EL PRIMER PASO EN LA IMPLANTACION DE UN ESTUDIO DE FACTIBILIDAD ES FORMAR -
EL GRUPO QUE EFECTUARA TAL ESTUDIO, ESTE 'GRUPO DE PROYECTO' ESTA COMPUES-
TO NORMALMENTE POR PERSONAL DE JERARQUIA BASTANTE ALTA, DE CADA RAMA O DIVL
SIGN DE LA INSTITUCION. PUEDE INCLU{RSE EN EL GRUPO A UN DISENADOR DE SIS-
TEMAS, UN PROGRAMADOR U OTROS TECNICOS EN PROCESAMIENTO DE DATOS, PERO, CO-
MO SE HACE HABITUALMENTE, SE LE OCUPARA SOLO PARA PROPORCIONAR ASESORTA AL-
GRUPO RESPECTIVO A MATERIAS TECNICAS Y NO PARA DIRIGIR ESFUERZOS. A VECES-
SE LLAMA A UNA EMPRESA CONSULTORA PARA DIRIGIR EL ESTUDIO.

| 0S OBJETIVOS DEL GRUPO DE PROYECTO AL CONDUCIR EL ESTUDIO SON DETERMINAR:
A) LOS BENEFICIOS TANGIRLES E_INTANGIBLES QUE RESULTARAN DE AUTOMATIZAR UNA
APLICACIGN O GRUPO DE APLICACIONES, O DE MEJORAR EL ACTUAL SISTEMA AUTOMATIL
ZADO.

B) EL COSTO DEL NUEVO SISTEMA, COMPARADO CON EL AHORRO QUE SE ESPERA OBTE-
NER DE SU INSTALACIGN Y USO. Y COMPARADO CON EL COSTO ACTUAL DEL PRESENTE -
SISTEMA DE PROCESAMIENTO DE DATOS, EN CASO DE EXISTIR.

¢) SI LAS CONCLUSIONES DEL GRUPO DE PROYECTO PUEDEN O NO SER ACEPTADAS POR-
LA DIRECCION,

MUCHAS VECES EL ESTUDIO DE FACTIBILIDAD ES REALIZADO EN DOS FASES, UNA DE -
EXAMEN PRELIMINAR Y LA OTRA DE EXAMEN MAS INTENSIVO Y EVALUACION, EN LA

PRIMERA FASE, SE DETERMINAN Y ESQUEMATIZAN ESPECIFICAMENTE LAS NECESIDADES-
QUE SE PROYECTA CUBRIR. (OMO AYUDA Y CONJUNTAMENTE CON LA DEFINICION DE -
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NECESIDADES Y LA DETERMINACION 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 DISENA-
DOR DE SISTEMAS, ESTE TRABAJARA EN CONJUNTO CON ELLOS EN LA ELABORACION DE-
ESTA GRAFICA EN BLOQUE, DEFINICION DE NECESIDADES Y DETERMINACION DE POTEN-
CIAL. ALGUNOS MIEMBROS DEL GRUPO, TAMBIEN DURANTE ESTA FASE. ESTABLECERAN-
CONTACTOS CON LOS DIVERSOS FABRICANTES DE COMPUTADORAS, CON EL OBJETO DE -~
FAMILIARIZARSE CON EL CAMPO DE LAS COMPUTADORAS: DE ADQUIRIR ORIENTACION -
GENERAL ACERCA DE SISTEMAS DE PROCESAMIENTO AUTOMATICO DE DATOS, Y DE REU--
NIR IMPRESIONES ACERCA DE LA POSIBILIDAD DE USAR UNO DE ESTOS SISTEMAS EN -
SU APLICACION,

SI ESTA FASE APOYA LA FACTIBILIDAD DEL PROYECTO, SE ENTRA ENTONCES EN LA SE
GUNDA ETAPA, EN QUE SE HACE UNA DELINEACION MAS AFINADA DE LOS METODOS QUE-
SE USARAN EN EL SISTEMA DE PROCESAMIENTO DE DATOS MEDIANTE COMPUTADORAS ,

EN ESTA FASE, EL GRUPO DE PROYECTO RECOPILA PARA CADA APLICACION TOMADA EN-
CONSIDERACION LO SIGUIENTE: A) UNA BREVE DESCRIPCION DE CADA APLICACION -
PROYECTADA: B) UNA GRAFICA GENERAL DE FLUJO DE PROCEDIMIENTO PARA LA OPERA
CIGN: 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-
CACION: 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 FABRICANTES QUE-
SE HAN SELECCIONADO PARA QUE HAGAN SU APRECIACION 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 DEL SISTEMA, PARA RECOMENDARLAS AL NIVEL
DIRECTIVO.

A CONTINUACION DEBE HACERSE LA COMPARACION ENTRE EL COSTO ESTIMADO DEL NUE-
VO SISTEMA Y EL COSTO DEL SISTEMA EN ACTUAL USO, PARA VER SI SE OBTIENEN -
ECONOMIAS, 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 DEBERA CONSOLIDAR SUS AVERIGUACIONES, 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 O SUPERIOR AL PLAN PROPUESTO DE-

AUTOMATIZACION,
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e
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3.4, EsTuDIO DE APLICACIONES,

DESPUES DE QUE EL NIVEL DIRECTIVO HA DECIDIDO QUE LA AUTOMATIZACION O EL -
PERFECCIONAMIENTO DEL SISTEMA ACTUAL SON FACTIBLES. Y SE HA SELECCIONADO -
UN EQUIPO ESPECIFICO., COMIENZA EL ESTUDIO EN DETALLE DE CADA APLICACION -
QUE SE PROYECTA AUTOMATIZAR. EsTos ESTUDIOS DE APLICACION SON, O DEBIERAN
SER, CONDUCIDOS POR UNA PERSONA CAPACITADA Y CON EXPERIENCIA EN ANALISIS Y
DISENO DE SISTEMAS. AUNQUE SU META DE LARGO ALCANCE ES EL DISENO DEL NUEVO
SISTEMA, EL INTERES PRIMORDIAL DEL ANALISTA DE SISTEMAS DURANTE EL ESTUDIO
DE APLICACIONES ES EL SISTEMA ACTUAL QUE LO CONSTITUYE Y COMO FUNCIONA,

Los ESTUDIOS DE APLICACIONES ESTAN FORMADOS POR DOS FASES PRINCIPALES: DE

FINICION DE OBJETIVOS DE LA APLICACION Y REVISION DE LOS PROCEDIMIENTOS -

ACTUALES. AL DEFINIR LOS OBJETIVOS DE LA APLICACION, SE ANALIZA EL ALCAN-

CE DEL AREA POR CUBRIR, SE DETERMINAN LOS OBJETIVOS GLOBALES. Y SE EVALUAN

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

UNA EVALUACION DEL TIPO DE RELACIONES DE ESTA AREA CONAS DEMAS OPERACIONES
DE PROCESAMIENTO DE DATOS Y CON LA INSTITUCION CONSIDERADA COMO UN TODO. -

CON EL FIN DE DETERMINAR OBJETIVOS, EL ANALISTA DE SISTEMA DEBE:

A) RevisAR LA POLITICA ORGANIZATIVA EN ESTA AREA, 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 COMO MIDEN EL DESEMPENO Y DE QUE INFORMACION NECESI-
TAN PARA CONTROLAR LAS OPERACIONES.

c) ENTERARSE DE '.0S REQUERIMIENTOS DE PLANIFICACION EN EL TIEMPO PARA LA-
ENTRADA Y SALIDA DE ESTA APLICACION Y DE SU INTERRELACION CON OTROS -
SISTEMAS DE APLICACION DENTRO DE LA ORGANIZACION,

D) AVERIGUAR LAS NORMAS, LEGALES E INSTITUCIONALES, ASI COMO OTRAS EXIGEN
CIAS QUE AFECTEN A LA INFORMACION DE SALIDA Y REGISTROS DE ARCHIVO DE-
ILA APLICACION,



F)

G)

H)

1)

%

VERIFICAR LAS GRAFICAS DE PROCEDIMIENTO Y MANUALES EN VIGOR, (ESTAN AL
DIA? (REFLEJAN REALMENTE LOS PROCEDIMIENTOS VIGENTES? ¢SON SEGUIDOS - .
FIELMENTE?  ANTES DE CONTINUAR SU INVESTIGACION, EL ANALISTA DE SISTE-
MAS PODRIA TENER QUE ACTUALIZAR LOg DOCUMENTOS DE PROCEDIMIENTO, E IN--
CLUSO CONFECCIONARLOS SI NO EXISTE NINGUNO.

FAMILIARIZARSE CON EL MODO EN QUE CADA PROCEDIMIENTO SE SITUA FRENTE AL
SISTEMA GLOBAL,

RECOPILAR, REVISAR Y EVALUAR TODOS '.OS INFORMES. REGISTROS Y FORMULA--
RIOS USADOS EN LA APLICACION.

CERCIORARSE DE LOS PROCEDIMIENTOS DE CONTROL DE CALIDAD PARA DETECCION-
DE ERRORES PROPIOS DEL SISTEMA ACTUALMENTE EN USO, Y DE SU EFECTIVIDAD.
DETERMINAR EL GRADO DE ERROR QUE EL SISTEMA PUEDE TOLERAR Y DONDE OCU--
RREN LA MENOR Y LA MAS IMPORTANTE CANTIDAD DE ERRORES. ESTA INFORMA---
CIGN DARA UNA INDICACION SOBRE LOS PROCEDIMIENTOS DE VALIDACION QUE DE-
BEN INCORPORARSE AL NUEVO SISTEMA, '

DETERMINAR S1 EXISTEN CAMBIOS PENDIENTES O PROPUESTOS EN EL SISTEMA QUE
PUEDAN TENER UN EFECTO IMPORTANTE EN EL FUTURO.

LA INFORMACION REUNIDA DURANTE EL ESTUDIO DE APLICACION DEBE CONSOLIDARSE -
EN UN INFORME, EL ANALISTA DE SISTEMAS DEBERA LUEGO ESTABLECER LA COORDINA-
CIGON FINAL DE SUS AVERIGUACIONES Y RECOMENDACIONES CON LOS FUNCIONARIOS DE-

LA

I_INEA EJECUTIVA RELACIONADOS CON LA APLICACION. LAS SUGERENCIAS Y RECO-

MENDACIONES QUE ELLOS APORTEN DEBERA INCORPORARSE AL INFORME.

FL ESTUDIO DE APLICACION ES LA PIEDRA ANGULAR SOBRE LA CUAL SE CONSTRUYE EL
NUEVO SISTEMA, MIENTRAS MAS COMPLETO Y ACABADO SEA ESE ESTUDIO, MENOS PRO-
BLEMAS PUEDEN ESPERARSE EN EL DISENO E IMPLANTACIGN DEL NUEVO SISTEMA.

A CONTINUACION SE HACE UNA REVISION DE LAS POSIBLES APLICACIONES QUE SE PUE
DEN OBTENER DE UN MICROPROCESADOR. AGRUPANDOLAS EN DOS AREAS: ADMINISTRATL
VA Y OPERATIVA,
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PosIBLES APLICACIONES DE LA MICROCOMPUTADORA EN LA EMPRESA EN EL AREA ADMI-
NISTRATIVA:

3.4, 1, CoNTABILIDAD

EL TENER LA INFORMACION PRECISA Y OPORTUNA SOBRE EL RENDIMIENTO OBTENIDO
EN EL PASADO ES DE MUCHA UTILIDAD CUANDO SE DESEA PLANIFICAR EL FUTURO -
ADECUADAMENTE ,

No OBSTANTE., LA OBTENCIGN MANUAL DE UNA INFORMACION PRECISA Y SIGNIFICATI
VA DE MANERA OPORTUNA PUEDE RESULTAR COSTOSA, TARDADA Y DE MUCHO ESFUERZO.

PorR MEDIO DE UNA MICROCOMPUTADORA, LA CONTABILIDAD SE PUEDE ACTUALIZAR AU-
TOMATICAMENTE A PARTIR DE CADA UNA DE SUS ACTIVIDADES, PERMITIENDO TAMBIEN
PRESUPUESTAR CADA UNA DE LAS CUENTAS DE GASTOS E INGRESOS PARA UN MEJOR -
CONTROL «

PUDIENDO OBTENER AYUDA PARA CONTESTAR PREGUNTAS TALES COMO: ¢CUALES SON -
LAS GANANCIAS EN EL PRESENTE PER{ODO? ¢CUALES SON LAS CUENTAS QUE HAN CON
TRIBUIDO EN MAYOR Y MENOR GRADO EN LAS GANANCIAS?  (QUE GASTOS HAN AFECTA
DO MAYORMENTE LAS GANANCIAS?  ¢CUALES SON LOS INGRESOS Y GASTOS EN EL PRE
SENTE PER{ODO? ¢CUAL ES EL TOTAL DE CAPITAL CONTABLE DEL NEGOCIO A PARTIR
DE ALGUN PERIODO ESPECIFICO? ¢CUAL ES EL TOTAL DE ACTIVO Y PASIVO HASTA -
EL MOMENTO? ¢CUAL ES EL TOTAL DE ACTIVO Y PASIVO HASTA EL MOMENTO?

SE PUEDEN OBTENER TAMBIEN REPORTES DE SUMA IMPORTANCIA:

BALANCE DE COMPROBACION, ESTE REPORTE INCLUYE LA INFORMACION GENERAL DE TO
DAS 1.AS CUENTAS, (CUENTA: ES UN REGISTRO QUE SE MANTIENE PARA CADA ACTI-
VO. PASIVO O 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 COMPAN{A): COMO: NUMERO DE CUEN
TA. NOMBRE DE LA CUENTA, TIPO DE CUENTA (ACTIVO O PASIVO), SALDO DEL PERIO
DO ACTUAL. SALDO ANUAL DEL PER{ODO ACTUAL, SALDO DEL PERIODO ANTERIOR, TO-
TALES DE ACTIVO, TOTALES DE PASIVO, TOTALES DE INGRESOS, TOTALES DE VENTAS,
TOTALES DE GASTOS, PERDIDAS, 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.

CATALOGO DE CUENTAS. ESTE LISTADO MUESTRA LA INFORMACION GENERAL DE TO-
DAS LAS CUENTAS ORDENADAS SEGUN SU NUMERO. ESTA INFORMACION SE REFIERE -
AL NUMERO DE LA CUENTA, NOMBRE DE LA CUENTA, TIPO DE LA CUENTA Y SALDO -
NORMAL (ACREEDORA O DEUDORA).

BALANCE GENERAL. ES UN DOCUMENTO QUE EXPRESA LA SITUACION FINANCIERA EN
UN MOMENTO DADO DE UNA COMPANTA., CONTIENE INFORMACION SOBRE EL ACTIVO,-
EL PASIVO Y EL CAPITAL,

AcTivo (BIENES DE LA EMPRESA) Activo CIRCULANTE
Activo Fiuo
Activo DIFERIDO

Pasivo (DEUDAS DE LA EMPRESA) Pasivo CIRCULANTE
Pasivo FiJo

Pasivo DiFERIDO
Cap1TAL (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, MERCANCTA, DOCUMEN-
TOS POR COBRAR, DEUDORES DIVERSOS).

EL ACTIVO F1JO 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 PRODUCCION Y DISTRIBUCION 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 O DISPONER DE DETERMINADOS BIENES EN EL FUTU
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RO, GENERALMENTE SON PAGOS EFECTUADOS CON ANTICIPACION (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 (PROVEEDORES. DOCUMENTOS POR PAGAR Y ACREEDO-
RES DIVERSOS).

PASIVO 71J0 SON LAS DEUDAS QUE DEBEN CUBRIRSE A LARGO PLAZO (ACREEDORES -
HIPOTZCARIOS, 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.).

3.4.2, Nomina

FL MANEJO DE LOS DATOS CORRESPONDIENTES A LA NOMINA, ES PARA LA MAYORTA -
DE NUESTRAS EMPRESAS UNA OPERACION QUE RESULTA POCO EFICIENTE POR SU LEN-
TITUD Y ALTO RIESGO DE COMETER ALGUNAEQUIVOCACION. PERO ACTUALMENTE EXIS-
TE EN EL MERCADO SOFTWARE QUE FACILITA Y VUELVE EFICIENTE EL MANEJO DE -
TAL INFORMACION,

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

- CALCULO AUTOMATICO DE IMPUESTOS.

- CuoTAs AL IMSS, SE CALCULAN EN FORMA AUTOMATICA TOMANDO EN CUENTA LA
CLASIFICACIGN DE LOS NIVELES DE SALARIO POR GRUPOS DEL IMSS,

- IMPRESION DE RECIBOS Y SOBRES. GENERA SOBRES EN FORMAS PREIMPRESAS QUE
MUESTRAN DETALLADAMENTE TODAS LAS PERCEPCIONES Y DEDUCCIONES.

_ ANALISIS POR CENTROS DE COSTO. LA MANERA EN QUE AGRUPA LA INFORMACION-
PERMITE EL ANALISIS DE COSTOS A NIVEL DE DEPARTAMENTO.

- CONTROL DE PRESTAMOS, OFRECE EL CONTROL TANTO DE LOS PRESTAMOS OTORGA-
DOS POR LA EMPRESA COMO POR INFONAVIT 0 FONACOT. MANEJA LAS CUOTAS FI-
JAS Y PORCENTUALES DEL INFONAVIT, LOS PRESTAMOS DE LA COMPANTA PUEDEN -
SER CON O SIN INTERESES.
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- SUELDOS BASE POR CATEGORfAS Y/O POR PERSONA, TIENE UNA TABLA DE CATEGO-
RAS DONDE SE REGISTRAN LOS SUELDOS BASE CORRESPONDIENTES.

- HoRAS EXTRA. PERMITE MANEJAR DIVERSAS BASES PARA EL PAGO DE HORAS EXTRA.
ESTA PUEDE SER UNA PERCEPCIGN RECURRENTE O EVENTUAL PARA EL TRABAJADOR.

- TARIFAS DE DESTAJO. LAS PERCEPCIONES PUEDEN MANEJAR TARIFAS PARA PAGOS -
CON BASE EN LAS UNIDADES DE TRABAJO REALIZADO.

- PerfODOS DIFERENTES DE PAGO.,

- CONSULTAS SOBRE EL PERSONAL., LA INFORMACION QUE SIRVE DE BASE PARA LOS-
CALCULOS, AS{ COMO LOS ACUMULADOS Y LA CONDICION GENERAL DEL PERSONAL -
PUEDEN SER CONSULTADOS EN LA PANTALLA,

- FALTAS. EFECTUA EL CALCULO DEL SUELDO TOMANDO EN CUENTA LAS FALTAS (POR-
DiA Y POR HORA), DISTINGUE FALTAS POR AUSENTISMO Y POR INCAPACIDAD.

- VACACIONES. TOMA EN CUENTA EL NUMERO DE DfAS QUE SE OTORGA DE VACACIONES
PARA CALCULAR LA PRIMA VACACIONAL (SI SE MANEJA) Y EL SUELDO DE LOS DIAS
PAGADOS CON ANTICIPACION, CONTROLA LOS DfAS DE VACACIONES VARIABLES SE--
GUN LA ANTIGUEDAD DE LOS EMPLEADOS.

- CALENDARIO DE PAGOS. CONTROLA EL NUMERO DE DfAS LABORABLES Y LAS SEMANAS
DE COTIZACION AL IMSS,

ADEMAS DE LAS CARACTERISTICAS 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 LISTADO DE LOS CAMBIOS HABI--
DOS EN LOS SUELDOS DE LOS EMPLEADOS.

- REPORTE DE MOVIMIENTOS. MUESTRA LOS DISTINTOS MOVIMIENTOS APLICADOS A -
L0S EMPLEADOS,

- REPORTE DE PRESTAMOS. MUESTRA LA INFORMACIGN CONCERNIENTE A LOS PRESTAMOS
OTORGADOS A LOS EMPLEADOS,

- REPORTE DE CALCULO DE LA NGMINA,PROPORCIONA LA IMAGEN BLOBAL Y DETALLADA
DEL CALCULO POR PERIODO,



41,

3.4,3, CUENTAS POR PAGAR

EL CONTROL EFICAZ DEL EFECTIVO FRECUENTEMENTE HACE LA DIFERENCIA ENTRE LAS
GANANCIAS EXTRAS Y GASTOS INNECESARIOS. UNA BUENA ADMINISTRACION DEBE CON
TAR CON INFORMACIGN DECISIVA, RAPIDAMENTE DISPONIBLE EN EL MOMENTO QUE SE-
REQUIERA. '

LAS EMPRESAS DEBEN TENER PRESENTE QUE ENFRENTAN UN RETO AL DETERMINAR QUE-
TANTO Y A QUIEN LE DEBEN DINERO Y DECIDIR SI HAY VENTAJAS EN UN PAGO ANTI-
CIPADO O SELECCIONAR EL MEJOR MOMENTO PARA LLEVARLO A CABO. FINALMENTE, -
DEBEN TAMBIEN DETERMINAR EL MONTO REQUERIDO EN CADA PERIODO DE PAGO.

LAS APLICACIONES DE COMPUTACION, SON EN ESTE CASO TAMBIEN UN RECURSO EFI--
CAZ PARA OBTENER UN MEJOR CONTROL DE LAS OBLIGACIONES PASADAS, PRESENTES Y

FUTURAS DE UNA COMPANIA,

Es POSIBLE OBTENER PRINCIPALMENTE:

UNA RELACION DE PAGOS PENDIENTES POR FECHA DE PAGO, LA CUAL PERMITE MANE
JAR ADECUADAMENTE LOS PAGOS DE FACTURAS QUE AUN NO SE HAN LIQUIDADO Y -
LAS NOTAS DE CREDITO QUE NO HAN SIDO APLICADAS. CONTIENE INFORMACION -
COMO NUMERO DE PROVEEDOR., .MONTO ASIGNADO, PER{ODO QUE SE DESEA CONSULTAR.

UNA RELACION DE PAGOS POR PROVEEDOR, QUE PERMITE PROGRAMAR MAS DETALLADA
MENTE LOS PAGOS PENDIENTES DE UNA COMPANIA PROVEEDORA POR PROVEEDOR. COE
TIENE NOMBRE Y NUMERO DEL 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 ARTICULOS.

IMPRESION DE CHEQUES.

IMPRESION DE REPORTES SOBRE:
REPORTES DE BANCO. PROPORCIONA INFORMACION ESTATICA DE CADA BANCO QUE LA
COMPANTA UTILIZA EN EL SISTEMA DE CUENTAS POR PAGAR. (CONTIENE NUMERO DE-
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BANCO, NOMBRE DEL BANCO, DIRECCION, TELEFONO, PERSONA CON LA QUE SE TIE
NE CONTACTO DENTRO DEL BANCO, Y NUMERO DE CUENTA,

REPORTE DE DEPARTAMENTO. ESTE REPORTE CONTIENE INFORMACION ESTATICA SO
BRE CADA DEPARTAMENTO DE LA COMPANTA, ASI COMO DE LAS CIFRAS DE COMPRA-
Y PRESUPUESTO, CONTIENE: NUMERO DE DEPARTAMENTO, NOMBRE DEL DEPARTAMEN-
TO, DIRECCIGN, TELEFONO, CONTACTO, COMPRAS PERIODO A LA FECHA, COMPRAS-
ANUALES A LA FECHA Y PRESUPUESTO PARA EL ARNO.

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 ELPERIODO EN CURSO: CONTIENE FECHA,-
NUMERO DE REFERENCIA, MONTO BRUTO. MO.iiO PAGADO. DESCUENTO DISPONIBLE,~
DESCUENTO TOMADO,  FECHA DE DESCUENTO, FECHA DE PAGO, NUMERO DE BANCO,-
NUMERO DE CHEQUE, NUMERO DEL PROVEEDOR Y SU NOMBRE.

REQUERIMIENTOS DE CAJA, ESTE REPORTE SE UTILIZA PARA VERIFICAR CUANTO-
DINERO NECESITARA LA EMPRESA PARA CUBRIR SUS COMPROMISOS ACTUALES. Tam-
BIEN SE PUEDE UTILIZAR PARA PRONOSTICAR Y PLANIFICAR SUS NECESIDADES DE
EFECTIVO A FUTURO,

BALANCE DE COMPROBACION, ESTE REPORTE COMPARA LA SUMA DE TODAS LAS FAC
TURAS PENDIENTES DE PAGO Y TODAS LAS NOTAS DE CREDITO NO APLICADAS CON-
EL TOTAL VENCIDO POR CADA PROVEEDOR, PARA ASEGURARSE QUE TODAS LAS CUEN
TAS ESTEN SALDADAS,

3.4.4, CuENTAS POR COBRAR

EN LA INDUSTRIA, ES NECESARIO QUE SE ADMINISTRE Y CONTROLE EFICIENTEMENTE
LA INFORMACION REFERENTE A LAS CUENTAS Y DOCUMENTOS POR COBRAR PARA EVI--

TAR GASTOS DE ADMINISTRACION INNECESARIOS.

POR MEDIO DE UNA MICROCOMPUTADORA SE PUEDEN AGREGAR Y ELIMINAR CUENTAS DE-

CLIENTES, REALIZAR CAMBIOS EN LA INFOX@ACION DE LOS CLIENTES REGISTRADOS.
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Es POSIBLE TAMBIEN ACTUALIZAR RECIBOS DE CAJA (PAGOS EN EFECTIVO HECHOS -
POR LOS CLIENTES). NOTAS DE CREDITO (ES UNA PARTIDA CONTABLE QUE DISMINU-
YE UN ACTIVO, O AUMENTA UN PASIVO O LA CUENTA DE CAPITAL DEL PROPIETARIO)
Y EFECTUAR TRANSACCIONES DE UNA MANERA RAPIDA Y PRECISA Y ADEMAS IMPRIMIR
REPORTES QUE PROPORCIONAN INFORMACION ACTUAL RELATIVA A LAS CUENTAS POR -
~ COBRAR, POR EJEMPLO: '

- REPORTE DE TOTALES DE ANALISIS DE ANTIGUEDAD DE SALDOS DE CADA CLIENTE.
ESTE REPORTE MUESTRA LOS SALDOS DE CUENTA RELATIVOS A CADA CLIENTE Y LA
INFORMACION DE ANTIGUEDAD (ANTIGUEDAD ES UN METODO PARA CLASIFICAR LAS-
CUENTAS POR COBRAR EN PERIODOS, SEGUN EL TIEMPO TRANSCURRIDO DESDE LA -
FECHA DE LA ULTIMA TRANSACCIGN, EL METODO DE ANTIGUEDAD SE LLEVA A CA-
BO PARA CALCULAR EL TOTAL DE CUENTAS POR COBRAR AUN NO COBRADAS EN UNA-
FECHA DETERMINADA), ESTE REPORTE INCLUYE NUMERO DE CUENTA DEL CLIENTE.
NOMBRE DE SU COMPANTA, TELEFONO., FECHA DEL ULTIMO PAGO, SALDOS DE CUEN-
TA Y LOS TOTALES FINALES ELABORADOS PARA CADA CLIENTE.

- REPORTE DE LIMITE DE CREDITO, ESTE REPORTE CONTIENE UNA LISTA DE TODOS
LOS CLIENTES, QUE HAN EXCEDIDO SU LIMITE DE CREDITO (L{MITE DE CREDITO-
ES EL MONTO MAXIMO QUE UN CLIENTE PUEDE DEBER).

- REPORTE DE ANALISIS DE VENTAS Y MARGEN BRUTO, ESTE REPORTE CONTIENE LA
INFORMACION DE VENTAS HECHAS A CADA CLIENTE Y LA INFORMACION DE ANALI--
SIS AL MARGEN BRUTO,

- L1STADO DE CLIENTES. CONTIENE TODOS LOS DATOS CONCERNIENTES A CADA -
CLIENTE (NUMERO DE CUENTA, NOMBRE, DIRECCION, ZONA POSTAL, TELEFONO, LI
MITE DE CREDITO, REPORTE DE VENTAS, SALDO DEL ULTIMO PERIODO, FECHA DE-
LA OLTIMA VENTA, FECHA DEL ULTIMO PAGO, CODIGO DE DESCUENTO, CONDICIO--
NES DE VENTA, Y CODIGO DE VIA DE EMBARQUE).

- DIARIO DE TRANSACCIONES. MUESTRA UN LISTADO DE TODAS LAS TRANSACCIONES
DE INGRESOS EN EFECTIVO HECHAS DURANTE UNA SESION 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 NUMERO DE REFERENCIA DEL PAGO.

- ESTADO DE CUENTA DE LOS CLIENTES., EL CUAL RESUME LAS ACTIVIDADES DE CA-
DA CUENTA DE LOS CLIENTES DURANTE EL PER{ODO EN CURSO.



45,

3.4,5, FACTURACION

MUCHAS VECES LOS CLIENTES NO PAGAN SUS COMPRAS A CREDITO SINO HASTA QUE -
RECIBEN SU FACTURA. Y EN NUESTRO PA[S COMO ES SABIDO GENERALMENTE SE DA-
AL CLIENTE 30 DIAS PARA LA REVISION DE LA FACTURA SIN CUBRIR EL IMPORTE -
DE LA VENTA., ADEMAS ESTOS DIAS 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 DIAS SIGNIFICAN PARA LA COMPA--
N{A EL NO TENER LA LIQUIDEZ ADECUADA, LO CUAL REPERCUTE DESFAVORABLEMENTE
EN SU ECONOMIA,

PorR MEDIO DE LA MICROCOMPUTADORA SE PUEDE LOGRAR:
- LA PRODUCCIGN CORRECTA Y OPORTUNA DE LAS FACTURAS.,

- LA DISPONIBILIDAD INMEDIATA DE INFORMACION RELACIONADA CON SERVICIO A -
CLIENTES MEDIANTE DATOS ACTUALIZADOS AL MOMENTO ACERCA DE LOS PEDIDOS -
DE CADA CLIENTE, LO CUAL PUEDE RESPONDER PREGUNTAS TALES COMO (CUALES -
SON TODOS LOS PEDIDOS PENDIENTES POR CLIENTE? (¢CUANTO TIEMPO HAN ESTA-
DO PENDIENTES ESTOS PEDIDOS? QUE EMBARQUES DEBERIAN EFECTUARSE PARA -
REDUCIR AL MINIMO LA PERDIDA DE PEDIDOS? ¢QUE PEDIDOS DE CLIENTES NO -
SE DESPACHARAN HOY? (QUE ARTICULOS NO ESTAN DISPONIBLES HOY PARA EMBAR
QUE? (QUE CANTIDADES DE CADA ART{CULO ESTAN PENDIENTES POR ENTREGARSE?

- FACTURAS IMPECABLES, PRECISAS Y LEGIBLES,

3,4,6. CoNTROL DE INVENTARIOS

DENTRO DE LAS POSIBLES APLICACIONES DE LA MICROCOMPUTADORA EN LA EMPRESA -
EN EL AREA DE PRODUCCION, PODEMOS ENCONTRAR 3 FUNCIONES PRINCIPALES EN LO-
REFERENTE A ESTE PUNTO:

- MANTENIMIENTO DE INVENTARIOS. PERMITE AGREGAR, MODIFICAR, ELIMINAR Y -
CONSULTAR LA INFORMACION 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-
R10. MANTENIENDO DE ESTA FORMA UNA HISTORIA COMPLETA Y VERIDICA DE TO-
DAS LAS TRANSACCIONES:

- IMPRESION DE REPORTES. PODEMOS IMPRIMIR REPORTES PARA FACILITAR EL CON
TROL DE LOS INVENTARIOS:

- ESTADO DEL INVENTARIO, QUE CONTIENE NUMERO DE ARTICULO, DESCRIPCION., -
PIEZAS EXISTENTES, PIEZAS RESERVADAS, CANTIDAD DISPONIBLE (P1EZAS -
EXISTENTES-PIEZAS RESERVADAS), CANTIDAD ORDENADA DE CADA ARTICULO Y -
SU FECHA DE ENTREGA, PUNTO DE REORDEN, .

- VALORACIGN DEL INVENTARIO, QUE CONTIENE NUMERO DE ARTICULO, DESCRIP--
CIGN, EXISTENCIAS, ZOSTO PROMEDIO DE LAS UNIDADES QUE DE CADA PRODUC-
TO SE MANTIENEN EN EL INVENTARIO, COSTO POR UNIDAD DE ALMACENAMIENTO-
DEL ULTIMO EMBARQUE RECIBIDO (COSTO DE REEMPLAZO).

- PRECIOS CONTRA COSTOS. IMPRIME UN REPORTE DE PRECIOS/COSTOS PARA VE-
RIFICAR LA INFORMACION Y PRECIOS DE REEMPLAZO DE LOS ART{CULOS DE IN-
VENTARIO; CONTIENE NUMERO DE ARTICULO, DESCRIPCIGN, PROVEEDORES, UNI-
DAD DE FACTURACION Y LA DE ALMACENAJE (PIEZA, LOTE, CAJA, LATAS, ETC.)
PREC10S (COSTO TOTAL + GANANCIA) Y cOSTOS (QUE INCLUYEN LOS COSTOS DE
MATERIA PRIMA, DE MANO DE OBRA DIRECTA, DE GASTOS INDIRECTOS Y DE GAS
TOS GENERALES).

- LISTA DE PRECIOS.

- VENTA Y MARGEN BRUTO. CONTIENE NUMERO DE ART{CULO, DESCRIPCIGN, 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.

ADEMAS DE LAS FUNCIONES ANTERIORES ES POSIBLE HACER CONSULTAS RAPIDAS SOBRE:
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ARTICULOS DE INVENTARIO, QUE NOS MUESTRA TODA LA INFORMACION REFERENTE -
AL PRODUCTO (NUMERO DE ARTICULO, DESCRIPCION, UBICACION EN EL ALMACEN,--
PIEZAS EXISTENTES, PRECIO., IMPUESTOS Y PESO DE LA PIEZA).

3.4,7, PronGSTICOS

EN ALGUN PUNTO EN EL PROCESO DE MANUFACTURA, ES NECESARIO DECIDIR EL NU-
MERO DE UNIDADES DE CADA PRODUCTO QUE DEBEN FABRICARSE., EN EL PASADO -
ESTA INFORMACION PROVENIA DE UNA O DOS PERSONAS DE LA COMPANIA (USUALMEN
TE EL DIRECTOR O EL GERENTE DE VENTAS O MERCADOTECNIA).  Su wuICIO SE -
BASABA EN SU CONOCIMIENTO DEL NEGOCIO, EN LAS PERSPECTIVAS ECONOMICAS -
DEL PAfS, EN LO QUE ELLOS PENSABAN ERAN LOS HABITOS DE COMPRA DE LOS -~
CLIENTES Y EN LO QUE PENSABAN QUE DEBIA PRODUCIRSE SEGUN SU PROPIO CRITE
RIO E INTUICION, ESTOS PRONGSTICOS USUALMENTE ERAN SUBJETIVOS E INVOLU-
CRABAN SOLO UNA PEQUENA CANTIDAD DE ANALISIS DEL COMPORTAMIENTO PASADO -
DE LAS VENTAS Y EL CURSO DE LA INDUSTRIA Y LA ECONOMIA, ACTUALMENTE SE-
TIENE LA VENTAJA DE LAS COMPUTADORAS PARA EL MANEJO DE LOS DATOS HISTGRL
COS EN LAS VENTAS Y OTROS DATOS HISTORICOS, SIENDO ADEMAS FACIL EL MANE-
JO DE NUEVOS ART{CULOS QUE SE DESEEN AGREGAR A LA LINEA DE PRODUCTOS. -
SIN EMBARGO AUN CON EL USO DE LA COMPUTADORA LA GERENCIA TIENE LA RESPON
SABILIDAD DE DECIDIR CUANTOS., QUE PRODUCTOS Y EN QUE FECHA SE DEBEN HA--
CER.

LoS PRONGSTICOS SON CRITICOS PARA LA PLANEACION Y EL CONTROL DE LOS SIS-
TEMAS DE PRODUCCION-INVENTARIO, SE CONSIDERA A LOS PRONGSTICOS COMO INSU
MOS DE LOS MODELOS Y DE LOS SISTEMAS DE OPERACION PARA EL CONTROL DE DI--
CHOS SISTEMAS.,

Los PRONGSTICOS REPRESENTAN UNA ESTIMACION DEL RESULTADO NETO DE ALGUNOS
DE L0S FACTORES QUE INFLUYEN EN EL MERCADO, YA QUE EL NUMERO 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 -
CATEGORTAS:

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.

PorR MEDIO DE LOS PRONGSTICOS ES POSIBLE CONTROLAR LOS INVENTARIOS. PRO-
PORCIONAR LAS MATERIAS PRIMAS QUE REQUIEREN LOS PROGRAMAS CORRIENTES DE
PRODUCCION, PLANEAR EL EMPLEO DE HOMBRES Y MAQUINAS, DIA A DfA, SEMANA-
A SEMANA, O MES A MES, MIRANDO HACIA EL FUTURO PARA CONSIDERAR ALGUNA -
CLASE DIFERENTE DE CAPACIDAD EN CASO DE SER NECESARIO, POR LO CUAL SE -
CONSIDERAN NECESARIOS PRONGSTICOS DE DIFERENTE DURACION, PARA QUE SIR--
VAN COMO BASE A LOS PLANES DE OPERACION DE INTERVALOS DIFERENTES. EsTOS
PUEDEN SER: 1) PLANES PARA LAS OPERACIONES CORRIENTES Y EL FUTURO INME
DIATO: 2) PLANES DE DURACIGN INTERMEDIA DE LAS CAPACIDADES REQUERIDAS-
DE MANO DE OBRA, MATERIAS PRIMAS Y EQUIPO., PARA LOS SIGUIENTES 305 -
ANOS: 3) PLANES DE LARGO PLAZO, RELATIVOS A LA CAPACIDAD DE LA PLANTA-
Y DEL ALMACEN, A LA LOCALIZACIGN DE LA PLANTA, AL CAMBIO DE LA COMPOSI-
CIGN DEL PRODUCTO Y A LA EXPLOTACION DE NUEVOS PRODUCTOS.

3,4,8, CAD (COMPUTER-AIDED DESIGN)

Lo ANTERIOR SIGNIFICA:

- AYUDA AL 'GRUPO TECNOLGGICO DE LA EMPRESA: AYUDA COMPUTACIONAL EN EL-
PROCESO DE PLANEACION.

- AYUDA COMPUTACIONAL EN EL DISENO INGENIERIL: AYUDA COMPUTACIONAL EN -
PRUEBAS DE ANAL1SIS (CONTROL DE CALIDAD).

En EL PROCESO CAD LOS INGENIEROS USUALMENTE TRABAJAN CON UN TUBO DE RA--
vos cAT6DICOS (CRT) CONECTADO A UNA COMPUTADORA EN UNA ESTACION DE TRABA
JO. POR MEDIO DE LA CUAL SE DISENA UNA PIEZA O UNA MAQUINARIA COMPLETA -
DIBUJANDO SU CONTORNO EN LA PANTALLA DE CRT, PUDIENDO GUARDAR EL DISENO-
SI SE DESEA EN LA MEMORIA DE LA COMPUTADORA.

lLos BENEFIcIos DE CAD EN LA PLANEACION:

LA AYUDA DE COMPUTACION EN EL PROCESO DE PLANEACION REDUCE EL TIEMPO DE-
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PREPARACION DE NUEVAS RUTINAS DE FABRICACION DE HORAS A MINUTOS. OFRECIEN
DO ADEMAS EL PROCESO DE PLANEACION POR COMPUTADORA UNA MEJORA SUBSTANCIAL
EN O REFERENTE A LA ESTANDARIZACIGN DE LA TERMINOLOGIA USADA. ADEMAS EL
USO DE LA COMPUTADORA PERMITE ALMACENAR TODA LA INFORMACION EN LA BASE -
DE DATOS DE LA COMPANIA.

PARA PREPARAR LAS RUTINAS, EL COMPUTADOR ANALIZA LA PARTE BAJO CONSIDERA-
CIGN Y BASANDOSE EN CIERTAS CARACTERISTICAS (FORMA GEOMETRICA, MATERIAL -
DE FABRICACION, ETC.) GENERA AUTOMATICAMENTE EL PLAN DE PROCESO NECESARIO
PARA SU FABRICACION. No SOLAMENTE PROPORCIONA LA SECUENCIA DE LAS OPERA-
CIONES, SINO TAMBIEN SELECCIONA LA MAQUINARIA ADECUADA Y CALCULA EL TIEM-
PO ESTIMADO PARA CADA OPERACION.

BENEFICIOS:

- Con CAD EL PROCESO DE DISENO ES RAPIDO PORQUE LA UTILIZACION DEL SOFT-
WARE AHORRA TIEMPO EN LO REFERENTE AL TRAZO DE LINEAS, CALCULO DE DIMEN
SIONES Y TOLERANCIAS, DIFERENTES VISTAS DEL DISENO, SIENDO ADEMAS ELI-
MINADOS LOS ERRORES MATEMATICOS TENIENDO AS{ DATOS EXACTOS.

- UNA VEZ DISENADA LA PIEZA EN LA COMPUTADORA, LAS POSIBLES MODIFICACIO-
NES QUE SE DESEEN SE PUEDEN REALIZAR EN UNA FORMA RAPIDA Y ECONOMICA,-
POR EJEMPLO. PARA ALARGAR UNA PIEZA 3 PULGADAS, BASTAN SOLAMENTE UNOS-
MINUTOS PARA QUE QUEDE COMPLETAMENTE DISENADA NUEVAMENTE. ES AQuT EN-
LA PARTE DE LAS MODIFICACIONES POSIBLES, EN DONDE LA PRODUCTIVIDAD -
MeJorA 100 veces Hacienpo uso DE CAD,

- OTRA VENTAJA IMPORTANTE QUE SE OBTIENE, ES QUE SE PUEDEN DISENAR MU---
CHAS PARTES, PROBARLAS Y EVALUARLAS ANTES DE SELECCIONAR LA DEFINITIVA,
TODO ESTO EN UNA CANTIDAD DE TIEMPO MINIMA, LO CUAL TRAE COMO RESULTA-
DO UNA MAYOR CALIDAD EN '_OS PRODUCTOS.

- CAD APARECE COMO SUSTITUTO DEL PROCESO DE CONSTRUCCION DE MODELOS BASA
DO EN COMPLICADOS DISENOS INGENIERILES, EL CUAL IMPLICABA PRUEBAS DE
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LABORATORIO LENTAS LA MAYOR PARTE DEL TIEMPO. ArorA CAD PERMITE CONS---
TRUIR EL MODELO SOBRE UNA PANTALLA, ALTERARLO Y PROBARLO, TENIENDO =
CUALQUIER VISTA DESEADA.

- CAD PERMITE A LOS INGENIEROS TENER UNA VISIGN DINAMICA DE LA SITUACION,
PoR EJEMPLO, CUANDO UNA PIEZA ESTA COMPUESTA DE VARIAS PARTES, LOS EN--
LACES PUEDEN MOVERSE EN SU RANGO DE MOVIMIENTO EN EL CTR Y CHECAR LA -
CORRECTA POSICIGN DE CADA PARTE, PARA EVITAR DE ESTA MANERA LA POSIBLE-
INCOMPATBILIDAD EN LAS DIMENSIONES Y FORMAS,

CAM (COMPUTER-AIDED MANUFACTURING)
(AYUDA COMPUTACIONAL A LA MANUFACTURA)

ORIGINALMENTE CAM SE REFIERE A MAQUINAS-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 COMPUTACION -
A LA INDUSTRIA MANUFACTURERA.

CAM INCLUYE LOS SIGUIENTES TOPICOS:

NC CONTROL NUMERICO
DNC CONTROL NUMERICO DIRECTO
ROBOTICS

CONTROL PROGRAMABLE Y MICROPROCESADORES
ALMACENAMIENTO AUTOMATICO Y RECUPERACION DE SISTEMAS
AYUDA DE LA COMPUTACION A LA INSPECCION

NC: SE REFIERE AL CONTROL NUMERICO DE MAQUINAS-HERRAMIENTA POR MEDIO DE-
INSTRUCCIONES QUE SE DAN A TRAVES DE UNA CINTA PERFORADA, QUE NO ES OTRA-
COSA MAS QUE UNA SECUENCIA DE OPERACIONES QUE SE HAN DE REALIZAR Y LAS -
POSICIONES POR MEDIO DE COORDENADAS (X, Y., Z) EN DONDE SE HAN DE LLEVAR A
CABO SOBRE LA PIEZA., DENTRO DE LOS BENEFIC10S DEL NC SE ENCUENTRAN: RE--
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DUCCIGN DEL TIEMPO DE PREPARACION DE LAS MAQUINAS, PRODUCCION DE PIEZAS -
DE MAYOR CALIDAD, DISMINUCION DE LAS PIEZAS DEFECTUOSAS. REDUCCION DE DE-
SECHOS, SE REQUIERE MENOR HABILIDAD POR PARTE DEL OPERADOR.

DNC: OFRECE CONTROL POR COMPUTADORA EN TIEMPO REAL DE MAS DE UNA MAQUINA
DE CONTROL NUMERICO AL MISMO TIEMPO, ALMACENANDO TODOS LOS PROGRAMAS EN -
LA MEMORIA CENTRAL DE LA COMPUTADORA EN CINTA O EN DISCO.

ROBOTICS: Los ROBOTS SON DISPOSITIVOS CONTROLADOS POR COMPUTADORA QUE AU
TOMATICAMENTE REALIZAN UNA SECUENCIA PROGRAMADA DE OPERACIONES, ESTOS DIS
POSITIVOS SON USUALMENTE USADOS EN OPERACIONESIE SOLDADURA Y APLICACION -
DE PINTURA EN LAS PLANTAS ENSAMBLADORAS DE AUTOMOVILES. LOS ROBOTS SON -
IDEALES PARA REEMPLAZAR AL HOMBRE EN TAREAS REPETITIVAS O PELIGROSAS.

| 0S ROBOTS PUEDEN PROGRAMARSE POR SFTWARE O USANDO EL “MODO DE ENSENANZA”
PARA QUE REALICEN LAS TAREAS, EN “MODO DE ENSENANZA” EL HOMBRE MUEVE AL-
ROBOT EN LA SECUENCIA DE OPERACIONES EN FORMA MANUAL, SIRVIENDO ESTO DE -
INSTRUCCIONES, YA QUE B. ROBOT GUARDA EN MEMORIA CADA MOVIMIENTO PARA DES-
PUES EJECUTARLO, LAS .INSTRUCCIONES POR SFTWRE SE DAN EN UN LENGUAJE DE-
PROGRAMACION: BASIC, FORTRAN, ETC.., POR MEDIO DEL CUAL SERA POSIBLE LA -
GENERACION DE UN LENGUAJE DE MAQUINA, LO QUE HACE QUE LA PROGRAMACION DEL
ROBOT SEA UNA TAREA SENCILLA,

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

- ALCANCE DE. TRABAJO. FEVALUACION DEL AREA DE TRABAJO QUE EL ROBOT PUEDE
CUBRIR CON SU MOVIMIENTO,

- NUMERO DE MOVIMIENTOS. EJES DE MOVIMIENTO QUE EL ROBOT POSEE, ENTRE -
MAYOR SEA EL NUMERO DE ESTOS, MAYOR SERA LA POSIBILIDAD DE APLICACIONES.

AYUDA COMPUTACIONAL EN LA INSPECCION (CAI): OTRA NUEVA FASE DE LA INGENIE
RIA COMPUTARIZADA EN LA INDUSTRIA MANUFACTURERA, ES EL AREA DE CONTROL DE-
CALIDAD,
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En CAI (COMPUTER-AIDED INSPECTION), SE UTILIZAN MAQUINAS DENOMINADAS DE -

COORDINACIGON DE MEDIDAS (CMM) CONTROLADAS POR SOFTWARE., QUE OBTIENEN DA--

TOS DE LA BASE DE DATOS DE LA COMPANIA, Y AUTOMATICAMENTE REALIZAN LA ME-

DICION DE PARTES, PARA COMPROBAR QUE HAN SIDO MANUFACTURADAS CON LAS TOLE

RANCIAS ESPECIFICADAS DURANTE EL DISENO. ESTAS MAQUINAS 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 -

ANALISIS ESTADfSTICOS FUTUROS, O COMO INDICADORES PRIMERIZOS DE LAS MAQUL
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 MAQUINA EN LO REFERENTE A -

CALIDAD.

CONTROL PROGRAMABLE Y MICROPROCESADORES. PoR MEDIO DE MICROPROCESADORES-
ES POSIBLE CONTROLAR MUCHOS PROCESOS O MAQUINAS EN LA INDUSTRIA.

Por MEDIO DEL CONTROL DE PROCESOS (PC) LA REALIZACION DE TAREAS SE VUEL-
VE MAS RAPIDA Y EFECTIVA, YA QUE LAS DIFERENTES SECUENCIAS DE UN PROCESO
SON GRABADAS DE ANTEMANO EN CINTAS O CASSETTES, SIENDO RAPIDA SU REPRO--
GRAMACION 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 ECONGMICO Y CADA VEZ MAS PODEROSAS QUE RESULTAN SER LAS COMPUTADO
RAS, POR EL DESARROLLO DE LAS BASES DE DATOS. DEL PROCESAMIENTO DISTRI--
BUTDO JUNTO CON LAS NUEVAS TECNICAS DE COMUNICACION Y NUEVAS APLICACIONES
DEL SOFTWARE, SERA POSIBLE LA INTEGRACION DEL CAD, CAM Y MRP DENTRO DE -
LA INDUSTRIA DEL FUTURO.
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LA TAREA MAS GRANDE QUE RETRASA EL PROGRESO EN LA TOTAL INTEGRACION DE -
ESTAS TRES AREAS ES EL DISENO DE LAS APLICACIONES Y LA CODIFICACION DEL -
SOFTWARE, YA QUE HOY EN DfA SE CUENTA CON EL HARDWARE Y LA CAPACIDAD -
DE COMUNICACION NECESARIOS PARA L'.EVAR A CABO LA INTEGRACION.

A CONTINUACION SE HACE UNA EXTENSION DEL TEMA DE CONTROL NUMERICO CONSIDE
RADO DENTRO DE LAS APLICACIONES DEL CAM,



3.4.9. ConTROL NUMERICO

EN EL MAQUINADO DE UNA PIEZA EN UNA MAQUINA-HERRAMIENTA DE USO COMUN. EL
OPERADOR PUEDE REALIZAR HASTA NUEVE FUNCIONES:

PLANEAR LA SECUENCIA DE OPERACION.

SELECCIONAR LAS HERRAMIENTAS,

COLOCAR Y CAMBIAR LAS HERRAMIENTAS,

. SELECCIONAR LA ALIMENTACION Y LA VELOCIDAD,

. ESTABLECER LA ALIMENTACION Y LA VELOCIDAD,

. POSICIONAR LA PIEZA CON RELACION A LA HERRAMIENTA,

ARRANCAR Y DETENER LAS OPERACIONES DE LA MAQUINA,

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 POSICION AL
FINAL DE UN CORTE, A LA POSICIGN PARA LA INDICACIGN DEL PROXIMO CORTE.

CO NOY WV .= W N =

Es EVIDENTE QUE NINGUNA DE LAS MAQUINAS DE PROPGSITO GENERAL ES CAPAZ DE-
REALIZAR EN FORMA AUTOMATICA Y ECONOMICA LOS PUNTOS ANTERIORES SOBRE UNA-
SOLA O POCAS PIEZAS. SIEMPRE ES NECESARIA LA PRESENCIA DE UN OPERADOR CON
ALTO GRADO DE HABILIDAD Y ADEMAS A CONSECUENCIA DE LOS PREPARATIVOS DURAN
TE BUENA PARTE DEL CICLO DE OPERACION LA MAQUINA NO CUMPLE SU FUNCION.

En EL CONTROL NUMERICO PODEMOS ENCONTRAR SOLUCION A ESTOS PROBLEMAS,

EL CONTROL NUMERICO SE REFIERE A LA OPERACION DE LAS MAQUINAS HERRAMIEN--
TAS A PARTIR DE DATOS NUMERICOS, QUE HAN SIDO RECOPILADOS EN UNA CINTA O-
EN TARJETAS PERFORADAS. LAS SENALES QUE CONTROLAN A LA MAQUINA SE PUEDEN
CONSIDERAR ANALOGAS A LAS DE UNA PIANOLA QUE UTILIZA UN ROLLO DE PAPEL -
PERFORADO PARA CONTROLAR LAS TECLAS Y POR LO TANTO LA MUSICA., EN EL CON-
TROL DE LAS MAQUINAS. '_AS ALIMENTACIONES Y VELOCIDADES DE LAS DIFERENTES -
FLECHAS MOTRICES O 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 NUMERICO -
LE ANADE FLEXIBILIDAD A LAS POSIBILIDADES DE LAS MAQUINAS Y LA PRODUCCION
EN SERIE O LA DE PARTES SOLAS, SE PUEDE HACER CON COSTO Y ESFUERZOS MINI-
msl

FL CONTROL NUMERICO ES UN METODO DE CONTROL DE LOS COMPONENTES DE LA MA--
QUINA POR MEDIO DE NUMEROS. EN SU APLICACIGN MAS SIMPLE PARA COMPLEMENTAR
EL PUNTO 6 ANTES MENCIONADO (POSICIONAR LA PIEZA CON RELACION A LA HERRA-
MIENTA), PUDIENDO ADEMAS REALIZAR AUTOMATICAMENTE LOS PUNTOS 3. 5. 7. 8Y
9 POR MEDIO DE LA COMBINACIGN DEL PRINCIPIO DE CONTROL NUMERICO CON EL -
CONTROL POR CINTA O TARJETA PERFORADA Y UNA COMPUTADORA.

LA MAYORTA DE LAS CINTAS O TARJETAS SON LE{DAS POR LECTORAS DE CINTA O -
TARJETA A UNA VELOCIDAD PREDETERMINADA. LAS INSTRUCCIONES. YA SEAN EN ==
_AS CINTAS O EN LAS TARJETAS, SON PROPORCIONADAS EN LA FORMA DE INSTRUC--
CIONES CODIF ICADAS, BIEN SEA MEDIANTE AGUJEROS. SENALES MAGNETICAS O SENA
LES DE AUDIO, LAS CUALES SON RECOGIDAS ELLECTRONICAMENTE Y TRANSFERIDAS AL
SISTEMA DE CONTROL, LA MAYORIA DE LAS MAQUINAS-HERRAMIENTA CONTROLADAS -
NUMERICAMENTE SE PUEDEN UTILIZAR SIN ENTRADA DE CINTA O TARJETA, EMPLEAN-
DO CONTROLES MANUALES O ELECTRleCOS, COLOCADOS EN LA CONSOLA DEL OPERADOR .

EL CONTROL POR CINTA SE UTILIZA EN UNA GRAN VARIEDAD DE MAQUINAS. Tiene-
USO EXTENDIDO EN TALADRADORAS DE GUTA Y MAQUINAS SIMILARES. LAS QUE ACOMO
DAN UNA HERRAMIENTA AL MISMO TIEMPO, CAMBIADA Y SELECCIONADA POR EL OPERA
DOR. SIN EMBARGO, SE ESTA USANDO CADA VEZ MAS EN MAQUINAS TALES COMO AGU
JEREADORAS DE TORRECILLA EN LAS QUE SE PUEDEN COLOCAR SIMULTANEAMENTE VA-
RIAS HERRAMIENTAS, Y LA CINTA DE CONTROL REALIZA LA SELECCION DE LA HERRA
MIENTA Y SU COLOCACIGN AUTOMATICA EN LA POSICION ADECUADA.

VENTAJAS DEL CONTROL NUMERICO,

1, Mavor PRECISION, LA PREVISION INTRINSECA DE LA MAQUINA SE USA [NTE--
GRAMENTE POR EL SISTEMA DE CONTROL.
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ME JORAMIENTO DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO. PROVEE UN ALTO GRADO DE RE-
PETIBILIDAD,

ALTAS VELOCIDADES DE PRODUCCION: PARA CADA OPERACION SE USAN LOS oPTL
MOS AVANCES Y VELOCIDADES.

MENORES COSTOS DE HERRAMIENTAS. ILAS GUIAS Y PLANTILLAS CARAS SON INNE
CESARIAS,

MENOR PERDIDA DE TIEMPO, LAS CINTAS PUEDEN PREPARARSE EN MENOR TIEM-
PO QUE LAS GUIAS Y PLANTILLAS CONVENCIONALES Y SE REQUIERE UN MENOR -
TIEMPO DE COLOCACION.

MENOR TIEMPO DE COLOCACION POR PIEZA. SE PUEDE REALIZAR MAYOR NUMERO
DE OPERACIONES EN CADA COLOCACION DE LA PIEZA,

MEJOR USO DE LA MAQUINA, HAY UN MENOR TIEMPO OCIOSO DE LA MAQUINA DEBL
DO AL MOVIMIENTO MAS EFICIENTE DE'A MESA O HERRAMIENTA ENTRE LAS SUCE
SIVAS OPERACIONES POR MENOR CANTIDAD DE COLOCACIONES. SE REDUCE EL -
TIEMPO DE CADA CICLO..

INVENTARIO REDUCIDO. YA QUE LAS PIEZAS PUEDEN REALIZARSE ECONOMICA--
MENTE EN CANTIDADES MAS PEQUENAS, HAY MENOR NECESIDAD DE INVENTARIOS ,

REDUCCION DEL ESPACIO REQUERIDO. LA MAQUINA POSEE MAYOR PRODUCTIVI=-
DAD, REDUCIDO NUMERO DE HERRAMIENTAS Y MENOR ESPACIO DE ALMACENAMIEN-
TO Y UN LOTE DE MENOR TAMANO Y MAYOR ECONOMIA REDUCEN El ESPACIO NECE
SARIO PARA EL INVENTARIO.

MENOR DESPERDICIO. SE REDUCEN LOS ERRORES DEL OPERADOR.

EL OPERADOR NECESITA MENOR HABILIDAD. EL PLANEAMIENTO DEL PROGRAMA -
EN LA PREPARACION DE LA CINTA REDUCE LA NECESIDAD DE DECISIONES DEL -
OPERADOR .
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DESVENTAJAS DEL CONTROL NUMERICO.

1, A_TO cOSTO INICIAL., SE REQUIEREN CUIDADOSOS ESTUDIOS ECONGMICOS AN-"
TES DE INSTALAR LOS EQUIPOS SE DEBE ASEGURAR UN GRAN FACTOR DE USO -
PARA JUSTIFICARLO, '

2. PROBLEMA DE MANTENIMIENTO. ESTAS MAQUINAS Y SUS CONTROLES SON COM--
PLICADAS Y PUEDEN SURGIR PROBLEMAS DE MANTENIMIENTO, SE DEBE CONSE-
GUIR PERSONAL HABIL PARA EL MANTENIMIENTO, ESPECIALMENTE EN EL CAMPO
DE LA ELECTRONICA. 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 CONTINUO CON -
TIEMPO CALUROSO. ALGUNAS MAQUINAS TIENEN EN SU INTERIOR SISTEMAS DE
REFRIGERACION ADECUADOS .,

3.,4,10, CoNTROL DE CALIDAD

LA NECESIDAD DE ESTABLECER UN CONTROL DE LA CALIDAD EN LA FABRICACION DE
ARTICULOS SURGE A CONSECUENCIA DE DOS HECHOS DE LA PRODUCCION: A) LA ECO-
NOMIA EN LA PRODUCCIGN, LA DISTRIBUCION 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 FISICA QUE NO HAY DOS AR-
TICULOS QUE SEAN IGUALES: ESTO ES LA CALIDAD VARTA CONT{NUAMENTE Y ESTA
SIEMPRE TENDIENDO EN REALIDAD A SALIRSE DEL ESTANDAR IDEAL O DESEADO. DE
ESTA SITUACION SE DESPRENDE QUE EL CONTROL DE LA CALIDAD EN LA FABRICA--
CIGN ES AQUELLA FUNCIGN QUE ASEGURA QUE EL PRODUCTO SE AJUSTE A ESTANDA
RES DEFINIDOS Y UNIFORMES DE CALIDAD ENTRE LIMITES ESPECIFICADOS, CON -
PREFERENCIA EN TODAS LAS ETAPAS DE LA FABRICACION. SU PRINCIPAL INSTRU-
MENTO ES LA INSPECCION, QUE JUZGA Y MIDE LA CALIDAD EFECTIVAMENTE PRODU-
CIDA Y PROPORCIONA AST LOS HECHOS QUE UTILIZA LA DIRECCION PARA MANTENER
BAJO CONTROL LA CALIDAD DEL PRODUCTO DENTRO DE LOS' REQUISITOS RAZONABLES
FABRILES Y COMERCIALES, '
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|.oS BENEFICIOS QUE SE DERIVAN DE UN CONTROL ANAL {TICO Y SISTEMATICO DE LA
CALIDAD EN LA FABRICACION SON LOS SIGUIENTES:

ll

2.

REDUCCION DE LOS COSTOS DE DESECHO, DE LOS REPASOS DEL TRABAJO Y DEL-
AJUSTE O RECTIFICACION,

REDUCCION DE LOS COSTOS DE INSPECCION,

ESTANDARES MEJORADOS EN LA CALIDAD, CON EL RESULTADO DE VALORES MAS -
ALTOS -EN EL MERCADO PARA UN VOLUMEN DADO DE VENTAS, O UN MAYOR VOLU-—
MEN DE VENTAS PARA UN PRECIO DADO. &

CosTo MAS BAJO DE LOS DISENOS DE LOS PRODUCTOS Y LOS PROCESOS PARA UN-
ESTANDAR DADO DE CALIDAD DEL PRODUCTO.

MEJORES CONOCIMIENTOS TECNICOS, DATOS DE INGENIER[A MAS SEGUROS PARA-
PERFECCIONAR EL PRODUCTO Y EL DISENO DE LA FABRICACIGN Y UNA CARACTE-
RIZACIGN MAS SEGURA DE LOS RESULTADOS QUE PUEDEN ALCANZARSE EN LOS -
PROCESOS

EN SU SENTIDO MAS AMPLIO, LA INSPECCION TIENE QUE OCUPARSE DE VERIFICAR -
EL COMPORTAMIENTO Y LA ACEPTACION DE TODOS LOS FACTORES DE LA PRODUCCION-
QUE INFLUYEN SOBRE LA CALIDAD DEL PRODUCTO. EsTos FACTORES PUEDEN AGRU--
PARSE COMO SIGUE:

ll

2I

MATERIALES Y COMPONENTES ENTRANTES.

PiEzAS Y COMPONENTES FABRICADOS.

TECNICAS Y. HABILIDADES DE LA MANO DE OBRA.

MAQUINAS 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, SiMuLACION

LA SIMULACION SE REFIERE A LA CONSTRUCCIGN DE UNA REPRESENTACION SIMPLIFI-
CADA DE UN PROCESO O SISTEMA FISICO CON EL FIN DE FACILITAR SU ANALISIS: -
ADEMAS, ESTA REPRESENTACION O MODELO SE CARACTERIZA POR EL HECHO DE NO IN-
CLUIR TODAS LAS PROPIEDADES DEL SISTEMA REAL: ES.DECIR, QUE EL PROPGSITO-
DE LA SIMULACION ES MOSTRAR EL EFECTO DE CIERTOS FACTORES PARTICULARES QUE
SE ESTAN INVESTIGANDO.

LA SIMULACION ES LA OPERACION DEL MODELO, QUE SE REALICE CON EL FIN DE OB
TENER INFORMACION 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 FUNCION DE DENSIDAD DE PROBABILIDAD DESEADA.

LA MAYORfA DE LOS ESTUDIOS  DE SIMULACION SE REALIZAN CON AYUDA DE UNA COM
PUTADORA DIGITAL,

UN MODELO ES UNA REPRESENTACION CUANTITATIVA O CUALITATIVA DE UN SISTEMA.
ESTA REPRESENTACION DEBE MOSTRAR LAS RELACIONES ENTRE LOS DIVERSOS FACTO-
RES QUE SON DE INTERES PARA EL ANALISIS QUE SE ESTE LLEVANDO A CABO.

E'. MODELADO ES IMPORTANTE EN LA INGENIER{A DE SISTEMAS, PORQUE PERMITE ES-

TUDIAR EL COMPORTAMIENTO DE UN SISTEMA BAJO DIVERSAS CONDICIONES DE OPERA-
CI6N, SIN NECESIDAD DE CONSTRUIR EL SISTEMA Y SOMETERLO A LAS CONDICIONES-
DE OPERACION REAL .,
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M_GUNAS VECES, SE APLICA LA METODOLOG{A DE MODELADO AL ESTUDIO DE SISTE--
MAS REALES YA EXISTENTES CON EL OBJETO DE DETERMINAR CUAL SERA EL FUTURO-
ESTADO DEL SISTEMA,

TAMBIEN SE EMPLEAN LOS MODELOS EN EL PROCESO DE DISENO. EN ESTOS CASOS -
LA CONSTRUCCION DE PROTOTIPOS PARA LAS DIVERSAS ALTERNATIVAS DE DISENO -
PUEDE TENER UN COSTO PROHIBITIVO Y ES NECESARIO EVALUAR LAS ALTERNATIVAS-
DE DISENO COMBINANDO LOS PROCESOS DE SIMULACION Y MODELADO.

EN RESUMEN, PUEDE DECIRSE QUE LA SIMULACION CONSISTE EN OPERAR EL MODELO-

DE SISTEMA DURANTE UN DETERMINADO TIEMPO, EN FORMA ANALOGA A COMO OPERA-
RIA EL PROTOTIPO,

3.0.12, PROGRAMACldN DINAMICA

LA PROGRAMACIGN DINAMICA ES UNA TECNICA MATEMATICA DE OPTIMIZACION, ESPE-
CIALMENTE APLICABLE A RESOLVER PROBLEMAS QUE CONTIENEN DIVERSAS ALTERNATL
VAS QUE SE ESTABLECEN EN UN PROCESO DE MULTIPLES ETAPAS O PASOS. EL TER-
MINO PROGRAMACION TIENE EL MISMO SIGNIFICADO QUE EN EL CASO DE LA PROGRA™
MACION LINEAL: ES DECIR, EL DE UNA PLANEACION DE ACTIVIDADES, DE ENTRE -
LAS CUALES SE DETERMINAN AQUELLAS QUE PRODUCEN LA MEJOR SOLUCION O QUE OP
TIMIZAN EL PROBLEMA. EL TERMINO DINAMICA ES DEBIDO AL TIPO DE PROBLEMAS -
EN QUE TUVO SUS PRIMERAS APLICACIONES ESTA TECNICA, 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 DETERMINACIGN DE LA RUTA CRITICA.

EN FORMA GENERAL, LA PROGRAMACIGN DINAMICA PERMITE RESOLVER PROBLEMAS QUE
SE CARACTERIZAN POR EL HECHO DE QUE UNA SOLUCION TOMADA EN EL TIEMPO O -
ETAPA PRESENTE AFECTA EL COMPORTAMIENTO DEL PROCESO EN UNA ETAPA 0 TIEMPO
FUTURO, POR LO CUAL LA SOLUCION AL PROBLEMA ES UNA SECUENCIA DE DECISIO--

NES QUE COMPRENDE LA DURACION TOTAL DEL PROCESO Y NO UNA SOLA DECISION ES
TABLECIDA EN EL TIEMPO,



6l.

EN EL ANALISIS DE SISTEMAS, LA PROGRAMACION DINAMICA SE USA EN GENERAL -
EN PROBLEMAS DE TOMA DE DECISIONES, FRECUENTEMENTE RELACIONADOS CON LA -
ASIGNACION DE RECURSOS.

3.4,13, OpTIMIZACION

LA EXPLORACION DE ALTERNATIVAS PARA EL DESARROLLO DE UN SISTEMA NECESITA
REALIZARSE DE MANERA ORDENADA Y OBSERVANDO LA VARIACION QUE SUFREN LAS -
MEDIDAS DE EFECTIVIDAD AL CAMBIAR CIERTAS CARACTER[STICAS DEL SISTEMA A -
FIN DE SEGUIR MANEJANDO AQUELLAS QUE AFECTEN EN FORMA MAS POSITIVA LAS -
MEDIDAS DE EFECTIVIDAD. EN ESTE PASO ES FRECUENTE RECURRIR A TECNICAS -
DE OPTIMIZACIGON, ESTANDO ENTRE LAS MAS IMPORTANTES LA PROGRAMACION LI---
NEAL Y LA DINAMICA,

LA TECNICA DE LA PROGRAMACION LINEAL PERMITE ENCONTRAR PARA CIERTO TIPO-
DE MODELOS DE SISTEMAS LOS PARAMETROS QUE OPTIMICEN ‘LA MEDIDA DE EFECTL
VIDAD, PRECISAMENTE DETERMINANDO AQUELLOS PARAMETROS CUYA VARIACION TIE-
NE MAYOR EFECTO SOﬁRE, LA MEDIDA DE EFECTIVIDAD,

FS DECIR, DADO UN CIERTO NUMERO DE RECURSOS O FACTORES DE PRODUCCION Y -
UN CONJUNTO DE TAREAS O ACTIVIDADES A LAS CUALES SE DEBEN DEDICAR LOS RE-
CURSOS. POR MEDIO DE LA PROGRAMACION LINEAL (METODO SIMPLEX) PODEMOS SA-
BER CUAL ES LA FORMA DE DISTRIBUIR LOS RECURSOS ENTRE EL CONJUNTC DE TA-
REAS DE MANERA QUE SE OBTENGA SU MEJOR APROVECHAMIENTO, LA ESTRUCTURA -
DE LOS PROBLEMAS QUE PUEDEN RESOLVERSE CON ESTA TECNICA ES SIEMPRE LA -
MISMA, DE MANERA QUE, CONTANDO CON UN BUEN PROGRAMA PARA LA SOLUCION DE-
ESTOS, PUEDEN RESOLVERSE SIN NECESIDAD DE TENER QUE ESCRIBIR PROGRAMAS -
ESPECIALES PARA LA SOLUCION DE PROBLEMAS PARTICULARES.

3.4,14, TomA DE DECISIONES

Como 1LAS MEDIDAS DE EFECTIVIDAD EN UN PROYECTO DIF{CILMENTE PUEDEN REDU
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CIRSE A UN SOLO INDICE, ES NECESARIO PROCEDER A LA TOMA DE DECISIONES. -
PASO EN EL CUAL SE TOMARA LA DECISION RESPECTO A QUE ALTERNATIVA SE DEBE
IMPLEMENTAR, CONSIDERANDO TODAS LAS MEDIDAS DE EFECTIVIDAD.

LA MAYOR PARTE DE LOS GRANDES SISTEMAS CONSTAN DE MUCHAS PARTES., ESTAN -
CONSTRUIDOS POR UNA GRAN VARIEDAD DE MATERIALES, Y LOS OPERAN DURANTE -
VARIAS DECADAS, BAJO MUY DIVERSAS CONDICIONES. MILES DE PERSONAS,

EL ANALISIS DE SISTEMAS, QUEEN CUALQUIER FASE SE INICIA CON LA DESCRIP--
CIGN DEL MISMO, TIENE QUE BASARSE EN LA INFORMACION QUE SE PUEDE OBTENER
ACERCA DEL SISTEMA., LA CANTIDAD DE INFORMACION ASOCIADA A SISTEMAS DE -
LA COMPLEJIDAD CITADA ES ENORME, TANTO QUE PARA OBTENER DE ESTA GRAN CAN
TIDAD DE DATOS LOS RELEVANTES PARA LOS DIVERSOS PASOS DEL ANALISIS, ES -
NECESARIO CONTAR CON TECNICAS ESPECIALES DE ORGANIZACIGN Y CODIFICACION,
MEDIANTE LAS CUALES SE REDUZCA EL VOLUMEN DE DATOS QUE SE REQUIERE TOMAR
EN CUENTA PARA LOS DIVERSOS PASOS DEL ANALISIS SIN PERDER PRECISION EN -
EL ESTUDIO.



4,1
4,2

4.3
4.4
4,5

63.

CAPITULO 4

DISENO DE UN SISTEMA PARA E'. CONTRO. DE MATERIALES

INTRODUCC 16N

|_A HOJA DE TRIPLAY Y ‘SU ELABORACION

4,2,1, Houa TRIPLAY

4,2,2, SECUENCIA DE LOS COMPONENTES

4,2,3. DIMENSIONES DE LAS HOJAS DE TRIPLAY
4,2.4, PeGAMENTOS UTILIZADOS

4,2,5, ExPLOSION DE COMPONENTES

4,2,6, PROCESO FABRICACION DEL TRIPLAY
4,2,7, DrAGRAMA DE FLUJO

CONSIDERACIONES PARA EL DESARROLLO DEL PROYECTO
DESARROLLO DEL PROYECTO

MANUAL DE OPERACIONES



4,1 INTRODUCCION

COMO COMPLEMENTO A LA TEORTA EXPUESTA EN LOS CAP{TULOS ANTERIORES, SE PRO
PONE UN SISTEMA PARA EL CONTROL DE MATERIALES HACIENDO USO DE UNA MICRO--
COMPUTADORA Y TOMANDO PARA EL DESARROLLO DE ESTE LOS PUNTOS BASICOS CON--
TEMPLADOS EN EL SISTEMA MRP EN tASPOL{TICAS ABC Y EN LAS TECNICAS DE LOS-
INVENTAR1OS

PARA LA REALIZACION DE ESTE SISTEMA SE TOMG COMO FUENTE DE INFORMACION --
UNA INDUSTRIA MANUFACTURERA DE HOJAS DE TRIPLAY.

ANTES DE ENTRAR EN DETALLE CON RESPECTO AL SISTEMA PROPUESTO RESULTA CON-
VENIENTE HACER UNA INTRODUCCION DE ALGUNAS DE LAS CARACTERISTICAS DEL SIS
TEMA PRODUCTIVO DE ESTA EMPRESA AS{ COMO DEL PRODUCTO QUE ELABORA.

COMO SE MENCIONG ANTERIORMENTE EN ESTE TIPO DE INDUSTRIA SE ELABORAN HO--
JAS DE TRIPLAY, DE PINO PREFERENTEMENTE, LAS CUALES'SON DE DIVERSOS ESPESO
RES Y MEDIDAS.,

4,2, LA HOJA DE TRIPLAY Y SU ELABORACION

4,2,1, HoJuAs DE TRIPLAY

LA HOJA DE TRIPLAY ESTA FORMADA POR VARIAS CAPAS DE CHAPA DE MADERA
UNIDAS ENTRE S{ 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 TECNICOS MAS IMPORTANTES QUE SE DEBEN CONSIDERAR-



65.

PARA LA FABRICACION DE UNA HOJA DE TRIPLAY SE ENCUENTRA LA COMBINA-
CIGN DE CADA CAPA SEGUN LA DIRECCION DE LA BETA (FIBRA).

LA PRIMERA CAPA SE DENOMINA CARA O VISTA Y ES LA QUE LE DA LA PRE--
SENTACIGN A LA HOJA Y CON ELLA SE CLASIFICA EL TRIPLAY SEGUN SU CA-
LIDAD. A CALIDAD ESTA EN FUNCION DE LA LIMPIEZA DE LA VISTA (ca--
RENCIA DE MANCHAS, HOYOS, ETC.) Y DE LOS POSIBLES DEFECTOS EN LA FA
BRICACION DE LA HOJA,.

EN ESTA CAPA.LA DIRECCION DE LA BETA ES DE LA SIGUIENTE MANERA:

i

|LAS FLECHAS INDICAN EL SENTIDOIE 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 DIRECCION DE LA BETA ES DE LA SIGUIENTE MANERA:

4

EN ESA CAPA LA LONGITUD DE '_A BETA ES CORTA.

"

| A SIGUIENTE CAPA (TERCERA) TIENE A DIRECCION DE LA BETA DE LA MIS-
MA MANERA QUE LA PRIMERA CAPA, ASIMISMO LA SIGUIENTE CAPA (CUARTA -
-S1 LA HUBIERA-) DEBE TENER A DIRECCION DE LA BETA AL IGUAL QUE LA-
SEGUNDA CAPA, ADEMAS DE QUE TAMBIEN SE DEBE ENGOMAR Y AS[ SUCESIVA--
MENTE CON “AS SIGUIENTES CAPAS,
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PoR LO CONSIGUIENTE LAS BETAS DE CADA CAPA DE TRIPLAY ESTAN ALTERNA
DAS ENTRE S, LOGRANDO DE ESTA MANERA LA RESISTENCIA QUE DEBE CONTE
NER CADA HOJA DE TRIPLAY.

GENERAL 1ZANDO :

LA PRIMERA CAPA SE DENOMINA VISTA, LAS CAPAS PARES SE LLAMAN CEN--
TROS. LAS CAPAS IMPARES A EXCEPCION DE LA PRIMERA Y LA ULTIMA, SE -
LES NOMBRA LONG-CORE O CENTRO VISTA, LA ULTIMA CAPA ES TRASCARA O~
CONTRAVISTA,

|LoS ESPESCRES DE CADA CAPA DE CHAPA SON LOS SIGUIENTES:

VISTA Y CONTRA VISTA 0.00125 m
0.0025 ™

CeENTRO . 0.00125 m
0.0025 ™
0.0035 ™
0.0042
LONG-CORE 0.0025 ™
0.0035 m .
0045

REAL1ZANDO COMBINACIONES CON LAS ANTERIORES CAPAS DE CHAPA, RESPETAN"
DO LA SECUENCIA DE CADA CHAPA, SE OBTIENEN LAS HOJAS DE TRIPLAY EN Dl
VERSOS ESPESORES.

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

ESPESOR - NO. CAPAS
3 3
6 MM 3
9 v 5
12 mm 5
16 mm 507
19 mm 7
21 v 7
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4,2,3, DIMENSIONES DE LA HOJA DE TRIPLAY

|LAS DIMENSIONES DE LAS HOJAS DE TRIPLAY MAS COMUNES Y COMERCIALES -
SON LAS SIGUIENTES:

ANCHO LARGO ESPESOR
1.22 m 2.44 m TODOS

0.91 m 2.44 M 3y 6mM
0.91 2,14 M 3yb6m

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

EN LA FABRICACION 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 LAS HOJAS DE TRIPLAY,

LA FORMULA DEL PEGAMENTO TIENE LOS SIGUIENTES COMPONENTES:

- Resina Tipo ADH-1
- HARINA DE TRIGO

- CASCARA DE NUEZ

- CATAL1ZADOR

- Asua

ADEMAS 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 LA INTEMPERIE. ESTE PEGAMENTO SE DENOMINA WATER-PROF (W.P.), TIENE
LA SIGUIENTE FORMULA:

- Resina TiPo AFF-10
CASCARA DE NUEZ

- HARINA DE TRIED

- Sosa

- CEnIzZA

- Acua
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CoN AMBOS PEGAMENTOS SE TIENE UN RENDIMIENTO PROMEDIO APROXIMADO DE
0.150 KG. DE PEGAMENTO POR MZ.

4,2,5, EXPLOSIGN DE COMPONENTES DE CADA HOJA DE TRIPLAY,

Mepipa: 1,22 x 2,44 m, Houa: 3 MM

1 Houa 3 MM
1 vISTA DE 1 CENTRO DE 1 c-vISTA DE 0.893 k6. DE
5™ 0.00125 m 0.00125 m PEGAMENTO
NORMAL
1 HoJA DE 6 MM
1 visTA DE 1 cENTRO DE 1 c-vISTA DE 0,893 k6. DE
25 M 0.00425 m 0,00125 m PEGAMENTO
NORMAL
1 Houa DE 9 MM
1 visTA DE 1 CENTRO DE 1 c-visTA DE 1,786 K6, DE
0. 5™ 0.,0025 m 0,00125 m PEGAMENTO
NORMAL

1 LONG CARE DE
0.0025 m
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1 HouA DT 12 mv
1 viSTA DE 2 CENJ!ROS DE 1 LON(‘-I CARE 1 c-vISTA 1.786 kG, DE
0.00125 M 0,0035 M pe 0.0035 m 0.00125 m PEGAMENTO
NORMAL
1 HouA DT 16 mm
1 visTA DE 2 CENTROS DE 1 LONG _CARE 1 c-vLTA 1.786 kG, DE
0.0025 m 0.0035 m 0.0045 m 0.0025 m PEGAMENTO
NORMAL
1 HouA :T 16 MM
1 viSTA DE 2 CENTROS DE 2 LONG_CARE 1 c-vistAa DE  2.679 k6. DE
0.00125 M 0.0025 M 0.0035 M 0.00125 m PEGAMENTO
NORMAL

1 Houa DE 19 MM

J‘mos DE 2 LONG_CARE 1 c-visTA DE 2,679 ]KG. DE
5M 0.0035 0.00125

1 VISTA DE 3 ce
0.00125 m 0.003 M M PEGAMENTO
NORMAL
1 HouA DIE 21 mm
1 VIS[TA DE 3 CENTROS DE 2 1.ONG CARE 1 c-visTAa DE 2.679 IKG. DE
0.00125 m 0.0035 m 0045 m 0,00125 M PEGAMENTO

NORMAL



Mepipa: 0,91 m x 2,44 M

70.

1 Houa re 3 MM
1 viSTA DE 1 CENTRO DE 1 c-vISTA DE 0.66 k6. DE
0,00125 m 0.00125 m 0.00135 m PEGAMENTO
NORMAL
1 HouA r( 6 MM
1 vxs]rA DE 1 CENTRO DE 1 c-VISTA DE 0.66 KG. DE
PEGAMENTO
0.00125 m 0.00425 m 0.00125 m NG
Mepipa 0,91 x 2,14 m 1 HouA DE 3 MM
1 VISTA DE 1 CENTRO DE 1 c-visTA DE 0.584 k6. 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 0.584 kG, DE
0.00125 m 0,00425 m 0.00125 m PEGAMENTO

NORMAL
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4,2,6. PROCESO DE FABRICACION DEL TRIPLAY,
1. RecepciON DE MATERIA PRIMA (MADERA EN ROLLO, TROZA)

LA RECEPCION CONSISTE EN MEDIR EL VOLUMEN DE MATERIA PRIMA Y CLASIFI
CARLA SEGUN LA CALIDAD, Y EN BASE A ESTA SE DETERMINA QUE TIPO DE MA

TERIAL SE PODRA OBTENER DE CADA TROZA,

ADEMAS, A LA MADERA QUE PRESENTE DEFECTOS APARENTES SE LE APLICA UN -
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. A_MACENAJE DE MATERIA PRIMA,

LA MATERIA PRIMA SE ALMACENA EN TANQUESCON AGUA, SEGUN LA CALIDAD, -
CON EL FIN DE CONSERVAR EN PERFECTAS CONDICIONES 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 ACCION DE LA HU
MEDAD Y EL CALOR, LA MADERA SE ABLANDA Y SE PLASTIFICA, LOGRANDO DE-
ESTA FORMA QUE LA TROZA SEA MAS FACIL DE PROCESAR, ESTE CALENTAMIEN
TO DURA 36 Y 48 HORAS CON TEMPERATURAS ALREDEDOR DE 80°C.

4, DESCORTEZADO.

ESTA OPERACION CONSISTE EN QUITAR MANUALMENTE LA CORTEZA A LA TROZA-
QUE PREVIAMENTE FUE CALENTADA.
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5. TORNEADO.
EN ESTA OPERACION SE OBTIENEN LAS CHAPAS, POR MEDIO DE UN TORNO DE MA
DERA. LA CHAPA SE PUEDE OBTENER EN DIVERSOS ESPESORES Y TIPOS SEGUN-
LAS NECESIDADES DE PRODUCCION,
6. CORTE Y SANEO DE LA CHAPA VERDE.
EN ESTA PARTE DEL PROCESO PRODUCTIVO, LA CHAPA QUE PROVIENE DEL TORNO
EN FORMA ENTERA Y EN PEDAZOS, SE CORTA EN DIMENSIONES YA ESTABLECIDAS

Y. SE SANEA ELIMINANDO LOS DEFECTOS QUE PUEDA PRESENTAR LA CHAPA, TALES
COMO HOYOS, NUDOS, OCOTE. ETC.

7. SECADO DE LA CHAPA,

PARA LA ELIMINACION DEL EXCESO DE HUMEDAD DE LA CHAPA ES NECESARIO SE
CARLA EN MAQUINAS 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 DIRECCIGN DE LA BETA APROXIMADAMENTE UN 8Z.

8. EscuADrADO.

LAS CHAPAS ENTERAS SON ESCUADRADAS EN UNA GUILLOTINA ANTES DE PASAR -
A LA PRENSA EN DONDE SE CONFORMA EL TRIPLAY.

9, RECUPERACIGN DE LA CHAPA,

LA RECUPERACIGN 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 OPERACION SON ELIMINADOS PORMEDIO DE PARCHES LOS HOYOS Y LOS-
NUDOS QUE PUEDEN PRESENTAR LAS CHAPAS,



CHAPAS Y TRIPLAY S.A. DE C.V.
Proceso . Elgboracion de Hojas de Triplay
Materia prima. Madera de Rollo
A C T 1 VI DAD O|?|D V| OBSERVACIONES

Recibir e inspeccionar materia prima

Madera en rollo (troza)

Alimentar tanques almacenamiento <\ Con grua vigjera
Almacenar materia prima e
Alimentar pilas de calentamiento //’/ Con grua viajera

Calentar troza

Mnimo 36 horas

Alimentar zona de descortezado

Con grua viajera

Descortezar troza

Manuaimente

Alimentar torno

AL A

Con grua alimentadora

Tornear troza

AA

Obtencion de chapa

Alimentar guillotina:  semi-automatica

Por medio de baondas

Gillotinar y sanear chapa verde

i

Con gillotina semi-aufomatica

Alimentar maquina escuadra

Seleccionar chopa verde

Aimentar secodoras s Con montacargas

Secar chapa verde En maquinas secadoras

Seleccionor chapa seca \, En chapa enfera o pedaceria
v

Con monfacargos material enfero

Escuadrar material entero

Alimentar zona recuperacion de chapa

Con montacargas pedacerio

Recuperar chapa

Alimentar zona seleccion de chapas

Seleccionar chapas enteras

Alimentar parchadoras

Con montacargas

SIMBOLOGIA
O Operacion
=D | Transporte

D | Demora

D Inspeccion

Almacenamiento




CHAPAS Y TRIPLAY S.A. DE C.V.

Proceso . Elaboracion de Hojas de Triplay
Materia prima. Madera de Rollo

A C T Il VI DATD O|#{D [O|V| OBSERVACIONES

Parchar  chapas Material con hoyos, picado, efc.

Alimentar zona seleccionar prensa Con montacargas

~ :
Seleccionar chapas e Por calidad y tipo de chapa

Engomar chapas tipo centro Con pegamento especial

T

Realizar combinacion de chapa Combinaclon segun espesor

Introducir combinacion de chapa a prensa Manuaimente

Prensar combinacion Conformar hojos de friplay

Alimentar . dimensionadora Con montacargas

Dimensionar hojas de triplay Con sierras especiales

Alimentar pulidoras Con montacargas

Pulir hojos de triplay Por un solo lado

Vi

Clasificar hojos de triplay [~» | Segun norma

Alimentar aimacen producto. terminado <\f/ Con montacargas

Almacenar producto terminado e

SIMBOLOGIA

Operacion

Transporte

Demora

Inspeccion

Q0o |80

Almacenamiento
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11, Encomapo,

ESTA OPERACION CONSISTE EN ENGOMAR LAS CHAPAS TIPO CENTRO, UNOS INS-
TANTES ANTES DE SER PRENSADA LA COMBINACION DE CHAPAS,

12, PrENsADO,

CoN LAS CHAPAS ENTERAS Y CON LOS CENTROS ENGOMADOS SE REALIZA LA COM
BINACION DE CHAPAS SEGUN EL ESPESOR REQUERIDO, POSTERIORMENTE SE -
INTRODUCE CADA COMBINACIGN DE CHAPAS A UNA PRENSA CALIENTE, DONDE -

POR EFECTOS DE CALOR Y PRESION SE CONFORMA CADA HOJA DE .TRIPLAY,

13, DIMENSIONADO.

POR MEDIO DE SIERRAS ESPECIALES SE DIMENSIONA CADA HOJA DE TRIPLAY
EN UNA MEDIDA PREDETERMINADA,

14, PuLipo,

EL PULIDO SE REALIZA A LA MEJOR CARA DE CADA HOJA, DANDOLE EN ESTA
OPERACION EL ESPESOR FINAL DE ESTA,

15, CLASIFICACION DEL PRODUCTO TERMINADO,

PARA LA CLASIFICACIGN DEL PRODUCTO TERMINADO SE TOMA COMO BASE LA
CARA QUE FUE PULIDA, AS] COMO LOS POSIBLES DEFECTOS DE FABRICACION
QUE PUDIERA PRESENTAR CADA HOJA.

1

4,3, CONSIDERACIONES PARA EL DESARROLLO DEL PROYECTO

ANTES DE INICIAR EL DESARROLLO DEL PROYECTO ES NECESARIO EXPLICAR LA TERMI
NOLOGIA QUE SE UTILIZARA DENTRO DE EL,
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A) (Cdpico.,

CADA HOJA DE TRIPLAY TIENE UN CODIGO, ELCUAL VARTA SEGUN EL ESPESOR, LAS -
DIMENSIONES., Y EL TIPO DE PEGAMENTO UTILIZADO EN CADA HOJA. E. copico SE-
FORMA DE LA SIGUIENTE MANERA: LA PRIMERA CIFRA INDICA E. ESPESOR DE LA -
HOJA. LA PRIMERA LETRA IDENTIFICA LA DIMENSION DE LA HOJA Y LA SEGUNDA LE-
TRA EL TIPO DE PEGAMENTO UTILIZADO.

LETRAS PARA IDENTIFICAR LA DIMENSION DE LA HOJA:

LETRA MEDIDA
P 091mMx 2.14m
M 0.91 M x 2,44 M
G 1.2mMx 2.44m

LETRAS PARA IDENTIFICAR EL PEGAMENTO:

LETRA TIPO DE PEGAMENTO
S NORMAL
W WALTER PROOF

B) FACTOR DE APROVECHAMIENTO,

El. FACTOR DE APROVECHAMIENTO QUE EXISTE ENTRE LA MATERIA PRIMA Y EL PRODUC
TO TERMINADO SE DETERMINA DE LA SIGUIENTE MANERA:

F VOLUMEN PRODUCTO TERMINADO (ANUAL) X 100
ACTOR DE APROVECHAMIENTO =

VOLUMEN MATERIA PRIMA (ANUAL)

EL APROVECHAMIENTO ESTIMADO DURANTE LA FABRICACION DE LAS HOJAS DE TRIPLAY
ES DE UN 52%, €L CUAL FUE ESTIMADO DE ''A SIGUIENTE MANERA (CON DATOS DEL -
ARO DE 1984 OBTENIDOS EN LA REFERIDA EMPRESA):
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FA = 556,067 #3 .1 x 100 = 52.37%

. ]

POR LO CONSIGUIENTE EL VOLUMEN DE MATERIA PRIMA NECESARIA PARA LA FABRICA-
CION DE UNA HOJA DE TRIPLAY SE DETERMINA DE LA SIGUIENTE MANERA:

M= W
FA

g\N

VOLUMEN DE MATERIA PRIMA BRUTA
VOLUMEN DE MATERIA PRIMA NETA
FACTOR DE APROVECHAMIENTO

m=
> N
non
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4,4, 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 SEGUN SUS CARACTERISTI-
CAS ESPECIFICAS,

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 INFORMACION RELACIONADA CON LOS COMPO--
NENTES QUE FORMAN UNA HOJA DE TRIPLAY, AS{ 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 ACTUALIZACIGN DE LOS REQUERIMIENTOS. EN -
BASE ‘A LA PRODUCCION QUE SE VAYA OBTENIENDO.

3, REPORTES. EN ESTA PARTE ES POSIBLE LA OBTENCION DE UN REPORTE QUE -
MUESTRE LOS COMPONENTES DE CADA PRODUCTO, Y OTRO EN EL CUAL SE OBTENGA -~
UNA RELACIGN DE LOS PEDIDOS QUE SE HAN TENIDO AS{ COMO TAMBIEN DE LOS RE-
QUERIMIENTOS,

DEScrRiPCION DEL SISTEMA

ESTE SISTEMA FUE DESARROLLADO PARA AQUELLAS MICROCOMPUTADORAS QUE FUNCIO-
NEN CON EL SISTEMA oPerATIVO B,T.0.S. (SisTEMA OPERATIVO BURROUGHS) Y FUE
DISENADO CON UNA TECNICA DENOMINADA MENU, TopAs 1AS APLICACIONES FUNCIO-
NAN A TRAVES DE PANTALLAS DE MENU, LO QUE FACILITA LA OPERACION E IMPLAN-
TACIGN DEL SISTEMA QUE SE VAYA A CREAR,
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MENU ES UN PROGRAMA ESCRITO EN BASIC ENTRE LAS LINEAS 1-9999, ESTA COMPUES
70 DE 2 PARTES PRINCIPALMENTE: EL MANEJADOR Y EL ESQUELETO.

Fi_ MANEJADOR ESTA ENTRE LAS LINEAS 5000-9500 Y TIENE COMO FUNCIONES:

- DESPLEGAR LAS PANTALLAS,
- ENCADENAR LOS PROGRAMAS,
- EJECUTAR LA RUTINA DE FINALIZACION.

FL ESQUELETO ESTA ENTRE LAS LINEAS 105-4710 Y TIENE COMO FUNCIONES:

- MANEJAR LA INICIALIZACION.

- MANEJAR LOS ERRORES.

- MANEJUAR LAS VARIABLES DE DIMENSION,
- DEFINIR LAS FUNCIONES,

- DEFINIR EL CAMINO PARA LA IMPRESION.

MENU CONSTA DE SUB-RUTINAS ESTANDARES, LAS CUALES SE PUEDEN INVOCAR EN EL -
MOMENTO DE LA PROGRAMACION, EJEMPLOS DE ELLAS SE PRESENTAN A CONTINUACION:

SUBRUTINA FUNCION

1700 DESPLIEGA LAS FORMAS

2000 VALIDACION DE LA FECHA GREGORIANA

2050 CONVERSION DE LA FECHA GREGORIANA A LA JULIANA

2100 CONVERSION DE LA FECHA JULIANA A LA GREGORIANA

2200 RECEPCIGN DE UN CAMPO ALFANUMERICO DE UNA FORMA

2400 VERIFICACION DE QUE UN DATO SEA NUMERICO

2600 VERIFICACIGN DE QUE UN NOMERO ESTE ENTRE UN MAXIMO
Y UN MINIMO

2700 VERIFICACION DE QUE UN NUMERO SEA ENTERO

2800 FORMATIZACIGN DE UN NUMERO A CIERTA CANTIDA DE
DECIMALES

2900 FORMATIZACION DE UNA FECHA CON DIAGONALES
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SUBRUTINA FUNCION

3000 DESPLIEGUE DE ERRORES

3200 LIMPIEZA DEL CAMPO DE LOS MENSAJES

4200 LECTURA Y VERIFICACION DE QUE UN DATO SEA NUME-
RICO, SEA ENTERO Y ESTE ENTRE UN MAXIMO Y UN
MINIMO 3

4400 LECTURA Y VERIFICACION DE QUE UN DATO SEA NUME-
RICO Y FORMATIZACION DE ESTE AL NUMERO DE DECI-
MALES

4600 LECTURA Y VERIFICACION DE QUE UN DATO SEA NUME-

RICO, ESTE ENTRE UN MAXIMO Y UN M{NIMO Y FORMA-
TIZACION AL NUMERO DE DECIMALES

4700 LECTURA Y VERIFICACION DE QUE EN UN CAMPO DONDE
SF DEBA DIGITAR LA FECHA Y ESTO SE HAYA HECHO -
con FOrRMATO MMDDAA, EN CASO CONTRARIO QUE DES--
PLIEGUE UN MENSAJE DE ERROR

PARA PODER DESARROLLAR UN SISTEMA CON MENU, ES NECESARIO HACER USO DE OTRAS
UTILERTAS COMO SON: EL EDITOR DE FORMAS Y EL MANEJO DE ARCHIVOs ISAM (Méto
p0 DE ACCESO DE ARCHIVOS SECUENCIALES INDEXADOS).

MENG MANEJA LAS APLICACIONES. A TRAVES DE MENUS Y OTRAS PANTALLAS, QUE TAM
BIEN SON CONOCIDAS CON EL NOMBRE DE FORMAS. EL EDITOR DE FORMAS PERMITE -
DISENAR Y MDIF ICAR ESTAS FORMAS FACIL Y RAPIDAMENTE. EL ARCHIVO DONDE SE-
GUARDAN LAS FORMAS ES LLAMADO BIBLIOTECA DE FORMAS.

MENG MANEJA ARCHIVOS SECUENCIALES INDEXADOS POR MEDIO DE UNA HERRAMIENTA -

LLAMADA ISAM, EN DONDE SE ESPECIFICA CUAL ES EL TAMARO DEL REGISTRO. EL NOM
BRE DEL ARCHIVO QUE ALMACENARA EL CONJUNTO DE DATOS QUE SE CREARA, EL NOM--
BRE DEL ARCHIVO DE [NDICES PARA EL NUEVO CONJUNTO DE DATOS Y LAS CARACTER(S

TICAS DE LAS LLAVES QUE SERVIRAN PARA PODER ACCESAR LOS REGISTROS.,



000

1. MANTENIMIENTO DE DATOS
2. MANEJO DE REQUERIMIENTOS

3. RepoRTES

101

1, MANTENIMIENTO

DE LOS DATOS RE-
FERENTES A LOS -
COMPONENTES DE -
CADA PRODUCTO

102

1. A_tas
2. Bauas
3, CamBIOS

103

PantaLLa 103

201

1, RecisTRO
DE PEDIDOS

2, ActuaLiza-
CION DE RE
QUERIMIEN-
TOS

203

PantaLa 203

205

PantaLLa 205

79!

301

1. COMPONENTES DE
CADA PRODUCTO

2. Pepipos

303

PantaLLa 303



4,5, Manua_ DE OPERACIGN

PARA EMPEZAR A INTERACTUAR CON EL SISTEMA ES NECESARIO DIGITAR EL NOMBRE
DEL SISTEMA ‘PROYECTO I’: A CONTINUACION APARECERA LA PANTALLA 000, LA-
CUAL CONTIENE EL MENU PRINCIPAL Y UN CAMPO DE ENTRE ACCION EN DONDE SE -
DEBE TECLEAR EL NUMERO QUE CORRESPONDE A LA OPCIGN ELEGIDA Y A CONTINUA-
CIGN PRESIONAR LA TECLA DE PROX PARA PROSEGUIR CON EL SISTEMA. O LA TE-=
CLA DE FIN PARA SALIR DE EL.

--000 - = e
IXXCHAPAS Y TRIPLAY S.A. DE .U kKK |
+.0.|el""l||’lllt!vi+
, Seleccione accion?
+'00|'l.'0|0"00'0ll"*

piddsh] 1.~ MANTENIKIENTG DE DATOS
ettt 2,- HANEJO DE REGUERINIENTOS
PERERR 3.- REFORTES
fessstd tntre nlcclaﬁ: i

FEEREAREOROOOOOE DR R ODOOERX S LRRRKROORR R KRRERRR R ERER DO R AX XXX R
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1. SI LA OPCION ELEGIDA FUE LA NOMERO 1, APARECERA LA PANTALLA 101. que
ES OTRO MENU QUE POR EL MOMENTO CONTIENE UNA SOLA OPCION PARA DAR MANTE-
NIMIENTO, PERO QUE SE MANEJA COMO MENU PREVINIENDO UNA EXPANSION FUTURA-
pEL SISTEMA (POR EJEMPLO: EL CASO EN EL QUE SE DESEARA AUTOMATIZAR EL -
CONTROL DE LOS OBREROS). POR LO TANTO EN EL CAMPO DE ENTRE ACCION SE -
DEBE DIGITAR EL NUMERO 1 Y PRESIONAR PROX, O LA TECLA DE FIN QUE NOS -~
LLEVARA AL MENU INMEDIATO ANTERIOR.

—-101--
SKXCHAPAS Y TRIPLAY S.A. DE C.V. ¥k

*0!!.000'0!0'0000'0.0"
. Seleccione accion!

Fovosrrasinsnersannenct
FIKER 1 MANTENINKIENTO DE LOZ DATOS

REFERENTES A LOS COMPONENTES DE

CAD: FRODUCTO.

JR28439 Enire accions £
x1xxx:xxxtixtrtiltnxllxxltlttt(x:x;txt:tiltjnxtxtxtxxxxittixx»t!ixtxittiiftiﬁt
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1.1. DeSPUES DE DIGITAR EL NUMERO 1, APARECERA 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, AS{ COMO EL CAMPO PARA -
DIGITAR LA OPCIGN Y A CONTINUACIGN OPRIMIR LA TECLA DE PROX, O LA TECLA -
DE FIN.

--102 -

FEXCHAPAS Y TRIFLAY S.A. DE C.V.¥kx

MANTENINIENTO DE DATOS

+li|‘§00lll.l||ll00|l0+
. Seleccione accion! .

+ounooooonnnouu’
1 ALTAS
2 BAJAS

3 CAKBIOS

paiesit gntr- oooioh. X
Fetestesteetassesreestosasdissib it bii st L) ERse a0t RY SV RS LSS
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1.1.1. S1 sE DIGITG UN 1 DEBE APARECER LA FORMA 103, LA CUAL CONTIENE EN -
" A PARTE SUPERIOR UN PEQUENO MENSAJE QUE INDICA QUE LA OPERACION QUE SE -
REALIZARA ES UNA ALTA, Y EL CURSOR SE ENCUENTRA POSICIONADO EN EL PRIMER -
CAMPO LISTO PARA RECIBIR LA ENTRADA DE DATOS, SI ESTO NO ES LO QUE SE DE--
SEABA, SE DEBE OPRIMIR LA TECLA F10 QUE LLEVA AL CURSOR AL CAMPO DE ENTRE-
ACCIGN Y AHI SE DEBE PRESIONAR LA TECLA DE FIN., PARA DAR UNA ALTA, SE DE-
BEN LLENAR TODOS 1.0S CAMPOS QUE APARECEN EN LA PANTALLA, A EXCEPCIGN DE LA
TOTALIZACION DE LA ULTIMA COLUMNA (M3/HOJA) QUE SE CALCULA AUTOMATICAMENTE.
UNA VEZ QUE SE HAN LLENADO TODOS '.0S CAMPOS SE DEBE PRESIONAR LA TECLA DE-
PROX Y LOS CAMPOS SERAN ALMACENADOS, LIMPIANDOSE A CONTINUACION Y -
APARECIENDO NUEVAMENTE LA PANTALLA LIMPIA PARA SEGUIR DANDO DE ALTA. N
SE INTENTA DAR DE ALTA UN CODIGO (QUE ES EL PRIMER CAMPO QUE SE DEBE LLENAR
Y QUE SE ESTA USANDO COMO AVE DEL REGISTRO) QUE YA FUE DADO DE ALTA SE DES
PLEGARA UN MENSAJE DE ERROR.

K3CHAPAS Y TRIPLAY S.A. DE C.V.%%

CODIGO ®h¥%x
ANCHO %% LARGO XX

ESPESOR! CANT.X !m2/CAPA:83/CAPAIR3/HOJA
.+ PRODUC. ! }
componentes de cada praducto

CHAPA DE PINO TIPO VISTA peiiis) X eSO oot it SR A3 2 ]

CHAPA [E PINO TIPD CENTRO pRiiis] X Ak Rk XKk

CHAPA DE PINO TIFO LONG CORE ediid] ¥ S TT U t 4 S hE QN § L E 8 4]

CHAFA DE PIND TIFO CONTRAVISTA | Xkkek¥ X oky kibook ki

AXKHxx
FACTOR! ¥x¥
EXISTENCIAS ! #adik

Eatre acciont %
nx:xmxmmnvxmunummmm-:gmxxxmxmxxzmxxmxxxxxmx
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2. SI LA OPCIGN ELEGIDA FUE LA NUMERO 2 APARECERA OTRO MENG (PANTALLA 201)
EN DONDE PODEMOS SELECCIONAR CUALQUIERA DE LAS DOS OPCIONES QUE SE ESTAN -
MANEJANDO EN LO QUE SE REFIERE A REQUERIMIENTOS: REGISTRO DE PEDIDOS Y AC
TUALIZACION DE REQUERIMIENTOS. EN EL CAMPO DE ENTRE ACCION SE DEBE DIGI--
TAR EL NUMERO CORRESPONDIENTE A LA OPCION ELEGIDA Y A CONTINUACION OPRIMIR
LA TECLA DE PROX O LA DE FIN SI SE DESEA VOLVER AL MENG PRINCIPAL ,

SXACHAPAS Y TRIPLAY S.A. DE C.V.%%%

MANEJO DE REQUERIMIENTOS

*0.'.0.0'0000.0000!000'*
» Seleccione acciond .

*.'..0'.....0"..00."+
FRRkRK 1.~ REGISTRO DE PEDIDOS
nun 2.~ ACTUALIZACION DF

REQUERIKIENTCS,

i te Entre acciont X
Tt tststtetsasenssitsseititisbin PO Tt Lo the s ttsreeantatstastictiistdis it siss
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2.1, SI SE DIGITG EL NOMERO 1 APARECERA LA PANTALLA 203 DONDE SE DEBE -
REGISTRAR EL NUMERO DE PEDIDO. LA FECHA, EL CODIGO Y LA CANTIDAD PEDIDA;
L 0S REQUERIMIENTOS (EXISTENCIAS-PEDIDO), L0S 3M/REG.NETO (TOTAL X PEDIDO)
v 10Ss M3/REQ.BRUTO(TOTAL X PEDIDO/FACTOR) SON CALCULADOS Y DESPLEGADOS -
AUTOMATICAMENTE EN LA PANTALLA, A LA VEZ QUE LAS EXISTENCIAS SON ACTUALI
ZADAS DENTRO DEL ARCHIVO, ESTO ULTIMO DESPUES DE OPRIMIR LA TECLA DE -
PROX EN E. CAMPO DE ENTRE ACCION, OPERACION QUE A SU VEZ HACE QUE LOS -
CAMPOS DE LA PANTALLA SEAN LIMPIADOS Y SE PUEDA CAPTURAR UN NUEVO PEDIDO
SI ES LO QUE SE DESEA U OPRIMIR LA TECLA F10 Y A CONTINUACION LA DE FIN-
PARA REGRESAR AL MENU ANTERIOR,

KRLCHAPAS Y TRIPLAY S.A, DE C.V.9XX
REGISTRO DE PEDIDOS

NUNERD € PEDIDO: k% FECHA | BROLO

ConIco HER 42
CANT, FEDIDA ¢ #4k44  (hogas)

REQUERIMIENTOS §  X¥Xkx

wi/REG, NETO 1 Kxdntck

m3/REG, BRUTT ¢ pviip

1333351 Enire acziont X
mmnmu:mmmmmwxmxxmmmumimumu bbiesitett]



8.

2.2, SI L0 QUE SE DIGITG FUE EL NUMERO 2, APARECERA LA PANTALLA 205, con
LA FECHA ACTUALIZADA TOMADA DEL SISTEMA, Y EL CURSOR POSICIONADO EN EL -
CcAMPO DE NUMERO DE PEDIDO (DATO USADO COMO LLAVE) DESPUES DE LLENAR ESTE-
CON UN NUMERO VALIDO Y AL OPRIMIR LA TECLA DE PROX, APARECEN AUTOMAT ICAMENTE
LOS REQUERIMIENTOS, A CONTINUACIGN PASAMOS AL CAMPO DE PRODUCCION, EN DON
DE SE DEBE DIGITAR EL NUMERO DE HOJAS PRODUCIDAS HASTA LA FECHA ACTUAL. -
DESPUES DE HACER ESTO APARECERA EL FALTANTE Y LA FECHA EN QUE EL PEDIDO -
FUE HECHO, AL DARLE PROX ENEL CAMPO DE ENTRE ACCION SE IMPRIMIRA UNA HOJA
EN DONDE SE INDICA EL NUMERO DE PEDIDO, LO QUE SE HA PRODUCIDO PARA CUM--
PLIR CON EL Y LO QUE AUN FALTA PARA PODER SATISFACERLO. PARA SALIR DE -
ESTA APLICACION BASTA CON PRESIONAR LA TECLA DE FIN.

--205

petes s

SEXCHAPAS Y TRIPLAY S.A, DE C.U. 0

ACTUALIZACION DE REQUERIMIENTOS

NUMERO DE PEDIDD ! ¥¥XONXX

REQUERINIENTOS ¢ XX31%
PRODUCCION HI $ 004
FALTANTE Rt 44

FECHA R $ 34 44

Entre accion! ¥

XXiiXuﬂ*XX“ﬂﬂﬂﬂﬂﬂi"ﬂl"!X*HXHXXH&:HXHNMﬂ*ﬂiHiﬂﬂﬂtﬂﬂxi*
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3, S1 LA OPCION ELEGIDA FUE LA NUMERO 3 APARECERA OTRO MENU (PANTALLA 301)
EN DONDE SE SELECCIONA CUALQUIERA DE LAS OPCIONES MANEJADAS PARA LOS REPOR
TES EN EL CAMPO DE ENTRE ACCION, DIGITANDO A CONTINUACION LA TECLA DE PROX
PARA SEGUIR ADELANTE O LA TECLA DE FIN PARA SALIR DE AHf,

$EXCHAPAS Y TRIPLAY S.A, DE C.V. 00X

REPORTES

+0'0'I0l000000000lo|l'+

+ Seleccicne acciont .

+000l0|'.0'10'o¢’~0090*

pEERiL] 1.- DF COMPONENTES DE ©/PRODUCTD.

priiis] 2,- PEDIDOS,

Ealma e

Ly A (Zooans X
tyeresy nklt"lﬂ!ﬂﬂ.(xlZ(X"nll"*x"lﬂﬂ!xﬂﬂt(*i"ﬂiﬂuﬂh‘;’.xiu yieys
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3,1, SI SE DIGITG EL NUMERO 1 APARECERA LA PANTALLA 303, LA CUAL CONSTA
DE 2 CAMPOS, EN ESTA PARTE SE PODRA OBTENER UN REPORTE QUE CONTIENE LOS
COMPONENTES DE CADA UNO DE LOS PRODUCTOS QUE SE ESTAN MANEJANDO, PARA OB
TENERLO BASTA DAR PROX EN EL PRIMER CAMPO Y EN EL SEGUNDO, ES DECIR DE--
JARLOS EN BLANCO Y DAR PROX TAMBIEN EN EL CAMPO DE ENTRE ACCION., SI SE-
DESEA SACAR EL REPORTE DE UN SOLO PRODUCTO, ENTONCES EN EL CAMPO INICIAL
SE ESCRIBE EL CODIGO DEL PRODUCTO, LO MISMO QUE EN EL DE FINAL.

---303

BIRRRRLX
KXICHAPAS Y TRIPLAY S.A, DE C.V.xX
REPORTES
REFERENCIA INICIAL Ritiiti]
REFERENCTA FINAL KEREKEK
pEoot4

Enire accion: *
EILTRAERR SRRt aERs 0800 RAsh SRR 03 4R 300 R s R RERRIt UES (oL L REE S LA LR
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3,2, SI SE DIGITG EL NUMERO.2 ENTONCES SERA POSIBLE OBTENER UN REPORTE DE
LOS PEDIDOS QUE SE TIENEN FUNCIONANDO DE LA MISMA FORMA QUE EL ANTERIOR., -
PUDIENDO ENTONCES POR LO TANTO OBTENER LA INFORMACION DE UN SOLO PEDIDO -
0 DE TODOS LOS PEDIDOS. PARA SALIRSE DE ESTA FASE BASTA CON PRESIONAR LA-

TECLA DE FIN.



CAPITUO 5

5.1 RESULTADOS

5.2 CONCLUSIONES

5.3 RECOMENDACIONES
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5.1 ResuLTADOS

A CONTINUACION, SE PRESENTAN LOS PUNTOS MAS RELEVANTES OBTENIDOS CON EL -
SISTEMA:

- SE CAPTURARON LOS DATOS REFERENTES A LOS PEDIDOS DE UN PER{ODO DETERMINA
DO, '

- UNA VEZ REALIZADO LO ANTERIOR FUE POSIBLE EXTRAER UN REPORTE DE ESTOS, -
QUE ES EL QUE SE MUESTRA EN SEGUIDA, POR MEDIO DE EL SE TIENE CONTROL -
TANTO DEL NUMERO DE PEDIDO COMO DE LA CANTIDAD PEDIDA. T0DOS ESTOS CALCU
LOS FUERON HECHOS EN BASE AL REGISTRO QUE SE TIENE DE LOS COMPONENTES DE
CADA PRODUCTO UTILIZANDO LA TECNICA DE EXPLOSIGN DE MATERIALES., CABE HA
CER NOTAR QUE EL REPORTE DE PEDIDOS NO SE REFIERE A UN DESGLOSE DE COMPQ
NENTES DE CADA PRODUCTO, SINO A NECESIDADES DE PRODUCTO TERMINADO, YA -
QUE SI SE DESEA SABER EL DETALLE DE CADA UNO DE ELLOS SE REQUERIRA REFE-
RIRSE AL REPORTE DE COMPONENTES DE CADA PRODUCTO.



CHAPAS Y TRIPLAY S.A. DE C.V,

FECHAI28/06/8% PEDIDOS HOJA 1
C0pIG0 FECHA NO. DE PEDIDO CANTIDAD PEDIDA REQUERINIENTOS N3/REQ.BRUTO
1265 030685 0001 100 0 37115
465 100683 0002 10 0 00000
965 100685 0003 2 0 0.0000
368 130685 0004 500 380 8,1334
1968 140685 0005 100 2 2,2842
1668 140683 0006 50 10 0.9421
368 200685 0007 60 80 1,26842
465 2104685 0008 50 0 0.0000
468 250683 0009 100 100 3.8538
965 200685 0010 30 0 0,0000



9.

EL REPORTE DE COMPONENTES DE CADA PRODUCTO BASADO EN LA EXPLOSION DE MATE-
RIALES SE MUESTRA A CONTINUACION Y TIENE EN PRIMER TERMINO EL CODIGO Y LAS
DIMENSIONES DE CADA PRODUCTO., As{ COMO LOS TIPOS DE CHAPA, LOS ESPESORES -
Y CANTIDAD DE CADA UNA DE ELLAS. TAMBIEN SE SACA UN TOTAL DE LOS METROS -
CUBICOS DE MATERIAL NETO POR PRODUCTO.



FECHAL07/06/85

CHAPAS Y TRIPLAY S.A, DE C.V.
COMPONENTES DE CADA PRODUCTO

HOJA 1

CODIGD 365 ANCHO 1,22 LARGO 2.44

ESPESORES
CHAPA DE PINO TIPO VISTA 00125
CHAPA DE PINO TIPO CENTRO 00125
CHAPA DE PING TIPO LONG CORE
CHAPA DE PINO TIPO CONTRA VISTA 00125
TOTAL
CODIGD 4GS ANCHO 1,22 LARGO 2.44

ESPESORES
CHAPA DE PINO TIPQ VISTA 100125
CHAPA DE PINO TIFO CENTRO 100425
CHAPA DE PINO TIPO LONG CORE
CHAPA DE PINO TIPO CONTRA VISTA 100125
TOTAL
CODIGD 965 ANCHO 1.22 LARGD 2.44

ESPESORES
CHAPA DE PIND TIPO VISTA 400125
CHAPA DE PINO TIPD CENTRO 0025
CHAPA DE PINO TIPO LONG CORE 0025
CHAPA DE PINO TIPO CONTRA VISTA 00125
TOTAL
CODIGO 1265 ANCHD 1,22 LARGO 2,44

ESPESORES
CHAPA DE PINO TIPQ VISTA 100125
CHAPA DE PINO TIPO CENTRO 0035
CHAPA DE PINO TIPO LONG CORE 0035
CHAPA DE PINO TIPO CONTRA VISTA 00125
TOTAL
CODIGO  16GW ANCHO 1,22 LARGO 2,44

ESPESORES
CHAPA DE PINO TIPO VISTA 0025
CHAPA DE PINO TIPO CENTRO 40035
CHAPA DE PINO TIPO LONG CORE 10045
CHAPA DE PINO TIPO CONTRA VISTA 0025

TOTAL

CANT.X PROD

CANT.X PROD

CANT.X PROD

R -

H2/CAPA
297
2,97

2,97

H2/CAPA
297
2,97
2,97
2,97

H2/CAPA
2'97
20’7
297
2'"

H2/CAPA
2,97
.97
297
2,97

H3/CAPA
100371
+00371

00371

H3/CAPA
+00371
101262

00371

H3/CAPA
00371
100742
100742
00371

H3/CAPA
00371
01039
01039
00371

N3/CAPA
00742
01039
01336
100742

H3/HOJA
00371
00371

00371
01113

K3/HOJA
00371
01262

100371
102004

N3/HOJA
00371
201485
100742
00371
. m69

H3/HOJA
400371
102079
01039

03860

N3/HOJA
00742
02079
01336
100742
204899



* CHAPAS Y TRIPLAY S.A. DE C.V.
FECHA:07/06/85 CONPONENTES DE CADA PRODUCTO

CODIGO 1965 ANCHD 1,22 LARGD 2,44

ESPESORES CANT.X PROD  M2/CAPA K3/CAPA H3/H0JA
CHAPA DE PINO TIPO VISTA 00125 1 2,97 00371 +00371
CHAPA DE PINO TIPO CENTRO 10035 3 2,97 401039 03118
CHAPA DE FINO TIPO LONG CORE 0035 2 297 01039 02079
CHAPA DE PIND TIPD CONTRA VISTA 00125 1

2.97 00371 +00371
TOTAL 105939
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EL 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 PRODUCCION EN DONDE. EL PUEDA DAR SE-
GUIMIENTO A LO QUE SE ESTA REALIZANDOY DE ESTA MANERA HACER UNA PROGRAMA
C16N MAS COMPLETA EN LAS LTNEAS DE PRODUCCIGN PARA EL RAPIDO CUMPL IMIEN-
TO DE CADA FALTANTE,



CHAPAS Y TRIPLAY S.A. DE C.V,
FECHA 07/06/85

PEDIDO NO. 0001
PRODUCCION 200
FALTANTE 300



5.2, RECOMENDACIONES

EL CONTROL DE LOS MATERIALES DENTRO DE UNA EMPRESA DEBE SER LO MAS PRECISO
YA QUE ESTOS MATERIALES REPRESENTAN GRANDES INVERSIONES DE CAPITAL., Y EL -
BUEN CONTROL DE ESTOS AYUDA A SU OPTIMIZACION, YA QUE CONOCIENDO CON VERA

CIDAD LA CANTIDAD DE MATERIA PRIMA, DE MATERIAL EN PROCESO O DE PRODUCTO-

TERMINADO SE PUEDE LOGRAR HACER UNA PROGRAMACIGN DE LA PRODUCCION PARA LA

SATISFACCION DE ALGUN PEDIDO., ADEMAS DE ELLO SE PUEDEN OBTENER FACTORES-

DE APROVECHAMIENTO DEL MATERIAL ENTRE PROCESO Y PROCESO, AS{ COMO EL INDI

CE DE PRODUCTIVIDAD ENTRE LA MANO DE OBRA UTILIZADA EN CADA ETAPA Y EL -

MATERIAL PROCESADO EN ESTA,

EL SISTEMA QUE SE HA PROPUESTO TIENE POR OBJETO IMPLEMENTAR UN SISTEMA -
HACIENDO USO DE LAS TECNICAS DEL METODO DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS -
DE MATERIAL., DE LA EXPLOSION DE MATERIALES Y DEL METODO ABC Y ES RECOMEN-
DABLE QUE AL PONERLO EN PRACTICA NO SE BASE LA ASIGNACION DE PRIORIDADES-
UNICAMENTE TOMANDO EN CUENTA LA GANANCIA YA QUE PARA NOMBRAR UN PRODUCTO-
A, Bo 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
HACIENDOLO AS{ SE OBTENDRA LA MEJOR CALIFICACION QUE AYUDARA 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, PorR -
CONSIGUIENTE LOS METROS CUBICOS REALES SE OBTIENEN DE LA SIGUIENTE MANERA:

Mr = M 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 -
ANOS SE HA USADO PARA EL CONTROL DE MATERIALES. PERO EN LA PRACTICA SE PUE
DE APRECIAR QUE EL RESULTADO DE ESTE ES SOLO UNA APROXIMACION 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 METODO DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MA--
TERIAL, DE LA EXPLOSION DE MATERIALES Y DEL METODO ABC SE BUSCA LA ELIMINA
CIGN DEL HABITUAL EXCESO DE MATERIAL EN INVENTARIO. ADEMAS CON ESTE SISTE
MA PROPUESTO SE PODRA LLEVAR UN CONTROL MAS ESTRICTO DE CADA PEDIDO, DEBI-
DO A QUE EL SISTEMA ACTUALIZA PERIGDICAMENTE LOS CAMBIOS EN CADA UNO,

FL 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 E. FACTOR DE APROVECHAMIENTO QUE EXISTE -
ENTRE LA MATERIA PRIMA Y EL PRODUCTO TERMINADO. ADEMAS DE SER UN SISTEMA-
QUE CONTROLA MAS EFECTIVAMENTE LOS REQUERIMIENTOS, ES UN SISTEMA DE INFOR-
MACION 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 MEXICO HAN TENIDO SU ORIGEN EN EMPRESAS FAMILIARES, LAS CUALES -
POR LA BONDAD DE SU PRODUCTO HAN LOGRADO CONSERVARSE Y SEGUIR ADELANTE. -
PERO EN SU MAYORTA LA TECNOLOGIA 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 INFORMACION,
YA QUE NO SE LE TIENE CONFIANZA AL USO DE LA MICROCOMPUTADORA, CUYA UTILI-
DAD EN UNA EMPRESA AUMENTA CADA DA MAS, DEBIDO A QUE LA UTILIZACION DE -
ESTA YA NO ES UNICAMENTE PARA SISTEMAS ADMINISTRATIVOS SINO TAMBIEN SE PUE
DE UTILIZAR PARA SISTEMAS OPERATIVOS, CON ESTA HERRAMIENTA LA EMPRESA PUE
DE OBTENER CONTROLES MAS ESTRICTOS A LO LARGO DE CUALQUIER PROCESO PRODUC-
TIVO, TALES COMO:

- EL CONTROL DE LA PRODUCCION, EL CONTROL DE MATERIALES. EL CONTROL DE LOS
COSTOS DE PRODUCCION, EL CONTROL DE LA MANO DE OBRA, ETC,

EN ESTE TRABAJO SE UTIL1ZO ESTA HERRAMIENTA PARA OPTIMIZAR EL DESARROLLO -
DEL SISTEMA PROPUESTO, YA QUE SABIENDO HACER USO DE-ELLA ES TODO LO CONFIA
BLE QUE UN SER HUMANO PUEDE SER. ADEMAS DE RESULTAR MAS RAPIDA, PRECISA Y-
EXACTA, Y A PESAR DE SER TECNOLOGIA DE ALTO PRECIO LA RECUPERACION DEL 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 DEL 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 MAQUINAS, PERO NO SIN SERES HUMANOS.

CoMO HERRAMIENTA ADICIONAL QUE AYUDARA A HACER MAS EFICIENTE EL SISTEMA -
SE PROPONE HACER USO DE UN ANAL1SIS POR MEDIO DEL METODO ABC PARA DETERMI-
NAR CUALES SON LOS PRODUCTOS EN QUE MAS ENFASIS SE DEBE PONER.

EN EL SIGUIENTE CUADRO SE MUESTRA EL VOLUMEN DE PEDIDOS POR PRODUCTO EN UN
PER{ODO DE 12 MESES. QUE SE UTILIZO PARA EL ANALISIS ABC.
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Pepipos GANANCIA .

ProbucTO Tom:: EE" ESSASSLQ XT%%" % CLASIFICACION
3Imm 2.4 x 1,22 58.0 - 13098 75 %8 40 13,91 A
2.44 x 0,91 14,5 976 97 14 166 6 2.89 C
2,14 x 0,91 14,5 856 85 1242432 228 C
6 mM 2,44 x 1,22 141.0 1720 60 242 604 60 44,42 - A
2.44 x 0,91 12,5 1283 40 16 04250 2.9 C
2.44 x 0,91 12.5 112560 1407000 2.58 C
9mm 2,44 x 1,22 9.5 2 143 30 20313 373 B
12mi2.44x1.2 4.0 2 699 0 1079960 1.98 C
16 mm 2,44 x 1,22 11.5 3211 90 3% 9% 8 6.76 B
16MvwP2, 44 x 1,22 9.5 4 259 80 4o 468 10  7.41 A
19 mv 2,44 x 1,22 10.0 3 866 86 33668 60 7.08 A
21 mv 2,44 x 1.22 5.5 4 289 56 23592 50 4,32 B

100

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 ¥ C LOS RESTANTES: ASIGNACION QUE SERA CONVENIENTE TE
NER EN CUENTA CUANDO SE REQUIERA DE UNA TOMA DE DECISIONES QUE HAYA HINCA-
PIE EN EL RENDIMIENTO QUE DEJA CADA PRODUCTO.
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JURREIET3 4304003l cittsiitainatittetisnssindeitindsistissistatis iisisiitisti]
20 / PROGRAMA PARA LA TESIS "APLICACION DE LA KICRO-CONPUTADORA AL CONTROL
30 DE MATERIALES *.
50  ESTE TRABAJO FUE ELABORADD POR: :
40 * SXADRIANA VARGAS HERNANDEZXX Y $XROBERTO HINOJOSA AGUIRRERX
“ 30

80 SHENUS
90 /SRSEERSRKRERRSEA SR AEE S TR ANAAERAATIRTANIXINASTLITIRABERELASIARRLILLALALR 100 SBRAYAS=CHRS (255)4"A6"
*IMI
105 BRILLO$=CHR$ (255)4"AE" 4 LINEA$=STRING$(79,"8")
110 PRINT CHR$(255)+"C +CHR$(1)4CHR$(12)
115 PRINT BRILLOS;LINEAS
120 PRINT SBRAYA$;TAB(17)$"Por Favor Espere...Se Esta Cargando el Prograsa’jSPACES(1S)
125 PRINT BRILLOSILINEAS;NORMALS
130 OPTION BASE 0
140 GOSUB 1000 ‘ Inicialize arreglos y mensajes
1485 GOSUB 1200 * Definicion de funciones de ISAM Y FORMS
150 GOSUB 1400 * Definicion de variables ’
155 GOTO 9000 “ Despliega pantalla del menu
200 GOSUB 1800:SYSTEN
490 ’ Rutina de manejo de errores
500 STOP:ERZ=CLOSEALLFILES!FOR FIX=0 TO 73ERY=FNISAMCLOSE(FIX) SNEXT
502 ERZ=CLOSEALLF ILESLLERZ=FNISANEND
505 ER%=FNFILEOPEN( *NENU.FORM®)$IF ERZC>0 THEN PRINT *FATAL ERROR - NO NENU.FORN':STOP
507 ‘ Pantalla de Errores :
510 ERZ=FNFORMOPEN( *mns099°):IF ERXCO0 THEN GOTO 800
515 ERX=FNFORMDISPLAY:IF ERZ0 THEN GOTO 800
520 ERZ=FNFIELDMRITE(*PROG®;ACTIONS)
525 IF ERCXC>0 THEN ERY=FNFIELDWRITE('ERC®,STR$(ERCX)) ELSE ERZ=FNFIELDMRITE('ERC',STR$(ERR))
530 ERX=FNFIELDWRITE( *LINE®,STRS(ERL))
531 IF ERR=99 THEN ERRHSG$='(Forms error)® ELSE
IF ERR=98 THEN ERRMSG$="(ISAM error)® ELSE
IF ERR=94 THEN ERRMSG$="(File open/close error)’ ELSE
IF ERCX= 0 THEN ERRMSG$="(Basic error)® ELSE
ERRNSG$=SPACE$(40)
532 ERX=FNFIELDWRITE("ERRTYPE® ,ERRHSGS)
535 ERZ=FNFILLFIELD("CHOICE®)
800 ERZ=CLOSEFILE(FHX) {60SUB 1800CLEARIGOTO 140
999 / Inicializa arreglos y mensajes
1000 DIN K273, 18B2(1,71,
URIL73, RSIZEXLT],
KSIZEX(7,91, FLSI7Y,
IPSNDS$C7], REC$(7]

1010 DIK AWI(1, FORNX(20001,
FHLPRC20003,  INITXC4D,
EXIT2C8), DAYS2(12]
1020 ERR1$ =* Por favor, digite un numero’
1022 ERR2$ =* P.F, espere, se esta produciendo el reporte’
1025 ERR7¢ =* P,F, tersine con una tecla diferente®

1030 ERRI$ =* P.F, digite un numero en el rango peraitido®
1035 ERR4s =' No hay pantalls de ayude para este campo’

1040 ERRSS =* P\F, digite un numero entero’
1045 ERRéS =' P,F, digite la fecha con el forsato ddemac’
1050 ERRBS * Esta seleccion no esta disponible, intente de nuevo®

TR

1055 ERR9$ * P.F, espere, se esta cargando el programe’
1057 ERR10$ =* P,F, digite un numero o FIN®
1040 HELP$="MNH00001* $FILEH$="HNHELP ,LIB"
1100 RETURN
1199 / Definicion de funciomes (ISAM Y FORNS)
1200 DEF FNISAMOPEN(FIX,HODEZ)=
OPENISAM(PTR(IHXCFIZ1),FLSCFIX], IPSWOSCFIX],HODEX,RSIZEXCFIX],PTR(ISERL0,FIX]))
1205 DEF FNISAMSTORE(FIX)=
STOREISAMRECORD( IKZLFIZ3,PTR(REC$LF121),RSIZEXLFIX],PTR(URICFIX1),PTR(ISB2LO,FIZ1))
1210 DEF FNISAMREADUNIQUE(FIX,II%,KEY$)=

¢ NORMAL$=CHR$(255)

READUNIGUEISAMRECORD( IHXCF1X1, 11%,PTR(KEYS) ,KSIZEXCF 1%, 1123, PTR(REC$CF1X1) ,RSIZEXCFIX1,PTR(URICFIXD), PTR(ISBXLO,FIZ1))



1215 DEF FNISAMREADUNIOUEHOLD(FIZ, 112, KEY$)=
READUNXGUEISAHRECDRDHULD(IHZ[FIZ].IIZ.PTK(KE"),KSIZEZ[FIZ,IIZ],PTR(REC‘[FIX]).RSIZEZ[FIZ],PTE(URI[FIZ]),PTR(ISBZ[O,FIZ]))
1220 DEF FNISAKNODIFY(FIX)=
HODIFY ISAKRECORD( IHXCF 121, URICF 121, PTR(RECSCF1X1) ,RSIZEXLF 121, FTR(ISBXLO,FIXD))
1225 DEF FNISAMDELETE(FIX)=
DELETEISANRECORID ( IHXCF 121, URTCFIX],PTRCISEXLO,FIZ))
1230 DEF FNISAMREADRYURI(FIX)=
READISARECORDBYURT (IHXCF1X1,URICF 121, PTR(RECSLF1X1) ,RSIZEXLF 121, PTR(ISEXLO,FIZ1))
1240 DEF FNISAMSTART=
STARTISAMTRANSACTION(0,0,PTR(IHZL01),0,PTR(ISBX[0,01))
1245 DEF FNISAMEND=
ENDISAMTRANSACTION(PTRCISEX[0,01))
1250 DEF FNISAMCLOSE(FIZ)=
CLOSEISAN( IHXCFIX1,PTRCISBX(0,FIZ))
1255 DEF FNISANHOLD(F1%)=HOLDISANRECORD( IHXLFIX1,URICFIX),PTR(ISBRLO,FIXD))
1240 DEF FNISAMREADBYURIHOLD(FIZ)=
READISANRECORDBYURTHOLD ( IHXCF 1X3,URICFIX),PTR(REC$TF1Z1) ,RSIZEXIFI2],PTR(ISBALO,FIZI))
1245 DEF FNISAMSETUPKEY(FIX,1IX,KEY$)=
SETUPISANITERATIONKEY( IHXCF1X1,11%,PTR(KEY$),KSIZEXLF I, I1X1,PTR(ISBREO,FIX]))
1270 DEF FNISAMSETUPPREFIX(FIX,IIX,PREFIX$)=
SETUPISAMITERATIONPREF IX( IHXCFIZ1,11X,PREFIXS,PTR(ISBILO,FIX]))
1275 DEF FNISAMSETUPRANGE (FIZ,ITX,LKEYS$,FLOWZHKEY$,FHIZ)=
SETUPISAMITERATIONRANGE (IHXCF 123, 112,PTR(LKEYS) ,KSTZEXLFIX, 1121, FLONY,PTR(HKEYS) ,KSIZEXCF 1%, 11X, FHIX,PTR(ISBILO,FIZ1))
1280 DEF FNISAWREADNEXT(FIX)=
READNEXTISAMRECORD( IHZCF1X], PTR(RECSCFIX1) ,RSIZEXLF 121, PTR(URICFIX1),PTRCISBALO,FI21))
1285 DEF FNISAKREADNEXTHOLD(FIX)=
READNEXTISAMRECORDHOLD( IHXCF1X1,PTR(RECSCF 1)) ,RSIZEXCFI21,PTR(URICF1X1) , PTR(ISBAL0,FIZ1))
1288 DEF FNISAMRELEASE(FIT)=
RELEASEISANRECORD( IHXCFIX],URTLFIX], PTRUISBXLO,FIX1))
1295 [EF FNFILEOPEN(FILES)=
OPENFILE(PTR(FHX), FILES, PSWD$, MODEX)
1303 [EF FNFORMOFEN(FORRS)=
OPENFORN(FHY, FORNS, PTR(FORMZ(11), 4000)
1315 DEF FNFORKDISPLAY=
DISPLAYFORK(PTR(FORNZC13), 0, 255, 259)
1325 DEF FNFILLFIELD(FLDS)=
USERFILLFIELINPTR(FORNXC13), FLDS$, INDEXX, PTRCINITZC1D), PTR(EXITX(1)))
1335 DEF FNFIELDREAD(FLDS)=
READF IELD(PTR{FORKXC11) ,FLD$ , INDEXX, PTR(INFLDS) ,CBX, PTR(CBREADZ) , PTR(TYPES))
1345 DEF FNFIELDWRITE(FLDS, INFLDS)=
WRITEF IELD(PTR(FORNZ(11), FLD$,INDEXZ, INFLDS,PTR(TYPES))
1347 DEF FNFORMDEFAULT= :
DEFAULTFORM(FTR(FORMZC1DY)
1343 DEF FNSETATTR(ATTRZ,FLDS)=
SETFIELDATTRS(PTR(FORKZL11),FLDS, INDEXZ,ATTRZ)
1350 [EF FNROUNDS (NUM$,DECST)= )
INTCINUNS+54/ (1084 (DECS41))) S104ADECSY ) /1044 DECSY
1355 DEF FNROUND28(NUMS,DECST)=
AL (STRSCINTCONUNS#SH/ (1044 (DECSZH1) ) )8109A1ECS2)/1044DECST))

iage onrTiEw

1338 ¢ fe®:nicion de variables y asignacion de direccion en memoria para ellas
1400 RAZ =PEEK( *w* yMAKEPOINTER(3H244,0)) ¢

Skl =PEEK(*w* ,HAKEPOINTER(8H245,0))3

ERCY  =SETKBDLED(7,1)
14 AT =PEEK(*w* ,MAKEPOINTER(RAZ$4,5AX)) ¢

A2% =PEEK("w* ,MAKEPOINTER (RA%$5,SA%)) 3

A3 =PEEK (*W® ,KAKEPOINTER (RAX8,5A))

1415 (PE8="charactersal, 't CRREADX=0! CB2=55:
FHY: FILES="*} PSWD$=""}
Loj( H4072% FORMS=""3 FLI$=""}
INDEXY=0) FHMZ=0} NODEBRX=2HA272%
MCDEBMX=3Ho26D1 NODETRX=4H74725 MODETMX=EH7460%

NODEADR=8H41648 NOMEMF1=0

1410 DAYSZO1D=310 DAYEX[2]=28: DAYSZ(I=31! DAYSZ(41=30%
CAYS(51=310  DAYS2[61=30! IAYS2(71=313  DAYSZ[81=31!
DASYC91=30:  DAYSZ[101=3i: DAYSZ[111=30:  DAYSX[12]=31



1445 ERCX=ALLOCNEMORYSL (A3X,PTR(ANX[01)) {IF ERCZ{>0 THEN NOMEMF2=1

1495 RETURN

VAR T tTrrtrntseratesereasttetesisinistastitisiasiitestiisisi s iiiitsiiind
1694

1695 * RUTINAS ESTANDARD DEL MENU

1696

1697 / s nnnnnunnnnLnnnnnnanaNnnnn
1498 * Desplegar Fontalla

1699

1700 PRINT CHR$(255)4"pf* +CHR$(255)+"vf "4CHRS (3HC) §

1705 ERCX=FNFORKOPEN(FORN$):  IF ERCI<>0 THEN ERROR 99
1710 ERCX=FNFORKDISPLAY: IF ERC%<>0 THEN ERROR 99
1720 RETURN

1798 “isstsasanstinttinnntnsinnninininiinnnn
1800 ERCX=DEALLOCHENORYSL(MAKEPOINTER(AWXL01,ANXL11),A32)
1830 ERCA=CLOSEFILE(FHKX)

1840 RETURN
1997 7t
1998 / Validacion
1999 *

2000 DTERRFZ=0:IF LEN(GDATE$)<>6 THEN DTERRFX=1:GOTO 2044

2010 DDI=VAL (NID$(GDATES,1,2) ) $KKY=VAL(NID$ (GDATES;3,2)) $ YYX=VAL(HID$ (GDATES, 5,2))
2025

2030 IF MMZ=2 AND DDX=29 THEN IF YYX HOD 4=0 THEN GOTO 2045

2035 IF MNY<1 OR MMZ>12 THEN DTERRF2=1:GOTO 2044

2040 IF DDAC1 OR DDZODAYSZIMMXI THEM DTERRFI=1

2044 IF DTERRFX=1 THEN ERRNSG$=ERR4$ :60SUB 3000

2045 RETII\N

2047 ‘33800 ':::..::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::
2048 ¢

2050 DTERRFX=0:IF LEN(GDATE$)<>6 THEN DTERRFX=1:GOTO0 2085

2060 DDX=VAL(MIDS (GDATES,1,2)) {HHX=VAL (KIDS$ (GDATES,3,2))

2070 FOR W¥=1 TO WHX-1:DDX=DDX4DAYSATNYI:NEXT

2075 IF WND2 AND UAL(NIDS(GDATES,S,2)) MOD 4 =0 THEN DDZ=DDIt1

2080 JDATES$=HIDS$(GDATES,S,2) +RIGHTS(*00" 4RIGHT$(STR$ (DDX),LEN(STR$(DD2))-1),3)
2085 RETURN

2097 i
2098 * Conversion de
2099

2100 DTERRFX=0:IF LEN(JDATES)S THEN DTERRFZ=1 160TO 2175

2106 YYX=VAL(HIDS (JDATES,1,2)) :DDX%=VAL(NIDS (JDATES, 3,3))

2112 IF YYZ HOD 4 =0 AND DDX>59 THEN DOFF2=1 ELSE DOFFX=0

2115 WHILE DDD>3654DOFFX: DDZ=DDX- (3454DOFFZ) L YYZ=YYXH1SIF YYZ MOD 4=0 AND DDI>S? THEN DOFFZ=1 ELSE DOFFI=0:WEND
2130 DAYSPZ=DAYSZ(11iNHZ=1

2136 WHILE (WNIC13) AND (DAYSPI#DOFFZCDDZ) $HMZ=HMZH1:DAYSPY=DAYSPZDAYSZLNNX]: WEND

2148 IF WHX=2 THEN DOFFX=0

2151 DD¥=00%-( (DAYSPL-DAYSZCHHZ]) DOFFX)

2154 HN$=CTRS(NHX) (NIDS (HN$,1,1)="0" {DD$=STR$ (DDZ) SHIDS(DD$, 1, 1)=°0° YY$=STRS(YYZ) tNIDS(YY$,1,1)=°0°

2172 GDATES=RIGHTS(MNS$,2)4RIGHTS(DDS, 2)RIGHTS(YY$,2)

2175 RETURN
2197 “asassaassininiiiggg
2198 * Lectura de un compo
2199 7

2200 INFLD$=SPACES$(55)
2202 ERCX=FNFILLFIELD(FLD$)$IF ERCX <> 0 THEN ERROR 99

2203 IF EXITZ[2]=3HO THEN GOSUB 3400:G0TO 2200 ‘HELP

2204 IF EXITZ[2]=8HA THEN TERMX=1:GOTO 2245 ‘NEXT or RETURN

2205 IF EXITZL2)=8H1F THEN TERNX=2:60TO 2245 ‘f10

2206 IF EXITZ[2]=3H1B THEN TERNX=3:GOTO 2245 ‘GO

2207 IF EXITX(21=8H7 THEN TERNX=4:G0TO 2245 ‘CANCEL

2209 IF EXITZL21=8H4 THEN IF FLO$<>*choice® AND FLD$<>'CHOICE® THEN ERRMSG#=ERR7S:GOSUB 3000$60T0 2202 ELSE TERMX=5360T0 2245 ‘FINIS
H

e
ber

de

IF EXITX[2)=3H1D THEN TERNZ=61GOTO 2245 ‘f8

IF EXITZ02)=8H1C THEN TERMX=71GOTO 2245 ‘{7

IF EXITXL21=4HC THEN TERMZ=8160T0 2245 NEXT PAGE
If

21U
213
2215
2217 IF EXITZL2]=8HS THEN TERMX=9:GOTO 2245 ‘PREV PAGE



2240 ERRNSGS=ERR7$:GOSUB 3000:60T0 2202
2245 ERCZ=FNFIELDREAD(FLDS){IF ERCZCO0 THEN ERROR 99
2255 FLOREAD$=LEFT4(INFLDS,CEREADZ)
2260 60SUB 3200
2395 RETURN
2397 faaniiiiatianiniie
2398 ‘ Verificar nuserico
2399 7
2400 NUMFZ=0
2410 IF INSTR(FLDREADS,"Z*)=0 THEN IF INSTR(2,FLDREADS,* *)=0 AND INSTR(FLDREADS,"D’)=0 AND INSTR(FLDREADS, *d*)=0 AND INSTR(FLDREAD$
,"E*)=0 AND INSTR(FLDREADS, e’)=0 THEN NUMFI=1
2415 IF NUNFX=0 THEN ERRMSGS$=ERR1$:60SUB 3000:60T0 2498
2420 IF VAL(FLDREADS)OVAL(FLDREADS+"1*)

THEN NUMREAD4=VAL (FLDREADS) SNUNFX=11

ELSE NUMFX=0!ERRMSG$=ERR1$:GOSUB 3000
2498 RETURN
297 ‘4
2598 ‘ Checar rang
2599 ¢
2600 IF SGN((MAX#-NUNREAD)S(NINS-NUMREAD#))<,S THEN R6FI=1 ELSE RGFX=0:ERRMSG$=ERRI$:G0SUB 3000
2695 RETURN
2697 “aaiaiinan
2698 ‘' Verificar entero
2699 ¢
2700 IF INSTR(FLDREADS,®.*)=0 THEN INTFZ=1 ELSE INTFZ=0iERRMSG$=ERRSS:GOSUB 3000
2795 RETURN
2797 ‘i

’es iraeeey veeeee
HH i N
o nuserico entre saxiso y siniso

2798 ’ Forsatear un nusero a la longitud deseada

2799 ¢ .

2800 NUNFMT$=STRS(INT((NUNREAD#+ S4/(10A(DECSZH1)))$(10ADECST)))

2220 1F LEM(NUNFHTS)SDECSZ+] THEN NUNFNTS$=LEFTS(NUNFNTS,LENCNUMFNTS)-DECSZ)4 . *+RIGHTS (NUMFHTS,DECST) ELSE NUMFNTS=LEFTS (NUNFMTS, 1)+
*0,*+STRINGS | DECST- (LEN(NUNFHTS)=1) 5 *0* ) ARIGHT S (NUNFHTS ,LENCNUNFHTS)-1)

2875 RETURM

R

EERRER AR seeee

2898 / Formatear Fecha Gregoriana con diagonales

m ’

2900 PDATES=HIDS (GDATES,1,2)+°/*+HIDS(GDATES, 3,2)4°/*$HIDS(GDATES,S5,2)
2990 RETURN

2997 ‘a8t "

2998 * Desplegar mensaje en la forsa

m’ ’

3000 PRINT CHR9(7)$ :ERCI=FNSETATTR(4, "HESS®)IF ERCXO0 THEN ERROR 99
3030 ERCY=FNFIELDWRITE( "mess®,ERRNSGS) S IF ERCZCO0 THEN ERROR 99

3045 RETURN

n9
3198 ‘ Lispiar cospo de mensqje

ne

3200 ERRMSG3=SPACES(78)

1720 EFCY=FNF IELDVRITE(*mess® ERRNSGS) IF ERCIOO0 THEN ERROR 99
3230 ERCR=FNSETATTR(0,*MESS®) i IF ERCX <> O THEN ERROR 99

3250 RETURN
3397 Cana
3398 * Desplegar
3399 ¢

3400 FHHY=0:FORNHS=HELPS:IF NONENFI=1 THEN ERRWSG$=° More mesory needed for help screens.’iGOSUB 3000:RETURN
3420 ERCX=0FENF ILE (PTR(FHHZ) ,F ILEHS,PSWD$,HODEZ)

3425 IF E7C<.0 THEN ERRMSG$=ERRA4$:GOSUB 3000:RETURN

3 f VE(ATZ,MAKEPDINTER(A1X,A2%) , MAKEPOINTER (AWXL0],AWZL11))

3430 ERC=0PENFORA(FHHY,FORMHS,PTR(FHLPXL1),4000)

1479 IF ERCL0 THEN ERRMSG$=ERRA$:GOSUR 3000:GOTO 3480

3437 FRINT CAR$(255) 4+ pf*+CHE$(255)+ ' vf *+CHRS (RHC)

3440 ERCY=DISFLAYFORM(PTR(FHLFX(1]},0,255,255)

3450 IF ERCY<;0 THEN GOSUE 3800:ERRMSG$=ERR4$:GOSUR 3000:G0TC 3480

3455 ERCI=USERFILLFIELD(PTR(FHLPXC(1]), *choice*,0,PTR(INITZL1),PTR(EXITAII]))

346G IF ERCY:.0 THEN GCTO 3475

3445 IF EXITXL2)=4HC OR EXITZ[21=$HO THEN TEMP$="NEXTHELP®:GOSUB 3500:60T0 3430




3470 IF EXITZ[21=8HS THEN TEMP$="PREVHELP'!GOSUB 35001G0TO 3430

3475 GOSUB 3800

3479 ERCX=UPDATEVAN()

3480 ERCX=CLOSEFILE(FHHY)}IF ERCZOO THEN ERROR 99

3495 RETURN

3500 ERI‘.Z—REMFIELD(PTR(FHLPZU]).TEm.o,PTR(INFLM).?,PTR(CBREADI),PTR(TYPES))
3505 IF ERCZ<>0 THEN ERROR 99

3510 FORMH$=LEFT$(INFLD$,CBREADZ)

3515 RETURN

3800 ERCX=HOVE(A3X,MAKEPOINTER(AWZL0I,ANX[11),
3997 ‘i aanaannun
3998 / Leer y verificar un campo hasta que sea nuserico
3999 7

MKEPOINT
n

4100 INTFX: :HIILE INTF2Z=0$60SUB 4000:605UB 27003WENDIRETURN
4197 aannnnnn i

4198 / Leer y venhcnr un campo hasta que sea nuserico dentiro de un rango
4199 /

4200 RGF=0:WHILE RGFX=0:GOSUR 4000:60SUB 2600:WENDIRETURN

a7 “assnninnsssssnanig

4298 / Leer y verificar un campo hasta que sea numerico, entero y dentro
4299 ¢
4300 RGFZ=0IWHILE RBFZ'O:GOSUB 4100 60SUB 2600.UEND RETIMI

4397 “3ssaaansnanesss

3T
sl nnnannnn

°”
L
de un rango

4399 *
4400 GOSUB 4000:GOSUB 2800 :RETURN
4597 nnnnnnnannnann
4598 / Leer y verificar un campo has'
4599
4400 GOSUB 4200:G0SUB ZSOO'RETIRN

499
4700 DTERRFX=1:WHILE DTERRFY=1:GOSUB 4100:GDATES=FLDREADS:GOSUB 2000

4799 ‘Lee hora ¥ f«.lw del sistesa

4800 HORA=0 ¢ DIN FECHAX[3]

4905 m=mmlmm(mn

4810 ERCX=EXPANDDATETIME (HORA,PTR(FECHAZ(0]))

4815 GOSUB 4840 ‘Obtiene Fecha

4820 GDATES=FECHS :SYSDATES=GDATES

4822 ERASE FECHAY

4825 RETURN

4830 * Obtiene Fecha

4835 ¢

4340 JZ=1 | GOSUB 4940

4845 IF RIGHTS$(IZQDERS,1)="B" THEN MES$="12'
ELSE IF RIGHT$(IZODERS,1)="A* THEN MES$="11"

ELSE GOSUB 4845

4850 FECH$=IZOS+MES$+RIGHT$(STRS(FECHAZL01),2)

4835 GOSUR 4900

4840 RETURN

4845 MESI$=STR$(VAL(RIGHT$(IZGDERS,2))41)

4870 MESI$=RIGHT$(MESI$,LEN(MESI$)-1)

4875 MES$=RIGHT$(*00"+MESIS,2)

4880 RETURN

4885 ¢ yrliatieaatarees
By IR RS AR R RN

4890 * Obtiene Hora
4895 /

4900 JX=2 !t GOSUR 4940
4905 HORADS=IZ0%



4910 MIN$=RIGHTS(HEX$(FECHAZ(3D),2)
4915 UNZ=VAL(LEFTS(KINS,1)) ¢ DO$=RIGHT$(HINS,1)
4920 GOSUB 4980
4925 HORAS=HORADS$+120¢
4930 ¢ i
4935 ‘ Otiene Hex de la izquierda
4940 1Z0DER$=HEX$ (FECHAZLJZ])
4945 IF LEN(IZODERS)=4 THEN I1Z%=2
ELSE IF LEN(IZGDER$)=3 THEN IZI=1
ELSE 172=0

4950 1Z0H$=RIGHT$(*00* +LEFT$¢IZADERS,1ZX),2)
4955 UNY=VAL(LEFT$(IZOHS,1)) ¢ DOS=RIGHTS(IZOHS,1)
4960 GOSUB 4980
4965 RETURN
4970 7 st H 4
4975 * Cambia de Hexadecimal o decimal
4980 IF ASC(DOS) > 47 AND ASC(DO$) <

D0%=ASC(DO$)-48
4981 IF ASC(DOS) > 64 AND ASC(DO$) < 71 THEN

DO%=ASC(DO$)-55
4982 170DX=UNZ$164D0X
4984 1701$=5TR$(120D%)
4984 1701$=RIGHT$(1ZQI$,LEN(IZAIS)-1)
4988 120$=RIGHTS$(*00'+1Z0I$,2)

.
'

.

shieane
IREEER

4789 RETLRN

B R Y $8s 0t estitehshasearirstasei sttt iistitiiatiittitsanstistiiiisis ittt is]
4956 ¢

4797 ¢ : HANEJADOR DEL HENU

4998 ¢ LR

4995 ¢ TEEIERSSIASRAEERABRASAARCEERRIARSERARKARASSSARRNRRESIERIRRALALERALININL

5000 ERRHSGS=* Digite E para regresar ol Ejecutivo o digite una accion valida®iGOSUB 3000

..U FLD#="CHOICE"

5020 GOSUB 2200:60SUB 3200:1F FLDREAD$="E® OR FLDREAD$="e® THEN GOTO 200

5630 IF FLDREADSC'1® OR FLDREADS>*9® THEN ERRKSG$=Digite E para regresar al Ejecutivo o digite una accion valida®iGOSUB 300026070 5
010

5040 NUNREAD3=VAL (NID$(FLDREADS,1,2)):60T0 9230

§997 * SESRSEARRRERRERRRRRRNSRESRRREIRRERRREREESEILRRERRLIRIAREARERARRRELILE

8998 ‘ Despliega pantalla del menu

8999 ’ :

9000 PRINT CHR$(255)4°pf*4CHR$(255) ¢+ "vf *1CHRS(IHC) §
9030 ERCX=0PENFILE(FTR(FHNX), "HENU,FORK® ,PSUD$, HODEX)$IF ERCZC>0 THEN ERROR 96
9050 ERCX=0PENFORN(FHHX, *KNS000® \PTR(FORNXL13),4000) IF ERCZC0 THEN ERROR 99
9070 ERCX=FNFORMDISPLAY!IF ERCXC>0 THEN ERROR 99
9100 FLO$="CHOICE" :GOSUB 4100:60SUB 3200
9220 IF TERNXCS AND TERNIO1 THEN ERRNSG$=ERR7$:GOSUB 3000:60T0 9100
9230 IF TERMX=1 THEN FLD$="NEXT*:INDEXX=NUMREAD#:GOTO 9250
9240 FLD$="PREV"
250 ON ERROR GOTO 94003ERCZ=FNFIELDREAD(FLDS)
9240 IF ERCX<>0 THEN ERRMSG$=ERR3$:GOSUB 300016070 9100
2175 AlTIINs=LEFTS{INFLDS,CEREADX)
9280 IF KIDS(ACTIONS,3,1)="P" OR MID$(ACTIONS,3,1)="p' THEN 60TO 9390
9282 IF RIDS$(ACTIONS,3,1)="C" OR MIDS(ACTIONS,3,1)="c’ THEN GOTO 9370
§285 IF ALTIONS=""' THEN GOTO 5000
ELSE ERRMSG$=ERRP$:GOSUR 3000:
ERC2=0PENFORM(FHNY,ACTIONS, PTR (FORNXC11) ,4000) ¢
IF ERCX<>0 THEN ERROR §
9300 ERCX=0FENFORM(“HHZ,ACTIONS ,PTR(FORMX(11),4000)
9310 IF ACTIONS='XNS000' THEN GOSUR 1800:CLEARSGOSUB 1000:GOSUR 12001GOSUB 1400% GOTO 9000
5312 PRINT CHR$(235)4'pf* +CHRS(255) 4 vf ' +CHRS(SHC);
9315 IF ERCY=0 THEN ERCY=FNFORNDISPLAY
ELSE ERRASGS$=ERRES:GOSUB 3000
9317 ERCX=FNF IELDWRITE( "CONAME" s CONAMES )
9320 5CTO 9100
=197 ERRMSG$=ERRT$:GOSUB 3GCO
9395 ON ERROR GOTO 9396:1F NIUS$(ACTIONS,3,1)='C* OR MID$(ACTIONS,3,1)="c’ THEN CHAIN ACTIONS,7999,ALL ELSE CHAIN MERGE ACTICNS,1000
0.4 .0F1ETE 10000-45000



9396 RESUNE 9397

9397 ON ERROR GOTO 9450:IF NID$(ACTIONS,3,1)="C" OR MID$(ACTIONS,3,1)="c® THEN CHAIN "CFOJCPROGRAMS)®+ACTIONS,9999,ALL ELSE CHAIN HE
RGE *CFOI<PROGRANS>"+ ACTIONS,10000,ALL,DELETE 10000-65000

9400 IF ERRCS AND ERRCS3 THEN GOTO 500 .

9450 PRINT ACTIONS:ERRNSG$=ERRE$:GOSUB 3000

9460 RESUNE 9500

9500 ON ERROR GOTO 940036070 9100

10000 ¢

65000 ¢



10000 O ERROR 60T 500

10002 ‘3 PROGRAMA PARA LA TESIS *APLICACION DE LA MICRO-CONPUTADORA
10005 ‘s AL CONTROL DE MATERIALES °

10007 ‘8 ESTE TRABAJO FUE REALIZADO POR?

10009 ‘83 ADRIANA VARGAS HERNANDEZ$3 83 ROBERTO HINOJOSA AGUIRRE %%
10010 ©  PROGRANA ARP100 33 PROGRAMA DE MANTENINIENTO DE DATOS

10050 RSIZEX[0]=123 ‘longitud del archivo que contendr los datos
10060 KSIZEX[0,03=4 ‘longitud de la llave dentro del archivo
10070 FL$LOI="ARF100° ‘nombre del archivo que contendr los datos
10090 REC$L0]=SPACE$(123)

10100 60SUB 60035 ‘asignacin de valores iniciales

10115 FILE$="ARSCREENS1,FORM" ‘archivo que contiene las formes

10127 ERCX=FNFILEOPEN(FILES) ‘apertura del archivo de formas

10130 IF ERCT THEN ERROR 96

10150 ERCX=FNISANSTART ‘inicio del uso del archivo de datos

10160 IF ERCX THEN ERROR 98 :

10200 ERCY = FNISAKOPEN(0,MODETHX)’apertura del arch. de datos

10205 IF ERCY = 3134 OR ERCX = 3142 THEN ERRMSG$=ERR3I0$:60SUB 3000:60SUB 40000:G0T0 9100
ega los mensajes

10210 IF ERCIZ THEN ERROR 96

10300 FORM$ = *ARS102°:60SUB 1700 ‘apertura de la forse

11200 © 333 sanejo del campo de opciones denominado CHOICE en la forsa
11300 FLD$="choice’

11600 GOSUE 4100 ‘lectura de un cespo de la forsa

11610 ON TERMX GOTO 11700,114620,11300,11300,13570

11620 ERRHSGS=ERR7$ | GOSUB 3000 : GOTO 11300

11700 CHOICEX =NUNREADS®

11720 IF CHOICEX < 1 OR CHOICEX > 3 THEN ERRNSG$=ERR3$: GOSUB 3000: GOTO 11300
11900 FORK$="ARS103°

12000 GOSUB 1700 ‘despliega de forma de capture

12200 IF CHOICEX=1 THEN INDATA$="  ALTAS® ’

12300 IF CHOICEX=2 THEN INDATA$="  BAJAS®

12400 IF CHOICEX=3 THEN INDATA%=" CAMBIOS®

12500 FLD$="HODE" ‘escribe en el cospo denosinado MODE si se trata
12600 60SUB 24700 ‘de wna alta, une baja o un cambio.

12900 ‘proceso principal

13000 *

13100 ON CHOICEX GOSUB 13450,16300,15150

13200 IF DONE$="Y* GOTO 10300

13500 GOTO 13100

1355 ‘tersinacidn

13570 GOSUB 40000

13979 GOTO 9240

13580 ‘ manejo de la opcidn de ALTAS

13646 * VMLKEYZ=0 si la llave es correcta, = 1 si no lo es

13647 ' DONEW=N si 1a pantalla persanece, =Y si debe aparecer otre
13650 VALKEY1=0

13700 BOSUR 25100 ’‘construccid#n de la llave

13750 IF VALKEYX=1 GOTO 14220

13900 ERCX=FNISAMREADUNIQUE(0,0,KEYS) ‘manejo del registro con llave $nica
14000 IF ERCL = 3126 GOTO 14050

14001 IF ERCZ=0 OR ERCX=3143 THEN ERRMSG$=ERR18%: GOSUB 3000: GOTO 13700
14002 IF ERCI THEN ERROR 98

14050 IF TERMX > 1 THEN 60TO 14220

14200 6OSUB 21450 ‘recibe la entrada de datos

14220 FLD$="choice*

14222 DONES="N"

14224 INDATA$="1"

14226 60SUB 24700

‘la subrutina 3000 despli



14230 GOSUB 2200

14240 ON TERMX GOTD 14300,14250,14240,14270,14290 ‘manejo del uso de los tecles

14250 ERRMSG$=ERR7$

14255 GOSUB 3000: GOTD 14220

14260 IF VALKEYZ=1 THEN 60TO 13650 ELSE 60TO 14200

14270 GOSUB 246010 : 6OTO 13650 -

14290 DONE$="Y*

14300 IF CBREADZ=0 THEN IF TERMI=1 THEN ERRMSG$=ERR10$:! GOSUB 3000: 60TO 14220 {ELSE IF TERMX=5 THEN GOTO 14950
14310 IF FLDREADS < > *1" THEN ERRMSG$=ERR3$: GOSUB 3000: GOTO 14220

14320 IF VALKEYZ=1 GOTO 14950

14800 GOSUB 23000 ‘construccién del registro

14900 GOSUB 23600 ‘escribe el registro

14950 6OSUB 26010 ‘limpia los cempos de la pantalla
15000 RETURN

15050 *

15075 ‘manejo de la opcidn de CAWBIOS

15150 VALKEYZ = 0

15200 60SUB 25100 ‘construccién de la llave

15210 IF VALKEYZ=1 GOTO 15820

15400 ERCX=FNISAMREADUNIOUEHOLD(0,0,KEY$) ‘lee el registro reteni!ndolo
15500 IF ERCX=3143 THEN ERRMSG$=ERR31$: GOSUB 3000% 60TO 15200

15501 IF ERCI=3126 THEN ERRMSG$=ERR194: GOSUB 3000% GOTO 15200

15502 IF ERCX THEN ERROR 98

15700 6OSUB 17275 “despliega los valores

15750 IF TERMZ > 1 GOTO 15820

15800 GOSUB 21450 ‘recibe la entrada de nuevos datos

15820 FLD$="choice®

15825 DONES="N"

15626 INDATA$="1"

15828 GOSUB 24700

15830 60SUB 2200

15840 ON TERMX 6OTO 15900,15845,15855,15860,15890 ‘manejo del uso de teclas
15845 ERRNSG$=ERR7$

15850 GOSUB 3000: 6OTO 15820

15855 IF VALKEYZ=1 THEN 60T 15150 ELSE GOTO 15800

15860 26010 ‘limpia los cospos de la forsa

15845 IF VALKEYZ=0 THEN ERCX-FNISAMRELEASE(0) : IF ERCX THEN ERROR 98
15870 ‘con FNISAMRELEASE se libera el registro

15685 60T0 15150

15890 DONES="Y"

15900 IF CBREADZ=0 THEN IF TERMZ=1 THEN ERRMSG$=ERR10$: GO0TO 15850 ELSE IF TERMZ=5 THEN IF VALKEYZ=1 THEN 60TO 16050  ELSE
16040

15905 IF FLDREAD$ O °1° THEN ERRMSG$=ERR3$: GOTO 15850

15910 IF VALKEYZ=1 GOTO 14050

15950 GOSUB 23000 ‘construye el registro

14000 GOSUR 24200 ‘escribe los sodificaciones ol registro
16040 ERCX=FNISAMRELEASE(0)

16041 IF ERCX  THEN ERROR 98

16050 GOSUB 26010 “limpia los campos en la pentalla
16100 RETURN

16150 *

16175 ‘manejo de la opcidn de BAJAS

16300 VALKEYZ=0

16350 GOSUB 25100 ‘comstruccidn de la llave

16360 IF VALKEYZ=1 GOTO 16820

16500 ERCX=FNISANREADUNIGUEHOLD(0,0,KEYS$) ‘lee el registro reteni!ndole
16600 IF ERCX = 3143 THEN ERRMS6$=ERR31$:60SUB 3000:G0TO 16300
16610 IF ERCX = 3126 THEN ERRMSG$=ERR19$: GOSUB 3000 60TO 16300
16620 IF ERCXY THEN ERROR 98

16700 GOSUB 17275 ‘despliega los valores

16780 ERRHS6$=ERR33$ | GOSUB 3000

16820 FLD$="choice*

16825 DONE$="N"

16830 GOSUB 2200

16840 ON TERMXZ GOTD 16900, 16845,16860,16860,168790

16845 ERRMSG$ = ERR7$

6010



16850 GUSUB 30003 BUTU 16820

16850 60SUB 26010 ‘limpia los campos en la pantalla
16865 1F VALKEYZ=1 AND REFERS <> SPACES(7) THEN ERCI=FNISAMRELEASE(0) ¢ IF ERCX THEN ERROR 98
16880 60T0 16300

16890 DONES="Y'

16900 IF CBREADZ=0 THEN IF TERNZ=1 THEN ERRMSG$=ERR10$: GOTO 16850 ELSE IF TERKX=3 THEN GOTO 17130
16905 IF FLDREADS < *1°' THEN ERRMSG$=ERR3$: GOTO 16850
16915 IF VALKEYZ=1 60TO0 17150

16950 ERCX=FNISAMDELETE(0) ‘da de baja el registro de un archivo
17000 IF ERCZ THEN ERROR 98

17150 GOSUB 26010 ‘limpia los campos en la pantalle
17200 RETURN

17275 ‘ssdesplegado de los valores en la pontalla

17280 ANCHOS=MID$ (REC$10],5,4)

17290 INDATAS$=ANCHO$

17300 FLD$="ANCHO" ‘nosbre del caspo en la forsa
17310 GOSUB 24700 ‘escribe un caspo en lo forme
17320 LARGOS$=HID$(REC$L01,9,4)

17330 INDATAS$=LARGOS

17340 FLD$="LARGO®

17350 60SUB 24700

17360 ESPES1$=NID$(RECS[01,13,6)

17370 INDATA$=ESPES1S

17380 FLD$="ESPES1®

17390 GOSUB 24700

17400 CANTI1$=NID$(REC$[01,19,1)

17410 INDATAS=CANTI1S

17420 FLD$="CANTI1®

17430 60SUB 24700

17440 K2CAP1$=KID$(REC$[01,20,4)

17450 INDATA$=N2CAP1$

17460 FLD$="H2CAPL*

17470 GOSUB 24700

17480 M3CAP1$=MID$(REC$[01,24,6)

17490 INDATAS=K3ICAP1$

17500 FLD$="N3CAP1®

17510 GOSUB 24700

17520 H3HOJ1$=NID$(REC$01,30,6)

17530 INDATA$=M3HOJ1$

17540 FLD$="N3H0J1"

17550 GOSUB 24700

17560 ESPES24=MIDS(REC$[01,36,6)

17570 INDATA$=ESPES2$

17580 FLD$="ESPES2*

17590 6OSUB 24700

17600 CANTI2$=NID$(REC$(01,42,1)

17610 INDATAS=CANTI2$

17620 FLD$="CANTI2"

17630 GOSUB 24700

17640 M2CAP2$=MID$(REC$(01,43,4)

17650 INDATA$=N2CAP2¢

17680 FLD$="N2CAP2"

17670 GOSUB 24700

17680 KICAP2$=NIDS(REC$(01,47,8)

17490 INDATAS=N3CAP2S

17700 FLD$="N3CAP2®

17710 GOSUB 24700

17720 H3HOJ2$=HID$(REC$0],53,6)

17730 INDATA$=H3H0J2$

17740 FLD$="H3HOJ2"

17750 60SUB 24700

17760 ESPESI$=NID$(REC$L01,59,6)

17770 INDATA$=ESPESIS

17780 FLD$="ESPES3"

17790 GOSUB 24700

17800 CANTI3$=NIDS$(REC$(01,65,1)



17BY0TTRUATAS=CARTISY

17820 FLD$="CANTI3"

17830 GOSUB 24700

17840 M2CAP3$=NID$(REC$L0],6644)

17850 INDATA$=M2CAP3$

17860 FLD$="M2CAP3$"

17870 GOSUB 24700

17880 W3CAP3I$=NID$(REC$L01,70,6)

17890 INDATAS=H3CAPIS$

17900 FLD$="H3CAP3"

17910 GOSUB 24700

17920 N3HOJ3$=NID$(REC$[01,76,6)

17930 INDATA$=N3HOJ3$

17940 FLD$="N3H0J3"

17950 6OSUB 24700

17960 ESPESA$=NID$(REC$[01,82,6)

17970 INDATA$=ESPESA$

17980 FLD$="ESPESA®

17990 60SUB 24700

8000 CANTIA$=NID$(REC$L01,88,1)

8010 INDATAS=CANTI4S

18020 FLD$="CANTI4"

18030 GOSUB 24700

18040 M2CAPA$=NID$(REC$[01,89,4)

18050 INDATA$=N2CAPAS

18060 FLD$="N2CAP4"

18070 6OSUB 24700

18080 M3CAPAS=NID$(REC$[01,93,6)

18090 INDATAS$=N3CAP4S

18100 FLD$="N3CAPA®

18110 GOSUB 24700

18120 N3HOJA$=NID$(REC$(01,99,6)

18130 INDATAS=N3HO4$

18140 FLD$="N3H0M4"

18150 60SUB 24700

18160 FLD$="TOTAL’

18170 NUNREADS=CUD(MIDS$ (REC$£01,114,7):605UB 2800
18180 INDATAS=NUNFNTS

18190 60SUB 24700

18200 FLD$="EXISTENCIAS®

18210 NUMREAD#=CVD(NIDS (REC${01,105,8):60SUB 2800
18220 INDATAS=NUNFNTS

18230 GOSUB 24700

18240 FACTORS$=NID$(REC$[01,113,3)

18250 INDATA$=FACTORS

18260 FLD9="FACTOR®

18270 60SUB 24700

20400 RETURM
2400 ¢

21450 ‘recepcidn de los valores de entrada digitados en la forma
21455 FLD9="ANCHO*

21500 GOSUB 2200 ’psta subrutina recibe un compo elfenus!rico de la form
21505 IF TERMX > 3 THEN ERRWSG$=ERR7$:60SUB 300016070 21455
21510 ANCHOS=LEFTS$(INFLDS,4)
21515 IF TERHX = 2 OR TERMX=3 GOTO 22900

21520 FLD$="LARGD"

21525 GOSUB 2200

21530 IF TERMX > 3 THEN ERRNSG$=ERR7$:G0SUB 300026070 21520
21535 LARGO$=LEFT$(INFLDS,4)

21540 IF TERM2=2 OR TERHMX=3 GOTO 22900

21545 FLD$="ESPES1"®

21550 GOSUB 2200

21555 IF TERMZ > 3 THEN ERRNSG$=ERR7$:60SUB 30001GOTD 21545
21560 ESPES1$=LEFT$(INFLD$,6)

21565 IF TERKX = 2 THEN 6OTO 22900
21650 FLD$="CANTI1®



21640 GOSUB 2200

21470 IF TERWZ > 3 THEN ERRMSG$=ERR7$:GOSUB 3000:60T0 21650
21680 CANTI1$=LEFTS(INFLD$, 1)

21690 IF TERMZ = 2 OR TERNZ= 3 6OTO 22900

21700 FLD$="K2CAPL"

21710 GOSUB 2200

51720 IF TERZ > 3 THEN ERRNSGS=ERR7$:G0SUB 3000:60T0 21700
21730 HXCAPIS=LEFTS(INFLDS,4)

21740 1F TERNZ=2 OR TERMZ= 3 GOTO 22900

21800 FLD$="H3CAP1®

21602 GOSUB 2200

21804 IF TERML > 3 THEN ERRNSGY=ERR7$:GOSUB 3000:60T0 21800
21806 H3CAP1S=LEFTS(INFLD$,6)

21808 IF TERNZ=2 OR TERKZ=3 GOTO 22900

21810 FLD$="H3H0J1*

21820 GOSUB 2200

21830 IF TERMZ > 3 THEN ERRNSGI=ERR7$:GOSUB 3000:60TO 21810
21840 WIHOJIS=LEFTSCINFLDS,6)

21850 IF TERAZ=2 OR TERNZ=3 6OTO 22900

21860 FLD$="ESPES2®

21870 G0SUB 2200

21880 IF TERNZ > 3 THEN ERRMSGS=ERR7$:605UB 300036070 21840
21890 ESPES2$=LEFTS(INFLDS8)

21900 1F TERMZ = 2 THEN 6OTO 22900

21910 FLD$="CANTI2*

21920 GOSUB 2200

21930 IF TERHX > 3 THEN ERRNSG4=ERR7$:60SUB 300036070 21910
21940 CANTI2$=LEFTS (INFLD$1)

21950 IF TERMZ = 2 OR TERNZ= 3 60T0 22900

21960 FLDS="K2CAP2®

21970 G0SUB 2200

21980 IF TERNZ > 3 THEN ERRMSGI=ERR7$:G0SUB 3000:60T0 21960
22000 HZCAP2$=LEFTS(INFLDS,4)

2010 IF TERMZ=2 OR TERNZ= 3 GOTO 22900

22020 FLD$="K3CAP2"

122030 GOSUB 2200

22040 IF TERKZ > 3 THEN ERRHSGS=ERR7$16OSUB 3000:60T0 22020
22050 NICAP2$=LEFTS(INFLD$ 6)

22060 TF TERAL=2 OR TERNX=3 60T0 22900

22070 FLD$="N3HOJ2*

22080 GOSUB 2200

22090 IF TERMY > 3 THEN ERRNSG#=ERR7$:GOSUB 3000:60T0 22070

22100 MIHOJ28=LEFTS(INFLDS,4)

22110 IF TERMZ=2 OR TERKI=3 GOTO 22900

22120 FLD$="ESPES3"

22130 6OSUB 2200

22140 IF TERHX > 3 THEN ERRMSGS=ERR7$:60SUB 3000:60T0 21120
22150 ESPESIS=LEFTS(INFLDS,6)

22140 1F TERAX = 2 THEN GOTO 22900

22170 FLD$="CANTI3*

22180 GOSUB 2200

22190 IF TERAX > 3 THEN ERRNSGS$=ERR7$:60SUB 300016070 21170
22200 CANTI3$=LEFTS(INFLDS,1)

22219 IF TERNX = 2 OR TERNZ= 3 GOTO 22900

22220 FLD$="K2CAP3*

22230 GOSUB 2200

22240 1F TERX > 3 THEN ERRMSGS=ERR7$:60SUB 3000:G0TO 22220
22250 W2CAP3$=LEFTS(INFLDS,4)

22260 IF TERAZ=2 OR TERAX= 3 GOTO 22900

22270 FLD$="H3CAPT"

22280 GOSUB 2200

22290 IF TERNX > 3 THEN ERRMSG$=ERR7$:G0SUB 3000:60TO 22270
22300 K3CAPIS=LEFTS(INFLDS,8)

22310 IF TERMX=2 OR TERMX=3 GOTO 22900

22320 FLD$="H3IHOJ3*

22330 GOSUB 2200



122350 H3HOJ3$=LEFTS(INFLD$,6)

22340 IF TERNZ=2 OR TERMZ=3 BOTO 22900

22370 FLD$="ESPESA"

22380 60SUB 2200 .
22390 IF TERNX > 3 THEN ERRMSGS$=ERR74:GOSUB 3000:60TO 22370
22400 ESPESA$=LEFTS(INFLDS,6)

20410 IF TERHZ = 2 THEN 60TO 22900

22420 FLD$="CANTI4"

22430 BOSUB 2200

22440 IF TERMZ > 3 THEN ERRNSGS$=ERR7$:G0SUB 300036070 22420
20450 CANTIAS=LEFT$(INFLDS,1)

22440 IF TERNI = 2 OR TERNZ= 3 60TO 22900

20470 FLDS="N2CAPA®

22480 GOSUB 2200

22490 TF TERMZ > 3 THEN ERRMSGS=ERR7$:G0SUB 300016010 22470
22500 H2CAPAS=LEFTS(INFLDS,4)

22510 IF TERMZ=2 OR TERMZ= 3 GOTO 22900

22520 FLD$="N3CAP4"

22530 60SUB 2200

22540 IF TERMZ > 3 THEN ERRMSG$=ERR7$:G0SUB 300016070 22520
22550 NICAPAS=LEFTS(INFLD$,6)

22560 IF TERNI=2 OR TERMZ=3 6OTO 22900

22570 FLD$="N3H0J4"

22560 GOSUB 2200

22590 IF TERMZ > 3 THEN ERRNSGS=ERR7$:60SUB 300016070 22570
22600 NIHOJAS=LEFT$(INFLDS,6)

22610 IF TERNI=2 OR TERNZ=3 6070 22700

22612 FLB$="TOTAL"} TOTALS=(VAL (NZHOJ1$) ) HVALCHIHOJZ8) )+ (VAL (HBHOS9) ) H(VALCKSHO49))
20614 NUNREADI=TOTAL#:60SUB 2800

22616 INDATAS=NUNFITS

22618 GOSUB 24700
22620 FLD$="EXISTENCIAS®
22630 GOSUB 4000 1gsta subrutina lee y verifica que un caspo sed nus!rico

20640 IF TERNZ > 3 THEN ERRMSG$=ERR7$1605UB 30006010 22620
22650 EXISTENCIASE = NUMREADS

22660 IF TERMI=2 THEN 60TO 22900

22670 FLD$="FACTOR"
- 22680 GOSUB 2200

22690 IF TERNZ > 3 THEN ERRHSG$=ERR7¢:605UB 300026070 22670
22700 DIRECS=LEFTS(INFLDS,3)

22900 RETURN

23000 ‘construccitn del registro

23210 molmmmummmmumwumtmmuw
WIWM‘W(QISMI&)M(MMO)M%
wﬂlJOWWB'MMOESPES“WIAMMBQW“HMMMFMﬁm
23300 RETURN

23350 ‘escritura de un nuevo registro ISAH

23500 ERCX=FNISANSTORE(0) ‘qlmacena un registro nuevo
23700 IF ERCX THEN ERROR 98

23800 ERCX=FNISAMRELEASE(0) ‘1ibera el registro retenido
23805 IF ERCY THEN ERROR 98

23900 RETURN

23950 ‘modificacidn de un registro

24200 ERCY=FNISANHODIFY(0) ‘modifica un registro

24300 IF ERCX THEN ERROR 98

24500 RETURN

24550 ‘escribe un campo ea la form

24700 ERCZ=FNF IELDWRITE(FLDS, INDATAS)

24800 IF ERCX THEN ERROR 98

24900 RETURN

24950 ‘construccitn de la llave

25100 FLD$="CODIGO" ‘1a 1lave a usar es el cidigo
25200 GOSUB 2200

25205 ON TERNZ G0TO 25300,25300,25300

25210 ERRMSG$=ERR7$



25215 GOSUB 3000 & GOTO 25100

25300 CODIGO$= LEFT$(INFLDS,4) (KEY$=CODIGO$
25350 IF CODIGO$=SPACE$(4) THEN IF TERMZ=2 OR TERMX=3 THEN VALKEYX=1 ! GOTO 25600 ELSE ERRHSG$=ERR3$ ! BOTO 25215

25500 RETURN

26000 ‘limpic los campos de la pantalla

26010 FLD$="ESPES1" : INDATA$=SPACE$ (6) 60SUB 24700

26012 FLD$="ANCHO* :GOSUB 24700

26015 FLD$="LARGO": GOSUB 24700

26018 FLD$="CANTI1"iG0SUB 24700

26120 FLD$="H2CAP1®:GOSUB 24700

26121 FLD$="K3CAP1*:GOSUB 24700

26122 FLD$="H3H0J1* :GOSUB 24700

26124 FLD$="ESPES2°iGOSUB 24700

26126 FLD$="CANTI2":G0SUB 24700

26128 FLD$="H2CAP2"iGOSUB 24700

26130 FLD$="N3CAP2° :GOSUB 24700

26132 FLD$="K3H0J2°:60SUB 24700

26134 FLD$="ESPES3":GOSUB 24700

26134 FLD$="CANTI3"*{605UB 24700

26138 FLD$="H2CAP3* GOSUB 24700

26140 FLD$="K3CAP3*iGOSUB 24700

26142 FLD$="H3H0J3" :605UB 24700

26144 FLD$="ESPESA" :6OSUB 24700

26146 FLD$="CANTI4'1G0SUB 24700

26148 FLD$="M2CAPA* (60SUB 24700

26150 FLD$="H3CAPA® :60SUB 24700

26152 FLD$="K3HOJ4*GOSUB 24700

26154 FLD$="TOTAL": INDATA$=SPACE$(7) i60SUB 24700

26156 FLD$="FACTOR®:60SUB 24700 :

26160 FLD$="EXISTENCIAS® :60SUB 24700

26162 FLD$="CODIGO": GOSUB 24700

26187 FLD$="CHOICE":GOSUB 24700

26190 RETURN

35650 ‘proceso de terminaci#n..... cierre de archivos, regreso al men$
40000 *

40100 ERCY=FNISAMEND ‘fineliza la transaccitn
40200 IF ERCX THEN ERROR 98 i
40300 ERCY=FNISAMCLOSE(0) ‘cierro el archivo isom
40350 CLOSE

40400 IF ERCX THEN ERROR 98

40600 RETURN

60000 ‘esignacidn de los valores iniciales

60035 ERR18$=" Por favor, entre un codigo nuevo,®

40040 ERR198=" Por favor, entre un codigo existente.®
40081 ERRI0$=" E1 archivo esta en uso. Por favor, haga otra seleccion.®
60082 ERR31$=" Este codigo no esta disponible en este mosento.’
60084 ERR33I$=" Oprima la tecla CANCEL para detener la eliminacion.®
40085 DECSY=7

A1000 RETURN

050490 ¢



10000 ON ERROR GOTD 500
10002 ‘3 PROGRANA PARA LA TESIS *APLICACION DE LA HWICROCOMPUTADORA
10003 ‘% AL CONTROL DE MATERIALES®
10004 ‘3 ESTE TRABAJD FUE REALIZADO POR:
10010 ‘3% ADRIANA VARGAS HERNANDEZ %% ROBERTO HINOJOSA AGUIRRE
10050 ‘% PROGRAMA DE REGISTRO DE PEDIDOS . programa ARP200
10052 ‘especificaciones del archivo de cosponentes de cede producto
10060 RSIZEX[01=1233KSIZEX[0,0)=4 FL$L0I="ARF100"
10080 REC$[0I=SPACE$(123)
10090 GOSUB 40035 ‘esignacién de valores
10115 FILE$="ARSCREENS1.FORN" ‘apertura del archivo de formes
10120 ERCX = FNFILEOPEN(FILES) :
10130 IF ERCI THEN ERROR 96
10150 ERCX=FNISAMSTART ‘declaraci#n del inicio de las operaciones
10160 IF ERCX THEN ERROR 98
10200 ERCX = FNISAHOPEN(0,NODETHX)
10205 IF ERCX = 3134 OR ERCX = 3142 THEN ERRMSG$=ERR30$:60SUB 3000:GOSUB 400006070 9100
10210 IF ERCX THEN ERROR 96
10215 ‘especificaciones del nuevo archivo que se crear en est parte
10220 RSIZEZ(11=383KSIZEX(1,01=4:FLS[1="ARF200*
10225 REC$L11=SPACE$(38)
10227 ERCX = FNISAMOPEN(1,MODETHY) ‘aperture del archivo 1
10229 IF ERCX = 3134 OR ERCY = 3142 THEN ERRMSG$=ERR30$:G0SUB 3000:60SUB 40000:60T0 9100
10230 ‘ses8ss
10300 FORMS$ = °ARS203°160SUB 1700 ‘despliega la forma de captura
11200 ‘$388Entrada de fecha
11300 FLD$="FECHA"
11600 GOSUB 2200
11610 IF TERMX >3 THEN ERRMSG$=ERR7$:GOSUB 3000:G0TO 11300
11620 FECHAS=LEFT$(INFLD$,4)
13000 IF TERMX = 2 OR TERMX = 3 60TO 16070
=13010 ‘entreda del n$mero del pedido
* 13020 FLD$="PEDIDOND*
13030 60SUB 2200
13040 IF TERMX >3 THEN ERRMSG6$=ERR7$:60SUB 300016070 13020
-13050 PEDIDONO$=LEFT$(INFLD$,4)
13060 IF TERMX = 2 OR TERNX = 3 GOTO 16070
13070 ‘cepiura del tamalo del pedido
13080 FLD$="PEDIBOH"
13090 GOSUB 4000 ‘lee y verifice que un cospo sea nus!rico
13100 IF TERMZ >3 THEN ERRMSG6$=ERR7$:60SUB 3000:60T0 13080
13110 PEDIDOHE=NUMREADS
13120 IF TERWZ = 2 OR TERHX = 3 GOTO 16070
13600 ‘ Captura del c#digo del producto
13650 VALKEYZ=0
13702 ‘construccidn de la llave
13704 FLD$="CODIGO"
13706 GOSUB 2200
13708 ON TERNX GOTO 13714,13714,13714,13704
13710 ERRMSG$=ERR7$
13712 GOSUR 3000 : GOTO 13704
13714 CODIGO$= LEFT$(INFLDS,4) :KEY$=CODIG0$ g
13716 IF CODIGO$=SPACE$(4) THEN IF TERMZ=2 OR TERMX=3 THEN VALKEYX=1 { GOTO 14070 ELSE ERRMSG$=ERR3$ | 60TO 13704
13900 ERCX=FNISAMREADUNIOQUEHOLD(0,0,KEY$) ‘funcid#n que nos retiene el registro
14000 IF ERCX = 3126 THEN ERRMSG$=ERR19$: GOSUB 3000: G0TD 13704
14001 IF ERCX = 3143 THEN ERRNSG$=ERR18$: GOSUB 3000: GOTO 13704
14002 IF ERCX THEN ERROR 98
14050 GOSUB 17275 ‘variables que se deben treer desde el archivo 0
14060 ‘calculer y desplegar los requerimientos!



(3070 FLUS="REDERT™: ~ REGUERT¥STPEDTOURY /= (EX ST ENCIASS)T IF TEXISTERVIASY > PEVIDOY 1 RN REJURERLF= V" ibUiU 1900
14080 NUNREAD#=REQUERI#$GOSUB 2800 INDATAS=NUNFNT$

14090 GOSUB 24700

14100 ‘calcular y desplegar m3/requerimienio neto

14110 FLD$="N3RNE"! NIRNE#=(TOTAL#)S(REQUERI#)

14120 NUMREAD#=NIRNE4:GOSUB 2800: INDATAS=NUMFKT$

14130 60SUB 24700

15050 ‘calcular y desplegar m3/requerimiento bruto

15060 FLD$="H3RBR": H3RBR#=((TOTAL#)¥(REQUERI®))/FACTOR®
15070 NUMREAD4=HIRBRE:G0SUB 2800 : INDATAS=NUNFHT$

15080 GOSUB 24700

15090 ‘actualizar el campo de existencias del archivo 0
15100 EXISTENCIAS#=CVD(NID$(REC$0],101,8))

15110 IF EXISTENCIASS < PEDIDOHS THEN EXISTENCIAS#="0':G0TO 16070
15120 EXISTENCIAS#= ABS(REQUERI#)

16070 FLD$="choice’

16080 DONES="N"

16090 INDATA$="1"

16100 6OSUB 24700

16110 GOSUB 2200

16120 ON TERHX GOTO 16140,16130,16145,16146,16187

16130 ERRMSGS$=ERR7$

16140 GOSUB 3000% 60TD 16070

16145 IF VALKEYZ=1 THEN GOTO 13704 ELSE 60TO 11300

16146 GOSUB 2600016070 13704

16150 DONES$="Y"

16160 IF CBREADZ=0 THEN IF TERNZ=1 THEN ERRNSG$=ERR10$: GOSUB 3000: GOTD 14070 JELSE IF TERNX=5 THEN GOTO 16180
14170 IF FLDREADS < > *1° THEN ERRMSG$=ERR3I$: GOSUB 3000 GOTO 16070
16171 IF VALKEY2=1 GOTO 16180

16172 GOSUB 24510 ‘construye el registro

14173 GOSUB 23400% ‘Recibe el registro

16180 GOSUE 26000 “limpia los campos en la pantalla
16185 60TO 11300

156187 GOSUB 40000:60T0 9240

17275 ‘variables que se deben traer desde el archivo 0
17277 FLD$="EXISTENCIAS®

17279 NUMREAD#=CUD(NID$(REC$01,101,8)) :60SUB 2800

17281 INDATA$=NUNFNT$:EXISTENCIAS#=NUNREADS

17283 FLD$="FACTOR"

17285 NUHREAD#=CYD(MID$(REC$(01,107,3)):60SUB 2800

17287 INDATAS=NUMFNTS :FACTOR#=NUMREAD}

17289 FLD$="TOTAL®

17291 NUMREAD#=CVD(MID$(REC$[0),110,8)) {GOSUB 2800

17293 INDATAS=NUMFNKT$ i TOTAL#=NUNREAD$

17296 RETURN

23350 ‘escribe el nuevo registro isam

23600 ERCX=FNISANSTORE(1)

23700 IF ERCY THEN ERROR 98

23800 ERCX=FNISANRELEASE(1)

23305 IF ERCX THEN ERROR 92

23810 ERCX=FNISANNODIFY(0) ‘hace las modificaciones al archivo 0
24200 IF ERCI THEN ERROR 98

24210 RETURN

24510 ‘s83iConstruccidn del registro

24520 REC$T1J=PEDIDONOS +FECHA$+HKDS (PEDIDOHS) +HKDS (REQUERI#) +CODIGOS +KD$ (HIRBR#)
24530 RETURN

24600 ‘escribe un campo en la forme

24700 ERC2Z=FNFIELDWRITE(FLDS, INDATAS)

24800 IF ERCX THEN ERROR 98

24900 RETURN

26000 ‘limpia los campos de la forsa

26010 FLD$="PEDIDONO® : INDATA$=SPACE$(4) 160SUB 24700
26121 FLD$="FECHA"{ INDATA$=SPACE$(6) i60SUB 24700

26122 FLD$="PEDIDOH" :6OSUB 24700

26124 FLD$="REQUERI*}GOSUR 24700

26126 FLDS="H3RNE":60SUB 24700



26127 FUIR="R3RBR" THIS0B 24700

26128 FLD$="CODIGO" }60SU 24700

26190 RETURN

40000 ‘proceso de tersinacifn.... cierre de archivos, retorno al menu
40100 ERCZ=FNISAMEND

40200 IF ERCX THEN ERROR 98

40300 ERCI=FNISANCLOSE(0) {ERCY=FNISANCLOSE(1)

40400 IF ERCX THEN ERROR 98

40600 RETURN

60000 ‘osignacidn de valores iniciales

40035 ERR18$=" Por favor, entre un nusero de codigo nuevo.’

60040 ERR19$=" Por favor, entre un numero de codigo existente,’

60081 ERR30$=* E1 archivo esta en uso. Por favor, haga otra seleccion.®
40085 DECSIZ=7

61000 RETURN

65000 ¢



10000 ON ERROR GOTO 500

10002 ‘$ PROGRAMA PARA LA TESIS "APLICACION DE LA NICRO-COMPUTADORA

10004 ‘s AL CONTROL DE MATERIALES®

10040 ‘8 ESTE TRABAJO FUE ELABORADO POR @

10042 's8 ADRIANA UARGAS HERNANDEZ %8 ROBERTO HINOJOSA AGUIRRE $%

10050 ‘8 PROGRAMA PARA LA ACTUALIZACION DE LOS REGUERINIENTOS. programa ARP211
10055 ‘especificaciones del archivo de registro de pedidos

10060 RSIZEX[01=381KSIZEX[0,01=4FLSL0]="ARF200"

10080 REC$L0)=SPACE$(38)

10090 GOSUB 60035 ’esignacidn de valores

10115 FILE$="ARSCREENS1.FORN" ‘apertura del archivo de formes

10120 ERCX = FNFILEOPEN(FILES)

10130 IF ERCX THEN ERROR 96

10150 ERCX=FNISAMSTART ‘declaracid#n del inicio de les operaciones
10160 IF ERCX THEN ERROR 98

10200 ERCX = FNISANOPEN(O,MODETNZ) ‘apertura del archivo

10205 IF ERCX = 3134 OR ERCX = 3142 THEN ERRMSG$=ERR30$:GOSUB 3000:G0SUB 40000:60T0 9100
10210 IF ERCX THEN ERROR 96

10215 ‘especificaciones del nuevo archivo que se creara en esta parte

10220 RSIZEX[1]=26:KSIZEX[1,01=4:FL$[11="ARF300*

10225 REC$C11=SPACE$(26)

10227 ERCX = FNISAMOPEN(1,MODETHX) ‘apertura.del archivo

10229 IF ERCX = 3134 OR ERCX = 3142 THEN ERRMSG$=ERRJI0$:60SUB 3000:60SUB 40000:GOTO 9100
10300 FORM$ = °ARS205°:GOSUB 1700 ’despliega la forme de captura

11200 '#33%Entrada de fecha

11300 FLD$="DIAS"

11600 GOSUB 4800 ‘nos tree la fecha del sistema

11610 INDATAS=SYSDATES

11620 60SUB 24700

15075 ‘ coptura del pedido

15150 VALKEYX = 0

15200 ‘construcci$n de la llave

15204 FLD$="PEDIDONO®

15206 60SUB 2200

15208 ON TERMX GOTO 15220,15220,15220,15204

15210 ERRHSG$=ERR7$

15215 GOSUB 3000 ¢ GOTO 15204

15220 PEDIDONOS= LEFT$(INFLDS,4) KEY$=PEDIDONOS

15222 IF REFERS=SPACES$(4) THEN IF TERMX=2 OR TERWZ=3 THEN VALKEVX=1 { G0TO 18041 ELSE ERRHSGH-ERR3S ¢ 607D iS204
15228 IF VALKEYX=1 60TO 15820

15400 ERCX=FNISAMREADUNIGUEHOLD(0,0,KEY$)

15500 IF ERCY=3143 THEN ERRMSG$-ERR18$: GOSUB 3000: GOTD 15200

15901 IF ERCX=3126 THEN ERRMSG$=ERR19$: GOSUR 3000: GOTD 15200

15502 IF ERCX THEN ERROR 98

15700 60SUB 17275 ‘despliega los valores

15702 'captura de la produccidn hasta el momento

15704 FLD$="PRODUCCION®

15706 60SUB 4000

15708 IF TERMX >3 THEN ERRNSG$=ERR7:GOSUB 3000: GOTO 15704

15800 PRODUCCION$=NUMREAD4:IF PRODUCCION$ < O THEN ERRMSG$=ERR20$:GOSUB 3000:GOTO 15704
15810 IF TERMX=2 THEN 60TO 16070

16041 “c lcular y desplegar el faltante

16064 FLOS="FALTANTE® : FALTANTE#=(REQUERI#)-(PRODUCCIONS)

16085 NUMREAD#=FALTANTE#:GOSUB 2800 INDATAS=NUNFNT$

16066 6OSUB 24700

16070 FLD$="choice"

16080 DONES="N'

16090 INDATAS="1"

14100 GOSUB 24700



TEIIUGOSUF 2200

16120 ON TERWX 6OTO 16160,16130,16145,16146,16187

16130 ERRMSG$=ERR7$

16140 GOSUB 3000: 60TO0 16070

16145 IF VALKEYZ=1 THEN 60TO 15150 ELSE GOTO 15700

16146 GOSUB 25600016010 15150

16150 DONES="Y*

16160 IF CBREADZ=0 THEN IF TERWI=1 THEN ERRMSG$=ERR10$: GOSUB 3000: GOTO 14070 (ELSE IF TERNZ=5 THEN 6OTO 14180
16170 IF FLDREADS < > *1" THEN ERRMSG$=ERR3$: GOSUB 3000: 60TO0 16070
16171 IF VALKEYZ=1 6OTO 16180

16172 60SUB 24510 ‘construye el registro

16173 GOSUB 235001 ‘Recibe -l registro

16174 ERCZ=DEFLPRINT(*[SPLI") ‘habilitacidn de la ispresora
16175 ERRMSG$=ERR3S$:G0SUB 3000
16176 60SUB 21400 ‘subrating de ispresién

16177 ERCX=DEFLPRINT(*L[MAL1")

16180 G0SUB 26000 ‘limpia los campos en la pantalle
16185 GOTO 11300

16187 GOSUB 40000:60T0 9240

17275 ‘Despliega valores en la pantalla

17280 CODIGOS=NID$(RECS$L01,35,4)

17285 INDATA$=CODIGOS
17286 FLD$="CODIG0"

17287 60SUB 24700

117288 FLD$="REGUERI"

17289 NUMREADI=CVD(NID$(REC$L01,19,8)) 60SUB 2800
17290 INDATAS=NUMFNT$:REQUERT$=NUNREAD#

17292 GOSUB 24700

17302 FECHAS=HID$(REC$L01,5,6)

17305 INDATAS=FECHAS :

17310 FLD$="FECHA"

-17315 GOSUB 24700

;17780 RETURN

21400 ‘ruting pare isprimir un peque{o reporte
‘21410 PEDIDONO$=NIDS$ (REC$[11,1,4)

‘21420 PRODUCCIONS=CUD(MID$(REC$[1],5,8))

‘21430 FALTANTES=CVD(NID$(REC$[11,13,8))

‘21500 LPRINT TAB(S52);°CHAPAS Y TRIPLAY S.A. DE C.V.°
21505 LPRINT

21510 GOSUB 4800:GDATE$=SYSDATES :6OSUB 2900:LPRINT "FECHA" ;PDATES
21520 LPRINT

- 21530 LPRINT

21540 LPRINT TAB(30)$°PEDIDO NO. " ;TAB(S5);PEDIDONGS
21550 LPRINT TAB(30); °PRODUCCION® § TAB(SS);PRODUCCION®
21560 LPRINT TAB(30);"FALTANTE®;TAB(SS) jFALTANTES
21565 LPRINTILPRINT

21570 RAYA$=STRING$(15,45) ILPRINT TAB(S5);RAYAS
21580 LPRINT TAB(60)3° o

21590 RETURN

23350 ‘escribe el nuevo registro isam

23600 ERCX=FNISANSTORE(1)

23700 IF ERCX TMEN ERROR 98

23800 ERCY=FNISAMRELEASE(1)

23805 IF ERCI THEN ERROR 98

23900 RETURN

24510 ‘six8Construccitn del registro

24520 REC$L1]=PEDIDOND$+DIASSHSKDS(PRODUCCIONS)HKDS (FALTANTES)
24530 RETURN

24600 ’escribe un campo en lo forsa

24700 ERCX=FNF IELDMRITE(FLD$, INDATAS)

24800 IF ERCX THEN ERROR 98

24820 IF ERCX THEN ERROR 98

24900 RETURN

26000 ‘limpia los campos de la forma

26010 FLD$="PEDIDONO": INDATAS=SPACE$(4) :GOSUB 24700
26121 FLD$="CODIGO" :GOSUB 24700



JT77 FUS="FECHAT T TRDATAI=SPALE (3) YG0SUB 23700

26124 FLD$="REQUERI* :60SUB 24700

26126 FLD$="PRODUCCION" :6OSUB 24700

26127 FLD$="FALTANTE* :60SUB 24700

26128 FLD$="DIAS*GOSUB 24700

26190 RETURN

40000 ‘proceso de terminacitn ..., cierre de archivos regreso al menu
40100 ERCI=FNISAHEND

40200 IF ERCX THEN ERROR 98

40300 ERCX=FNISANCLOSE(0)

40310 ERCY=FNISANCLOSE(1)

40400 IF ERCI THEN ERROR 98

40600 RETURN

60000 ‘asignacién de valores

40035 ERR188=" Por favor, entre un nusero de pedido nuevo.®

60040 ERR19$=" Por favor, entre un nusero de pedido existente.*

60050 ERR20$=" Por favor, digite un n$mero mayor que cero.”

40075 ERR34$=" Espere, Formato de Impresion Ocupado en otra Estacion®
40081 ERR30$=" E1 archivo esta en uso. Por favor, haga otra seleccion.
60083 ERRI3$=" Oprima la tecla CANCEL para detener la eliminacion.’
40084 ERRIS$=" Se est produciendo su hoja de salida®

60085 DECST=7

61000 RETURN

65000 ¢
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