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INTRODUCCTION

El motivo del presente trabajo surgié de una necesidad
de una fébrica de fregaderos de acero inoxidable en México
D.F., Esta fabrica tenia el objetivo de mejorar su control
sobre los inventarios, los costos y el procesamiento de
pedidos a través del desarrollo de un sistema de
administracidén de informacidén por computadora.

El proyecto de darle una solucidén integral eficiente a
dicha necesidad fue un trebajo de varios meses que
actualmente est& dando resultados concretos en la empresa.

En esta tesis se describe el desarrollo del proyecto,
la estructura que sigue estd basada en los pasos de la
metodologia de ingenierla de sistenmas:

Debido a que el proyecto requirié de la aplicacién de
conocimientos de diferentes materias, para la comprensién
adecuada del mismo en el Capitulo 1 se estudian las Bases
Tebéricas de dichas materias,

A partir del Capitulo 2 se redactan los pasos de la
solucidn del problema: Anflisis, Disedio, Implementacidn y
Operacién y Reevaluacién.

Finalmente en el Cépitulo 6 se resumen las
Conclusiones del proyecto.



1. BASES TEORICAS



1.1. INGENIERIA DE SISTEMAS.

CONCEPTO DE SISTEMAS,

Etimolégicamente la palabra Sistema quiere decir: plan
o esquema de acuerdo al cual se pueden conectar cosas en un
todo. Una definicibén més completa de un sistema es: una
red de elementos interrelacionados que se integran para
desarrollar actividades con un objetivo definido.

Muchos fendémenos de la realidad se pueden comprender
bajo el concepto de sistemas: las méquinas, los seres
humanos, las organizaciones, la sociedad, etc. Sin embargo
para la Ingenieria de Sistemas el objeto de estudio son las
organizaciones. Una organizacién puede ser analizada como
un sistema formado por recursos materiales y humanos que
realizan actividades encaminadas a satisfacer necesidades de
la sociedad.

PROPIEDADES DE LOS SISTEMAS.

El estudio de las propiedades de los sistemas ayuda al
mejor entendimiento de los mismos., Las propiedades més
importantes dentro del marco de las organizaciones como
sistemas son:

Interaccibén de Subsistemas.- Los elementos componentes de
un sistema a su vez son sistemas mhs pequeiios que
interactlan para integrar el sistema. La correcta
denominacidén de los pequeiios sistemas componentes es
subsistemas,

Le operacién de un subsistema consiste de entradas,
proceso y salidas. Las entradas son el elemento energizante
que pone el subsistema en operacidn. El proceso es la
actividad de transformacidén de las entradas en salidas. Las
salidas son el propésito del subsistema, El proceso del
subsistema se compone de una red de procedimientos. Los
procedimientos son una serie de instrucciones que paso a
paso explican que se va a hacer, quien lo har8, cuando lo
hard y como lo haré., Los procedimientos indican como los
ingredientes se unen en un todo, Dentro del proceso ademés
existen puntos de decisién. Conforme fluyen las entradas al
proceso existen puntos en los que un mecanismo o una serie
de personas reaccionan y toman una decisibén sobre el curso
que deben tomar esas entradas para lograr las salidas
deseadas.

La interaccién entre subsistemas se da porque las
salidas de un subsistema son entradas para otros



subsistemas. De modo que los subsistemas forman una red
interrelacionada de elementos.

ENTRADAS ----- - ( PROCESO ) mm———— <% SALIDAS
dinero procedimientos dinero
materiales puntos de decisién materiales
energla energia
informacién informacién
decisiones decisiones

Figura 1-1 Modelo de los subsistemas en una organizacidn,

Jerarquia de Sistemas.- Asi como los sistemas estan
compuestos por subsistemas, los sistemas forman parte de un
sistema mayor o suprasistema. Esto propone una jerarquia de
sistemas en la cual la perspectiva de un fendmeno se puede
hacer a varios niveles. Profundizar en sistemas inferiores
(por lo general mas elementales y rigidos) o generalizar

en sistemés superiores (por lo general més complejos y
flexibles). Al estudiar un sistema siempre se debe ubicarlo
en la siguiente jerarquia: Ambiente, Suprasistema, Sistema,
.y Subsistenmas.

Objetivos.- La justificacién de la existencia de un sistema
estd en su objetivo. Todo sistema tiene un propdsito de

ser u objetivo que cumplir. En las organizaciones esto es
algo muy obvio pero dificil de definir. Las organizaciones
tienen varios objetivos y siempre algunos de ellos en
conflicto. Para poder conciliar estos objetivos en conflicto
la organizacién debe definir un objetivo global y evaluar
los diferentes objetivos en base a su contribucidén hacia el
objetivo global.

Sinergia.- En la teoria de sistemas el todo es mayor a la
suma de sus partes. A esta propiedad de los sistemas se
llama sinergia y se basa en que la interaccién de los
subsistemas es distinta a una suma aritmética.

INGENIERIA DE SISTEMAS.

La Ingenieria de Sistemas consiste en ingeniar
sistemas complejos para que logren sus objetivos més
eficientemente, La palabra ingeniar se refiere a planear,
disefiar, construir, probar y operar sistemas.

Para hacer logar los objetivos eficientemente una parte
de la ingenieria de sistemas consiste en el desarrollo de
modelos cuantitativos del comportamiento de los sistemas
para que una medida del desempefio pueda optimizarse, Otra
parte de la ingenieria de sistemas es el poder atacar



problemas a través de su metodologia. El enfoque de
sistemas a la solucidn de problemas es integrar las
distintas partes del problema o problemas aislados y sus
relaciones en un sistema y enfatizar la optimizacién del
desempefio global del sistema en la solucibn.

Un ingenjero de sistemas es una persona metodista que
pucde empezar con un problems complejo, descomponerlo
logicamente e identificer soluciones razonables, O puede
estudiar un sistema enfermo y generar alternastivas mejores.
0 también dada una serie de objetivos puede disefiar medios
sistemdticos de alcanzarlos.

La ingenieria de sistemas es una actividad
interdisciplinaria ya que debido a que tiene un campo de
aplicacidn en dreas muy diferentes como la tecnologia, la
administracién y humanidades demanda de especialistas en
disciplinas diversas,

METODOLOGIA DE INGENIERIA DE SISTEMAS.

La solucidn de problemas con un enfoque de sistemas
seglin los estudios de G. M., Jenkins sigue los siguientes
pasos:

1) Andlisis,- En esta fase se define el problema y sus
causas. Se recopila informacién para entender el sistema
existente y sus objetivos. Y finalmente se defimen los
requerimientos del sistema para resolver el problema.

2) Disefio.- Se desarrollan modelos de solucién y se
analizan para descartar alternativas. Una vez hecha la
seleccidén se detallan las carateristcas de las entradas,
los procesos y las salidas del sistema propuesto.

3) Implementacién.,- Y& que ha sido aceptado el sistema
propuesto, por la direccibén de la organizacién se procede a
construirle. Una vez construido se pone & prueba y se
adiestra al personal en su manejo hasta que se logra
instalar,

4) Operacién y Reevaluacibén.- Esta fase se da cuando el
sistema propuesto forma parte de la operaciénm de la
organizaciofi y ha sustituido al sistema anterior. La
solucidén del problema no acaba aqui ya que continuamente
se debe de reevaluar y mejorar el sistema.



1.2, SISTEMAS DE ADMINISTRACION DE INFORMACION POR
COMPUTADORA.

INTRODUCCION.

Informacién es un arreglo ldgico de datos que expresa
alguna relacibén entre é&stos. Por Dato se denomina a un
hecho, niimero, letra, o simbolo que describe un objeto,
idea o condiciédn.

Administracién de Informacidn se refiere al
procesamiento electrénico de datos que consiste en la
conversién de datos en informacién a través de una
computadora. Existen dos niveles de procesamiento
electrénico de datos: Batch, cuando los datos son
introducidos a partir de los registros en papel, y En
Linea, cuando son introducidos al momento que se generan en
la operacidn.

Los Sistemas por Computadora o Aplicaciones por
Computadora son una red interrelacionada de software y
hardware a través de la cual se procesa informacién. De
hecho el término Aplicacién por Computadora es mas
apropiado, ya que los sistemas existen desde &ntes que
existieran las computadoras. La confusidn surge de que
cualquier sistema con reglas de procesamiento
suficientemente explicitas se puede computarizar. Por
"hardware" se denomina al equipo fisico, como son los
dispositivos mecanicos, electrénicos y magnéticos dentro
de una computadora. El "software" es una serie de programas
o procedimientos de computadora que juntos desarrollan una
tarea, Un Procedimiento es una serie precisa de
instrucciones que paso a paso indican que hacer al
procesador de la computadora.

Un Sistema de Administracién de Informacién por
Computadora (CBMIS) es una serie de procedimientos enlazados
para colectar, procesar, almacenar y distribuir informacidn
de una organizacién para auxilio de la toma de decisiones
sobre sus funciones administrativas. Un CBMIS permite un
canal de informacién que sirve como medio de mejoramiento
en las operaciones diarias y ean la planeacién de la
organizacién,

CARACTERISTICAS.

Un CBMIS debe de proporcionar informacién que sea
consistente, exacta, oportuna, econdémicamente factible y
relevante al usuario, Un CBMIS adecuadamente diseiiado debe
de satisfacer las necesidades tanto de toda la orguanizacién
como de cada parte de la misma y ademés con un minimo de
informacién duplicada. 5



Un CBMIS se componec de:
1) Gente, que opera el sistema.
2) Procesamiento electrbnico de datos, que dé la
necesaria para ordenar y clasificar informacién.
3) Comunicacibn dc datos, para mantener el flujo de
informacién entre las diferentes partes del sistema y los

usuarios.
4) Almacenamiento y consulta de informacidén ordenadas,
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Figura 1-2 Relacién de datos en un sistema de
administracién por computadora.



JERARQUIA.

Segin G.W.Dickson existen diferentes niveles o tipos
de sistemas de informacidn:

1) Sistemas Operacionales.~ En los que se reemplazan los
procedimientos manuales (o que se pueden hacer manualmente)
con sistemas por computadora. El 952 de las aplicaciones
actuales son operacionales.

2) Sistemas de Informacién.- Procesan informacién para

la toma de decisiones dirigida a las personas indicadas. En
general no basta con hacer que un sistema operacional
organize y presente informacidén para considerarlo como un
sistema de este tipo, pues hace falta afiadirle programas de
captura de datos adicionales extraoperativos.

3) Sistemas para Soporte de Decisiones.- En éstos la
decisién adn es responsabilidad del usuario pero el

sistema tiene funciones de soporte que exploran el problema
mediante la sensibilizacién de sus variables.

4) Sistemas Programados.- En éstos la decisién se deja al
sistema. El criterio de decisibn puede ser desde una simple
ecuacién hasta el resultado de un proceso de inteligencia
artificial de un "sistema experto".

Esta clasificacién es impura ya que existen sistemas
que poseen carcteristicas de mAs de un nivel, sin embargo
es Util para identificar los atributos de cada sistema.

ETAPAS DE COMPUTARIZACION EN LAS ORGANIZACIONES.

Segin R.L.Nolan una organizacidn pasa por diferentes
etapas al irse computarizando:

1) Iniciacién.~ La computadora es introducida a la
organizacién y loa usuarios son invitados a utilizar el
sistema, Las aplicaciones usadas son tipicamente de
orientacién contable.

2) Contagio.~ Pronto los usuarios se vuelven
superficialmente entusiastas sobre la computadora y
solicitan el desarrollo de todo tipo de aplicaciones, En
ocasiones se prestan los servicios gratuitamente, El
departamento de Procesamiento de Datos, (DP), presiona para
expander su equipo y poder satisfacer la demanda. En esta
etapa se aumenta el presupuesto de este departamento sin
planeacidén ni control.



3) Control.- Esta ctapa se da cuando la administracidn se
preocupa por los beneficies que estd recibiendo de los
sistemas por computadora a cambio de su costo, Se detiene el
crecimiento del presupuesto y se establece un control
administrativo en el departamento de DP parecido al de los
deméds departamentos. Se propone el contabilizar los
servicios prestados., Se exige documentar las aplicaciones
existentes y enfocarlas a la administracién media,
alejdndolas de lo estrictamente operacional

4) Integracibén.- Esta etapa se caracteriza por tratar de
aprovechar la nueva tecnologia e integrar los sistemas
existentes, Esto gencralmente se hace a través de una base
de datos y una red. La funcién de DP sc ofrecce como un
servicio al resto de las funciones de la organizacidn.

5) Administracidon de Datos.- Aqui la tecnologia de
integracidén ha sido implementada y se establece una
administracidn de datos parea planear y controlar los datos
de la organizacidén. Se contabiliza a los usuarios el uso de
los recursos computacionales y se enfatizan los sistemas
integrados, en los que los datos sean compartidos por las
diferentes funciones de la organizacién.

6) Madurez.- Cuando una organizacidén hs logrado realmente
integrar la computadora ha sus proceso administratives., El
DP y la planeacidn estratégica de la organizacién estén
involucrados. Los flujos de informacién de la organizacién
son reflejados por las aplicaciones existentes.

Las organizaciones pueden ser identificadas de acuerdo
a las etapas por las que pasan en distintas subcategorias
como son: directorlio de aplicaciones, tipo de organizacién
de la funcién de DP, la planeacién y el control de su DP,
la relacién de los usuarios con el desarrollo de
aplicaciones y la contabilizacidén del uso de los recursos.



1.3. BASES DE DATOS.

INTRODUCCION,

Una Base de Datos es el niicleo de un Sistema de
Administracién de Informacidén por Computadora, (CBMIS). Es
la concentracién de toda la informacién en una serie de
archivos interconectados lbégicamente con un método de
acceso comin, Todos los usuarios del CBMIS utilizan partes
de la misma base de datos para satisfacer sus necesidades
diarias de informacidn. En una base de datos es importante
que la consulta sea rapida y facil de realizar, para ésto
cominmente se desarrollan programas de aplicacidn.

En la actualidad muchas organizaciones tienen sistemas
por computadora para contabilidad, némina, inventarios,
cuentas por cobrar, facturacién, y para otras actividades
administrativas., Muy pocas de estas organizaciones tienen .un
CBMIS totalmente integrado que consolide toda esta
informacién de cada programa independiente en una base de
datos accesible a todos los usuarios,

Las principales dificultades para integrar los datos de
una organizacién para administracién de informacién por
computadora son:

- Algunos datos pueden no ser adecusdos para integracidn
o no necesitar ser integrados.

- Las organizaciones frecuentemente olvidan considerar la
integracién de datos al diseilar y desarrollar sistemas de
informacién.

- Existe una complejidad tecnoldgica considerable al
integrar datos organizacionales.

Una base de datos proveé la tecnologia para lograr
mds efectiva y eficientemente sistemas integrados de
informacién.

CONCEPTOS.

Base de Datos.- Conjunto de archivos relacionados con un
modo de acceso comin,

e.g. Una base de datos para control de chequeras estéd
formada por un archivo de cuentas y un archivo de
movimientos.

Archivo.~ Coleccién de registros con la misma estructura de
datos.,

e.g. E1 archivo de cuentas contiene los datos generales y
totales de cada cuenta y el archivo de movimientos tiene el
registro histérico de los cheques, depbsitos y otros
movimientos de todas las cuentas.

9



Registro,- Unidad de archivo compuesta por varios campos.
e,g. Cada registro del archivo de cuentas contiene: no. de
cuenta, nombre del propietario, direccidn, fecha del saldo
anterior, importe saldo anterior, el importe total de cargos
y el importe total de abonos.

Campo.- Unxdad denominable mds pequeiia de datos definida

por 3 curcteristicas: nombre, tipo y longitud.

e.g. El campo de la direccidn del propietario se llanma
direccién, es de tipo alfanumérico y tiene 45 caracteres

de longitud. El campo del importe saldo anterior se depomina
saldo es de tipo numérico con 2 decimales y tiene una
longitud de 12 caracteres contando el punto decimal.

Esquema.- Descripcién completa de todos los elementos de
una base de datos.
e.g. Todos los movimientos de todas las cuentas.

Subesquema.- Subconjunto légico y consistente de un
esquema.

e.g. Todos los movimientos de una cuenta o sdlo los
movimientos de esa semana,

Acceso de Archivo.- Para poder consultar, agregar o borrar
datos de un archivo almacenado en un medio magnético (cinta
o disco) existen diferentes procedimientos: secuencial,
directo e indexado.

Acceso Secuencial.- Almacenar y consultar registros
fisicamente de modo consecutivo, generalmente ordenados por
una clave., Este es el dnico procedimiento posible en
almacenamiento en cinta.

Clave: Campo de cada registro que es dnico e invariable.
e.g. El no.de cuenta sirve de clave en el archivo de las
cuentas.

Acceso Directo.- En almacenamiento en disco es posible
accesar directamente un registro particular sabiendo la
localizacién del registro, Esta localizacidn estd

indicada por la direccidén que le fue asignada al guardarlo
y es recalculada cada vez que se consulta. Para ésto se
requiere un esquema de direccionamiento que compute una
direccién tnica para cada registro., El método mas comin

de hacer ésto es mediante una foérmula aritmética que
genere direcciones "Random" a partir de las claves de los
registros.

Acceso Indexado.- Los registros se almacenan y consultan

mediante tablas ordenadas de las claves que contienen las
direcciones de éstos. Es utilizado tanto con archivos

10



secuencisles como con los de acceso directo, El mds comin
es el indexamiento secuencial, En éste la tabla de claves y
direcciones estd contenida en un archivo de acceso
secuencial., En ocasiones un archivo contiene varios indices
independientes o jerdrquicos y ademds es posible crear
indices para varios campos de un archivo. Esto hace que
este tipo de acceso sea ideal para seleccionar subesquemas
con gran versatilidad y rapidez.

e.g. Un archivo de movimientos de chequeras estd indexado
por no.de cuenta, fecha, tipo y referencia del movimiento en
un orden jerarquico,

SISTEMAS DE ADMINISTRACION DE BASES DE DATOS.

A principios de la decada de los setentas se
desarrolld software de uso generalizado para reducir las
dificultades de integrar los datos contenidos en una base de
datos. Estos sistemas son llamados Sistemas de
Administracién de Bases de Datos (DBMS). Su desarrollo fue
una contribucién muy importante para el disefio e
implementacién de los CBMISs,

Un DBMS puede ser visto como un nivel adicional de
software entre el software de acceso a los archivos y los
programas de aplicacién,

CI
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de acremo DBMS
] oechivoy '

ufiil

archivos de cosputadora:  archivoe de cosputadors: prow .
splicacién

Figurs 1-3 La funcién de un DBMS,

Idealmente un DBMS brinda independencia de datos e
independencia de lenguaje. La independencia en los datos se
refiere a que varias aplicaciones pueden usar distintos
subesquemas de un esquema comin de datos. La independencia
de lenguaje consiste en que los usuarios pueden accesar los

11



datos desde varios lenguajes de programacién por lo que los
programas de aplicacidn pueden ser de distintos lenguajes.

La integracién de informacidén requiere que los
archivos de datos sean consolidados o enlazados. Las
dificultades de programacién de esta integracién han sido
reducidas grandemente por el advenimiento de los DBMSs, Un
DBMS maneja la logf{stica asaciada con la estructura fisica
de los datos, El analista en sistemas se concentra en el
diseiio y la normalizacién de las estructuras légicas
necesarias de la basec de datos.

12.



1,4, SISTEMAS DE PRODUCCION,

DEFINICION,.

Un sistema de produccidn estd formado por la red de
actividades que realiza un grupo de hombres utilizando
recursos materiales y financieros para transformar materias
primas en bienes o servicios Gtiles.

MODELO DE LOS SISTEMAS DE PRODUCCION.

Los sistemas de produccién se pueden snalizar con un
modelo esquematico del flujo de sus materiales, ya que
siguiendo los materiales se puede entender mejor el proceso
de transformacién y sus entradas y salidas.

roveedor roveedor roveedor
P f P ig; P i

LInven:ario de Materia Prima y Accesorios

centro 1 de centro 2 de centro 3 de
produccidn produccién produccioh

centro 4 de cenf;:/: de’,////

produccién produccidn

subcontratista

Inventario
en
Proceso

centro 6 de centro 7 de
produccién produccidn

subcontratista
fInventerio de Productos Terminadgg]r”’//
almécén almacén almacén
Demanda

(fabricante, mayorista, minorista, consumidor)

Figura l-4 Modelo del flujo de materiales de un sistema de
produccibn.

Entran al sistems materias primas y accesorics que se
compran a distintos proveedores, Se acumulan en un almacén
para abastecer al sistema productivo conforme se requiera,
Los materiales siguen diferentes cursos a través de los
distintos centros de produccidn, donde existe cierta
capacidad de mano de obra y equipos para realizar
operaciones de transformacidén. Los materiales que estan
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siendo procesados y los que estadn esperando serlo
constituyen el inventario en proceso, En ocasiones algunos
subensambles no se producen dentro del sistema sino que se
compran o se subcontrata su produccidén., El proceso termina
depositando productos terminados en almacenes localizados ya
sea en la misma planta productiva o en otrus regiones. De
estos almacenes se distribuyen hacia los clientes gue pucden
ser consumidores, o distribuidores minoristas o mayoristas,
o también fabricantes.

l.os atributos del flujo de materiales que mas
interesan para la administrecidn de la produccién son:
- Cantidad/tiempo.~ Cantidad de material procesada por
unidad de tiempo en cada centro productivao.
~ Calidad.- Grado de conformidad del producto con las
especificaclones establecidas.
- Costo.~ El valor de todos los recursos gestados en
producir dicho producto.

Para regular cstos atributos se establecen
procedimientos formales para planear y controlar sus
niveles. Por eso un fabricante debe tener unidades
organizacionales y sistemas de informacidén pare planear y
controlar la produccidn y los inventarios,

TIPOS DE SISTEMAS DE PROUDUCCION.

Por el tipo de Elujo de los materiales los sistemas
productivos se pueden clasificar en:

1) Produccidén Continua.- En ésta, todas las operaciones

y transportes se organizan para lograr una situacién ideal,
en la que los materiales son procesados sin interrupciones,
Los centros de operacidn se acomodan al curso comiin de los
productos, Es caracteristica para producir pocas familias
de productos parecidos estandarizados en un alto volumen:
pinturas, textiles, etc.

2) Produccidn Intermitente,- La produccién es por lates
y los centros productivos continuamente cambian de un tipe
de producto a otro, Se procesa un lote de productos "X" y
luego un lote de productos "Y', Dentro de ésta hay dos
tipos:
a) En Lines (Flow Shop) .- Cuando la mayoria de los
productos siguen el mismo curso y los equipos se pueden
acomodar en ese sentido, Es caracter{stica para
producir pocas familias de productes variados con una
demanda media o alta: televisores, ropa, etc.
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b) Por Tareas (Job Shop).- Cuando varian tanto los
cursos de los productos que los centros de operacidn
se acomodan bajo una base funcional, Es la mis
versitil y por lo mismo la mis compleja de controlar,
Es caracteristica para producir diversas familias de
productos muy variados en un volumen medio o bajo:
herramientas, muebles, etc.

3) Produccidén por Proyectos.- Cuando se realiza un
esfuerzo productivo cieclico y énico en un relativo corto
plazo. Es tfpica en la construcciédn, la investigacién y
desarrollo de proyectos.

M EEM NS RSB REGCOEEEINENANCCECSIDERENRS NN OONAUNSGREEISSASaaRD

Tipo de Produccién:

Tareas Linea Continua

B EE A ENL H S SRR EARER AR RS A SRR NS NSRS O EGA SRR
Ventas: pedido/

forma de ventas pedido almacén almacén

volumen del pedido bajo medio alto
Medios de Produccidn:

especializacién equipo baja media slta

flexibilidad proceso alta media baja
Personal:

especializacién baja media alta

habilidad alta media baja
Riesgos:

inversién inicial baja media alta

costo uaitario de prod. alto medio bajo

margen utilidad unitario alto medio bajo

control requerido alto medio bajo

B L e e T L.t

Figura 1-5 Caracteristicas de los tipos de sistemas de
produccién,
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1.5, INVENTARIOS.

INTRODUCCION.

El término Inventarios se usa para designar a los
recursos materiales almacenados. Estos recursos materiales
pueden ser materias primas, materiales en el proceso de
produccidn, ensambles, productos terminados, y accesorios,

La funcién de los inventarios es regular el flujo
continuo de producto términado hacia la demanda inestable
de los clientes. Pues se considera que un retraso en una
etapa precedente amenaza con detener las operaciones de la
etapa siguiente. Y un inventario entre etapas absorbe esas
posibles interrupciones de flujo.

El control de inventarios de una organizacién
productiva es sumamente importante para la buena marcha de
la misma. Un exceso de inventarios origina gastos
innecesarios e inmoviliza parte del capital de una empresa.
Por otro lado, inventarios insuficientes pueden paralizar la
produccibén del sistema por falta de materias primas, o
bien, reducir las ventas por falta de productos terminados
que entregar al cliente,

TIPOS.

En un sistema productivo se necesita mantener
inventarios de varios tipos, que son bdsicamente:

Inventario de Productos Terminados.~- Los productos
tarminados se almacenan para poder satisfacer la demanda de
los clientes. Esta demanda ya sea que se conoce cuando se
trabaja sobre pedidos o se pronostica en base a modelos
matematicos de su comportamiento. Este dltimo depende por
lo general de muchas variables como son: ciclo de vida del
producto, temporada, productos sustitutos, productos
complementarios, factores socioecondémicos, etc. El tiempo
de fabricacibén del producto tambien afecta el volumen que
es necesario conservar en existencia, entre mayor sea este
tiempo mads dificilmente podemos reponer el producto si
sube la demanda.

Inventario de Produccién en Proceso.- Comprende los
materiales dentro del proceso de fabricacién. Tanto los que
estdn siendo trabajados en un centro de produccidn, como
los que salieron de un centro de produccién y estén
esperando entrar al siguiente. El volumen de los productos
por terminar se determina por la planeacidn de la
produccién y puede afectarse por la calidad del sistema de
control. La tendencia debe ser reducir los materiales en
trdnsito ociosos, Para ésto existen varias restricciones
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como son: el tipo de operacionecs del proceso, la necesidad
de acumular subensambles cuando el producto terminado es
diffcil de almacenar, el balanceo de maquinas, ¢l
mantenimiento, etc.

Inventario de Materias Primas.- Se compone de todos los
materiales, piezas y articulos en brutec o fabricades, que
se compran para utilizarse en la fabricacidu de un
producto, El departamento de produccidén hace una
requisicién de compra de acuerdo he su plan de produccibn
que estima satisfacerd la demanda. Las funciones del
departamento de compras son: recibir las requisiciones,
revisarlas, seleccionar proveedores, colocar los pedidos,
regular los pedidos, y recibir los pedidos. Kl objetivo es
poder surtir a tiempo, con calidad y a un costo razonable
los requerimientos de produccidén pero se enfrenta con
proveedores con distintos tiempos de entrega, calidad,
precios y condiciones de pago, ademis con inflacibén en los
precios, retrasos en las entregoas, complejidad para regular
los pedidos, etc.

Inventario de Accesorios,- Incluye los materiales indirectos
que no es préctico o posible precisarlos en cada unidad
producida como sucede con las refacclones de la maquinaria.
El control de estos materiales depende del valor de los
accesorios, del proceso de fabricacidn, la maquinaria y
herramientas utilizadas, las politicas de mantenimiento,
etc.

CLASIFICACION,

En algunas organizaciones productivas, sobretodo en las
manufactureras, se almacenan una gran variedad de matcriales
que llenan muchas veces miles de renglones de su inventario,
La mayoria de estas empresas han encontrado incosteable el
llevar un mismo control estricto de todos sus materiales y
productos. El costoso tiempo y esfuerzo que implica
controlar las existencias y el reabastecimiento lo dedican
Gnicamente a una pequeia porcién del total de renglenes del
inventario, que engloban la mayor parte del valor total en
dinero que suma el inventario. Este fendémeno es también
comn en otros campos de la administracién y se conoce con
el nombre de Principio de Pareto. En el caso de inventarios
dice: "un nimero pequeio del total de los suministros para
produccidén representan la mayor parte del valor total
empleado," Es frecuente encontrar en un inventario de
materiales que un grupo de menos del 15% del total de
articulos representan mds del 75% del valor total del
inventario.



Si el control de los materiales se llevara igual para
todos, en ocasiones costaris wés el control que lo que
vale lo controlado. De ahi parte el principio de separar
los renglones de un inventario segin su valor e importancia
en tres clases:

A.- Clase que comprende los articulos con costo de
adquisicién, valor en inventario y utilizacién altos. Por

lo que merecen un control estricto. Aproximadamente se forma
por un 15% de los articulos y representa un 75% del valor
del inventario.

B.- Integrada por articulos de menor costo, valor e
importancia. Su control requiere menor esfuerzo y mds bajo
costo administrativo. Aproximadamente se forma por un 352
del total de los articulos y representa un 201 del valor
del inventario.

C.- Incluye los articulos de costo, inversién e
importancia bajos, Los cuales sblo requieren una simple
supervisidn sobre el nivel de sus existencias para
satisfacer los requerimientos de ventas y produccidn.
Aproximadacente se forma por el 50 restante de loe
articulos y representa el 5% restante del valor del
inventario,

Los sistemas més comunes de clasificacién son:

Por Precio Unitario.- Los articulos se ordenan por precio
unitario y se separan las partidas A, B, y C,

Por Valor Total.- Se ordenanm por su existencia multiplicada
por su precio unitario y se clasifican.

Por Utilizacibén y Valor.- Se clasifican en base a la
multiplicacién de su precio unitario por su consumoc
promedio o esperado.

Una vez que han sido clasificado el inventario se
pueden establecer sistemas de control de una rigidez
proporcional a la importancia de cada clase del inventario.

SISTEMA DE CONTROL.

Los objetivos mhs comunes del control de inventarios
son:
- Tener el minimo de inversidn en materias primas,
accesorios, productos en proceso, y en productos terminados.
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- Mantener un nivel de existencias de materias primas y
accesorios de manera tal que la produccidén no sufra demoras
por faltantes,

~ Mantener el nivel de producto terminados suficiente
para satisfacer la demanda de los clientes oportunamente.

- Descubrir a tiempo los materiales inmbéviles, obsoletos
o averiados.

- Evitar fugas, o maltrato de los articulos.

£l control de inventarios debe de resolver las
siguientes preguntas:
1) ¢ Cudndo debe colocarse el pedido ?
2) ¢ Qué cantidad debe ordenarse ?

Y sus respuestas deben mantener el equilibrio més
econdmico entre los costos de ordenar, mantener, y no tener
articulos en el inventario.

El criterio de control para responder a estas preguntas
se establece mediante politicas en cada empresa, Estas
politicas pueden ser heuristicas o basadas en modelos
matemdticos del comportamiento del inventario.

POLITICAS.

Las politicas son reglas précticas para tomar una
decisién. Estas reglas tienen los siguientes parfmetros:
: cantidad a ordenar.

T : tiempo entre revisiones del nivel de existencias,
periodo,

e : existencia,

E : existencia deseada o méxima.

r : punto de reposicibén o existencia minima,

La politica més comin en cuanto a la cantidad a
ordenar es:
- Si la existencia es mayor al punto de reposicibn (e>
r) no ordenar (C = 0),
- S{ la existencia es menor o igual al punto de
reposicidén (e ¢= r) ordenar la diferencia entre 1la
existencia real y la existencia deseada (C = E - e).

De acuerdo al periodo (T) existen las politicas de’
revisidn:

Aleatoria.~- El tiempo entre una revisién y otra es
aleatorio,

Periddica.- El tiempo entre una revisidén y otra es
constante y discreto.

Perpetua .~ El tiempo entre revisiones tiende a cero. Las
revisones son pricticamente continuas. En ésta siempre se
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ordena la diferencia entre el punto de reposicién y la
existencia deseada (C = E - r).

En estas politicas los pardmetros pueden mantenerse
para condiciones de demaenda estable o variar con el tiempo.
Para poder seleccionar los parémetros dptimos de una
politica sin embargo los métodos heuristicos se
substituyen por el andlisis y desarrollo de modelos,

MODELOS.

El procedimiento para desarrollar un modelo consiste
primero en definir la estructura bésica y los objetivos.
AdemAs se definen las variables controlables y no
controlables y sus relaciones con los objetivos. Con €sto se
construye un modelo matemdtico que prediga la efectividad
en base a las variables de decisibén asignando valores
esperados o distribuciones de probabilidad a las variables
no controlables. En ocasiones se deben agregar restricciones
al modelo a través de expresiones matemAticas en funcidn
de las variables de decisidén. Todas estas funciones junto
con la funcidén ohbjetivo constituyen un problema de
optimizacibén matemdtica que puede ser resuelto por
cédlculo, programacibén lineal, programacidén dindmica u
alglin otro algoritmo. Una vez resuelto el problema
generalmente se sensibiliza la solucién cambiando
sisteméticamente los valores de las variables del problema.

La funcién objetivo general de los modelos de
inventarios es minimizar el costo total del inventario que
estd formado por la suma del costo del material, el costo
de pedir, el costo de llevar en inventario y el costo de
haber faltantes.

Los paréametros principales son: el tamafio del lote, el
tiempo entre pedidos, la tasa de produccidén y el tamafio del
inventario de seguridad.

Las variables no controlables son: la demanda y el
tiempo de entrega.

Algunas restricciones comunes son: no permitir
faltantes o capacidad limitada de bodega.

SISTEMAS DE VALUACION,

Por lo general, en el almacén sdlo se miden las
existencias de los articulos en unidades, ya que para
efectos del coantrol de flujo de materiales es suficiente.
Para efectos contables se hace indispensable el control de
existencias en unidades y valores, para calcular el costo de
ventas y el valor del inventario. Ambas, partidas de suma
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importancia, por su repercusibén, en la expresién de los
estados financieros de la empresa.

Las entradas de materiales al almacén tienen un valor
fdcilmente identificable, igual al precio de compra en caso
de materias primas y accesorios o igual al costo de
produccidn agregado en caso de productos en proceso,
ensambles y productos terminados.

En el caso de las salidas hay que considerar que los
costos de los materiales cambian constantemente; por lo que
el inventario estd formado por unidades que entraron a
distintos tiempos con distintos costos. Y es un compromiso
asignar un valor a su salida, debido a su implicacién
directa en los estados financieros.

El problema anterior ha dado lugar a distintos
sistemas de valuacién de inventarios, los maAs comunes:

Costo Promedio.- A cada entrada de material se calcula el
costo promedio por unidad del inventario y con este costo se
valorizan las salidas.

Primeras Entradas, Primeras Salidas.- Las salidas se
valorizan al costo de las primeras unidades que entraron; al
agotarse éstas, se valorizan al costo de las unidades
siguientes en entrar y asi sucesivamente.

Ultimas Entradas, Primeras Salidas.- Las salidas se
valorizan al costo de las Ultimas unidades que entraron; al
agotarse éstas, se valorizan al costo de las unidades
anteriores en entrar y asl sucesivamente.

Costo de Reposicidn.- Las salidas se consideran al precio
del mercado. Y la diferencia entre el costo real y el precio
del mercado se registra como reserva para reposicién.

Es importante sefialar que las suposiciones de estos
sistemas no corresponden con el movimiento fisico de las
unidades sino dnicamente son procedimientos contables que
pretenden expresar convenientemente los costos.

ROTACION DE INVENTARIOS.

La Rotacién de Inventario es una medida de las veces
que ha salido el inventario promedio en un perido de tiempo
considerado.

Rotacién = Total de Salidas / Inventario Promedio
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La comparacién del valor de este indice en un periodo
contra los valores obtenidos en otros periodos refleja la
intensidad de produccién o demanda que hubo y la eficiencia
del manejo del inventario, del periodo considerade.
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1,6, COSTOS.

INTRODUCCION,

Ll objeto primordial de la contabilidad de costos es la
determinacidén del costo unitario de los productos. Pues la
determinacién del costo unitario se necesita para:

- Valorizar el inventario de productos terminados y en
proceso.

- Conocer el costo de los articulos vendidos y
determinar la utilidad del periodo.

- Tener base en la fijacién de precios de venta,

CLASIFICACION.

Por la precisién en que se puede incluir los costos en
el costo unitario de un articulo se clasificean en:

Directos,- Los que su monto se puede identificar con
precisidn dentro de cada unidad producida,

Indirectos.- Los que no es posible indicar con exactitud su
monto en cada unidad producida,

Ademds de la clasificacidn de costos anterior existe
otra de acuerdo a su ocurrencia, y es:

Fijos.- Aquellos que son constantes en importe y
periodicidad.

e.g. sueldos, rentas, depreciaciones, amortizaciones,
honorarios, etc.

Variables,- Aquellos cuyo monto fluctia en forma
directamente proporcional a los volumenes de produccidn y
ventas.

e.g. materia prima, mano de obra directa por pieza, y gastos
de fabricacién variables como luz y fuerza, combustible,
mantenimiento, etc.

TECNICAS DE COSTEO.

Existen bésicamente dos técnicas para integrar el
costo de venta de un articulo:

Costeo Absorbente.- Distingue principalmente costos directos
e indirectos. E1 costo de venta lo integran los costos
directos e indirectos tanto fijos como variables.

Costeo Directo.- Se basa en la divisién de costes variables
y fijos. El costo de venta sélo se integra por los costos
variables.
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ELEMENTOS DEL COSTO.

El costo de venta un producto es el conjunto de
esfuerzos y recursos que se invierten para poder llevarlo a
tener condiciones de uso o vents.

Los elementos del costo de venta de un producte son:

Costo de Produccidn:
Costo Primo:
Materia Prima Directa,
Mano de Obra Directa.
Gastos de Fabricacién,
Materia Prima Indirecta.
Mano de Obra Indirecta.
Otros Gastos Indirectos.
Costo de Distribucidn:
Gastos de Vents,
GCastos de Administracién.
Gastos Financieros.

El objeto de estudio de esta seccién es dnicamente lo
que se refiere al costo de produccibn,

Costo de Produccidén es el costo de inversibn
requerido en la fabricacidn de un producto, Los elementos
del costo de produccibn son:

Materis Prima Directa.- Los elementos Elsicos basices del
producto, de proporcidn identificable dentro del mismo.

Mano de Obra Directa.- Es el esfuerzo humano necesario para
transformar la materia priga en un producto manufacturado,
splicado en forma precisa idnicamente a la elaboracién.

Gastos de Fabricacién o Indirectos.- Son todas las
erogaciones que son necesarias para lograr la produccién de
un articulo, pero no es posible determinar en forms precisa
la cantidad que corresponde a cada unidad producida. Dentro
de gastos de fabricacidén se incluye:

Materia Prims Indirecta.- Los materiales que no es
practico precisarlos en cada unidad producida debido a
su cantidad en la produccién.

Mano de Obra Indirecta,~ Todos los salarios y sueldos
que es imposible aplicar directamente a cada unidad,

Otros Gastos indirectos.- Todas las deméds erogaciones

derivadas de la produccién que no se pueden aplicar
precisamente a cada unidad.
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SISTEMAS DE COSTOS.

Cada organizacidén debe de llevar un sistemas de
contabilidad de costos de acuerdo a sus necesidades. Para
las organizaciones productivas dentro de la industria de
transformacidén, existen varios sistemas de costos
dependiendo de su forma de produccidn y del tiempo en que
se obtienen los costos,

Por la forma de produccién existen sistemas de costos:

Por Procesos.~ Cuando la produccidén es continua, en masa.
Existen uno o varios procesos para transformar la materia
prima. En este caso no es posible identificar el costo primo
de cada unidad. El sistema de costos el costo unitario se
calcula acumulando todos los gastos del periodo y dividiende
el total entre las unidades producidas,

Un caso especial de éste es el sistema por Operaciones
cuando el proceso se divide en operaciones y se maneja un
costo para cada una de éstas.

Por Ordenes de Produccién.- Cuando la produccidn es
intermitente, en la que se ensamblan varias partes hasta
lograr una unidad completa. En éste si es posible
identficar los elementos del costo primo de cada unidad por
lo que es posible definir el costo de cada unidad sumando
cada uno de los elementos del costo,

Un caso especial de éste es el sistema por Clases
cuando el costo se calcula, no para cada producto, sino para
un grupo de productos con forma de elaboracién,
presentacibén y costo parecidos.

De acuerdo al tiempo en que se obtienen los costos se
dividen en:

Histéricos.- Estos se obtienen después que ha sido
elaborado el producto.

Predeterminados.-Se calculan &ntes de la elaboracién del
producto, Estos ademds se dividen en:

Estimados.~ El costo se pronostica en base a
conocimiento y experiencia sobre la industria. Expresan
lo que puede costar un articulo. Se ajustan a los
costos histéricos al terminar el periodo.

Estandar.~ El costo se pronostica en base a estudios
técnicos de medicién del trabajo y los materiales.
Expresan lo que debe costar un articulo, por lo que
sirven como medida de eficiencia. Sirven de base para
ajustar los costos histéricos,
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SISTEMA DE COSTOS INCOMPLETOS.

A parte de los sistemas anteriores, que se clasifican
dentro de los sistemas de Costos Completos también existe
el sistema de Costos Incompletos. Este se caracteriza por
no wenejar las cuentas de almacén en todas sus
denominaciones a base de inventarios perpetuos, provocando
la necesidad de recuentos fisicos y valorizaciones
estimativas para conocer los resultados de un periodo.
Ademds al no existir control sobre las operaciones de
fébrica da por resultado el desconocimiento del costo
unitario, que es la meta principal que debe cumplir todo
sistema contable de costos de produccién.
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1.7. PRODUCCION SOBRE PEDIDOS.

INTRODUCCION,

Existen dos casos distintos en la produccidn
dependiendo de la base utilizada para el plan de
produccién:

1)  Produccidén Continua.~ En ésta se produce para tener

en inventario la demanda esperada y se programa una
utilizecién de la capacidad de produccién uniforme. El
pronbdstico es una estimacidn hecha en base a experiencia o
a una extrapolacibén de alglin modelo matematico del
comportamiento de la demanda., Las fluctuaciones de demanda
esperada de los diferentes productos entre diversos periodos
se regulan con una planeacidn agregada que consiste en
producir articulos que no se venderan en ese periodo pero
que se producen para stock (inventario), de los periodos de
demanda pico.

2) Produccién Sobre Pedidos.- Cuando se produce para
cumplir con los pedidos conocidos de distintos clientes., El
pronbdstico de ventas se conoce con exactitud, Se procura
regular las fechas de entrega de manera que no excedan la
capacidad productiva de la planta y se eviten back orders
(6rdenes atrasadas). La utilizacién de la capacidad de
planta es aleatoria, depende de la cantidad de pedidos y no
es posible planear una produccidn agregada,

PLANEACION DE LA PRODUCCION.

La mayor eficiencia de produccién se obtiene
fabricando la cantidad necesaria del producto, con la
calidad especificada, oportunamente y por el método
éptimo,

Los objetivo de la planeacién de la produccién son:
- Mantener los costos de produccidén en el minimo
posible procurando la utilizacion mids efectiva del
personal, equipo, planta y materiales involucrados en la
produccién.
- Cumplir con las fechas de entrega si éstas existén o
mantener un stock que no permita la existencia de back
orders, si trabajamos por el sistema de produccién
agregada.
- Procurar un ambiente de trabajo sano, minimizando los
problemas humanos.

La persona encargada de planear, programar y controlar
la produccidn deberd elaborar el prondstico de
produccidn, los itinerarios y la programacidén indicando:
- Cuanto es necesario producir de cada articulo.
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- Cuando se iniciard y se terminard el trabajo y cada
una de sus fases.

- En que mAquinas y que operario se encargaré de
realizar el trabajo.

Ademds estard pendiente de que los suministros de
materiales y herramientas se entreguen a su debido tiewmpo al
operario para que éste pueda realizar su trabajo.

.Debe de indicar al trabajador y a su supervisor cuando
comenzar el trabajo. Desde ese momento debe estar pendiente
del registro del avance de la orden de produccidn y hacer
las correcciones necesarias para ajustarse al programa
previo, En un momento dado es quien puede reprogramar un
trabajo por situaciones o requerimientos imprevistos.

Para poder planear la produccibén de una fébrica, es
necesario conocer una serie de datos como:

1) Pronéstico de Ventas.- Culnto vamos a vender, de qué
producto y cuéndo.

2) Politica de Inventarios.- Cuénto es el stock minimo
y mhximo que debemos tener en inventario.

3) Conocimiento del Producto.-

- Qué partes lo componen,

- Cull es el proceso de fabricacién de cada parte,
subensamble o ensamble final,

- Qué secuencia llevan las operaciones.

- Cuéles son los tiempos de produccién.

- Culles son 1as especificaciones del producto.

- En qué equipo y con qué herramientas se fabrica.

REQUERIMIENTO DE MATERIALES.

Cada producto del pronbstico de ventas requerird de
ciertos ensambles, materias primas y otros recursos. Al
planear los requerimientos nos proponemos asegurar que todos
estos recursos para producir el pronbéstico de ventas estén
en el lugar apropiado, oportunamente, y en las cantidades
necesarias.

El requerimiento se calcula en dos pasos:
1) Requerimiento de Productos.- Para determinar cudntos
productos se necesitan fabricar hay que considerar no sélo

el pronéstico de ventas sino también las existencias
disponibles, las érdenes de produccién en proceso y el
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inventario final deseado para cada producto. En base a éste
se define un plan de produccidn.

2) Requerimiento de Materiales.~ En base al plan de
produccidén se determina el nimero materias primas, partes
componentes, ensambles y partes compradas para cada
producto. Los componentes comunes eantre productos se
totalizan. Los totales de los componentes se corrigen al
considerar las existencias disponibles, las érdenes de
produccidn y compras pendientes y el inventario final
deseado de cada compenente,

Estos requerimientos de materiales también nos llevan
a tomar decisiones sobre requerimientos de mano de obra y
equipo.

INVENTARIOS.

Existen politicas comunes de varias empresas sobre el
nivel de existencias en los inventarios, en un sistema de
produccidén sobre pedidos,

Se procura mantener bajos los inventarios de producto
terminado, producto en proceso y materias primas, sélo con
lo necesario de los pedidos en proceso.

En cambio se procura un nivel de existencias alto en
los ensambles.

COSTOS.

El sistema de contabilidad de costos indicado para un
sistema de produccidén sobre pedidos es &1 de Costos por
Ordenes de Produccidn.
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2,1 DEFINICION DEL PROBLEMA.

ANTECEDENTES.

El sujeto de estudio de esta tesis es una empresa
manufacturera de fregaderos de acero inoxidable, la cual
llamaremos FREX S,A, en lo sucesivo.

FREX estd formada por capital nacional y vende varios
modelos de fregaderos de uso doméstico a distribuidores
minoristas y mayoristas en México y en los Estados Unidos
de Norteamérica. La planta estd localizada en el Distrito
Federal,

La empresa atraviesa por un periodo de reorganizacidn
y tiene el firme propésito de ampliar su mercado, sobretodo
en el extranjero.

La Direccidén General se enfrenta con un problema. Debe
mejorar la confiabilidad y velocidad de respuesta de su
control administrativo en varias Adreas funcionales, de modo
que la toma de decisiones tenga una base adecuada no sélo
para la operacidén eficiente sino también para un
crecimiento estratégico.

SINTOMAS DEL PROBLEMA.

La existencia de un problema generalmente no se
descubre sino hasta que aparecen sus sintomas. Debido a que
los sintomas del problema son problemas secundarios en
origen pero primarios en manifestacibn, con frecuencia se
confunden con la escencia del problema.

En este caso existen varios sintomas de problemas:

- El mads relevante para la direccidén es que FREX ha
perdido demanda en el mercado por precios equivocados.

- Sus precios de la materia prima siempre estén
atrasados,

- Existen muchos productos obsoletos en el almacén de
producto en proceso y terminado.

- Valuar al final del afio estos productos le toma
excesivo tiempo a la empresa.

- La gerencia desconoce las existencias y el costo de los
inventarios,
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- Con frecuencia existen quejas entre departamentos por
no entregar o entregar tarde documentos necesarios para la
operacién diaria.

- Se compré software comercial para control de
inventarios y cuentas por cobrar pero el incipiente e
inexperto departamento de sistemas no ha logrado implementar
Su uso.

ESCENCIA DEL PROBLEMA.

La escencia de un problema sblo se conoce hasta
conocer el verdadero origen de éste.

El origen o raiz de una serie de miltiples sintomas
de problemas, no siempre es un solo punto. En ocasiones una
serie de problemss se originan por causas que interactdan.

Para nuestro caso, después de preguntarse la causa de
los sintomas del problema, y la causa de estas causas
sucesivamente, se llegd a que en escencia el problems
consiste en que:

- La determinacién de los costos es inexacta, inoportuna
y no es confiable.

- El control de existencias de materiales, a largo de
cada una de sus etapas de flujo, es limitado o no existe .

- La comunicacién entre algunas areas funcionales es
inadecuada,

- El personal del departamento de sistemas requiere de
capacitacién,

AREA DE ENFOQUE.

El drea de enfoque de un problems es el subsistema o
subesquema considerado para estudio del problema tomando
como sistema base a toda la organizacién. Esta drea de
enfoque puede ser a diferentes niveles de la organizacidn y
puede abarcar distintas dreas,

Para facilitar 1a definicién del drea de enfoque de

nuestro problema, primero hay que describir la estructura
organizacional de FREX:
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Direccidn General
!

Gerencia General
!
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Compras  Produccién Ventas Crédito y
! Cobranza
!
Almacén

Figura 2-1 Estructura organizacional de FREX S.A.

El &rea de enfoque del estudio del problema es a nivel
departamentos funcionales: Compras, Produccién, Ventas y
Crédito y Cobranza, Sin embargo en el estudio de estos
departamentos se incluirdn las relaciones con el resto de
la organizacién: Gerencia, Contabilidad y Sistemas. Sélo
se omitirdn sus relaciones con el departamento de personal.

OBJETIVOS,

El momento en gque se plantean los objetivos gque se
persiguen en el estudio de un problema, se estén
delimitando las caracteristicas de su solucion,

Los objetivos mds importantes a lograr en este estudio
son;

- Desarrollar un sistema efectivo de predeterminacién de
costos y precios de venta unitarios.

- Controlar el flujo de los materiales en unidades y en
dinero desde que se planea su requerimiento para fabricar un
pedido hasta que se transforman en producto terminado y se
entregan.

- Integrar la informacién para servicio de los

diferentes departamentos a través de un sistema de
administracién de informacidm por computadora.
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2,2. PLAN DE ACCION.

Una vez definido el enfoque del problema y planteados
los objetivos del estudio se define un plan de accién para
poder continuar ordenadamente con el andlisis del sistema:

1) Entrevista con el gerente general.
a) Establecer los objetivos del proyecto y su
alcance.
b) Conocer sus condiciones y politicas,
c) Ganarse su cooperacidn,

2) Entrevista con el jefe del departamento de sistemas.
a) Ganarse su cooperacidn.
b) Estudiar sus recursos existentes.
¢) Definir su participacién.

3) Estudio del el departamento de compras.
a) Entrevistar con el jefe de compras para obtener la
informacibén general del area y sus interacciones con
otras Areas.
b) Muestrar y analizar registros de brdenes de
compra.
c) Entendimiento del sistema enfocado desde este
departamento.

4) Estudio del departamento de Ventas,
a) Entrevistar al gerente de ventas y a su personal,
para obtener la informacién general del Area y sus
interacciones con otras éreas.
b) Muestrar y analizar registros de pedidos,
c) Entendimiento del sistema enfocado desde este
departamento,

5) Estudio del departamento de Crédito y Cobranza.
a) Entrevistar al personal para obtener la
informacién general del 4rea y sus interacciones con
otras Areas.
b) Muestrar y analizar remisiones de pago y recibos.
c) Entendimiento del sistems enfocado desde este
departamento.

6) Estudio del departamento de Produccién.
a) Entrevistar al gerente de produccidén y al
almacenista, para obtener la informacién general del
&rea y sus interacciones con otras Areas.
b) Estudiar el proceso.
c) Muestrear y analizar érdenes de produccidn y
requisiciones de compra asi como los reportes y notas
de almacén,
d) Entendimiento del sistema enfocado desde este
departamento,
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7) Estudio del departamento de Contabilidad.

a) Entrevistar al personal para obtener la
informacién general del &rea y sus interacciones con otras
areas.

b) Estudiar sus métodos de costeo y valuacién de
inventarios,

c) Muestrar y analizar los registros,

d) Entendimiento del sistema enfocado desde este
departamento,

8) Integrar las interacciones y entendimiento de cada uno
de las Areas anteriores para lograr un entendimiento total
del sistema existente.

9) Definir los requerimientos del nuevo sistema por
computadora.
a) Considerar planes a largo plazo.
b) Definir los requerimientos especificos del
sistema.
c) Desarrollar los criterios de evaluacién del
sistema.

El objetivo de tener un plan de accidn es evitar
omisiones o desviaciones en el estudio que alejen al
entendimiento del sistema de la realidad.

El procedimiento de su desarrollo no es secuencial sino
que requiere de una continua revisidén y varias entrevistas,
observaciones y muestreos.

La informacidén resultante de este estudio se resume en
las sigulentes pAginas de este capitulo.
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2.3. INFORMACION GENERAL DEL SISTEMA.

ANTECEDENTES.

FREX es una empresa relativamente joven con
aproximadamente 10 afios de haberse formado. Es una industria
pequeiia, con un personal administrativo de¢ alrededor de 20
personas, un capital social de 20 millones y un total de
activos por 150 millones de pesos.

El afio pasado sus ventas totales bajaron, siendo de 100
millones de pesos. Su utilizacidén de planta estuvo muy por
debajo de la capacidad instaslada. A causa de ello tuvieron
pérdidas.

FREX es una empresa que puede ser rentable, y su
objetivo es lograrlo.

SUPRASISTEMA.

FREX forms parte de un grupo empresarial integrado por
otras seis empresas dedicadas cuatro de ellas a la industria
manufacturera y las otras dos a la consultoria. La primers
empresa del grupo tiene aproximadamente 20 afios de haberse
fundado.

Ademds de existir un director general, a nivel
funcional administrativo los gerentes son comunes a todo el
grupo. Esto hace que los objetivos y politicas del mismo
sean comunes entre las empresas que lo formam., Por otro lade
los departamentos de personal, contabilidad y sistemas
tienen una posicidén de staff para todo el grupo.

ENTORNO,
El entorno de FREX es la industria en México.

Su competencia la constituyen las industrias
fabricantes de fregaderos, Entre éstas hay las que sblo
hacen ese producto o las que manufacturan diversos productos
de acero u otras mas que producen articulos para cocinas
en general,

Su materia prima bAsica es el acero por lo que tiene
relacién con la industria del acero en México a través de
sus proveedores.

Sus clientes est&n en la industria de las cocinas
integrales o en la industria de la construccidn.
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PRODUCTOS,

FREX fabrica fregaderos de scero inoxidable para
cocinas domésticas.

Un fregadero se componec bdsicamente de dos partes: la
cubierta y las tarjas. Ambas son de acero calibre 22 pero
con distinto acabado, La cubierta es la hoja horizontal
donde se estampa el escurridero y se troquelan los orificios
para las tarjas y las llaves. Las tarjas son tasas con
bordes redondeados embutidas de una sola hoja de acero. La
unién de las tarjas y cubiertas es mediante el engargolado
de un arillo de acero que prensa ambos subensambles. Este
procedimiento brindas mayor duracidén que el de soldadura, el
cual es cominmente utilizado por la competencia.

En base al modo de fijacidén de la cublerta al mueble
de soporte existen tres lineas de fregaderos:

PARA SOBREPONER
SIN RESPALDO
| e ——

PARA SOBREPONER
CON RESPALDO

E::::::::::::::D

PARA EMPOTRAR
T~

Figura 2-2 Lineas de fregaderos.
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Se tienen slrededor de 55 modelos de lista entre las
tres lineas. Que se producen en dos celidades de acero:
1) Acero 304
2) Acero 430

Ls diferenciacidén entre modelos de la misma linea es
en base a: el largo de la cubierta, la posicidn del
escurridero y el nilmero de tarjas.

Ademés de los productos de lista también se fabrican
fregaderos especlales sobre pedido y son los de mayor venta,

A continuacidn se enumeran las operaciones de los
procesos de fabricacidén generales:

Proceso de fabricacidén de las cubiertas.-
000 Materia prima en rollo.
010 Pulido manual,
020 Pegado de vinil.
030 Estampado.
040 Corte a escuadra,
050 Troquelado del saque para la tarja.
060 Trazo de esquinas.
070 Troquelado de esquinas.
080 Corte manual del respaldo,
090 ler, doblez.
092 2do. doblez.
094 3er, doblez
096 Planchado.
100 Troquelado para llaves mezcladoras.
110 Doblez a 90° en el saque para la tarja.
120 Pelado de cubiertas,
130 Insertado del arillo.
140 Fijacibén del arillo.
150 Argén.
160 Desmanchado.
170 Pulido.
175 Colocar refuerzo de novopan.
180 Insertar y fijar tarja.
190 Embolsado o empaque.
999 Almacén de producto terminado.

Proceso de fabricacién de las tarjas.-
000 Materia prima en rollo,
010 Corte a medida,
020 Embutido profundo.
030 Troquelado perimetral,
040 Troquelado contra de canasta.
050 Lavado manual y secado.
060 Punteado de los sujetadores.
070 Pulir zona punteada.
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080 Limpieza general de la tarja.
090 Embolsado o empaque.
999 Almacén de producto terminado,

Proceso de fabricacidén de los arillos.-
000 Materia prima en rollo,
010 Corte a wmedida.
020 Troquelado del 1/4 de arillo.
030 Limpieza del 1/4 de arillo.
040 Punteado de los 1/4 de arillo.
050 Doblez de "U" del arillo completo,
060 Pegado del tesamol.
999 Almacén de producto terminado,

COMERCIALIZACION.

Sus productos se venden en el Distrito Federal y en el
interior de la Rephblica, sobretodo en la zona del Bajfo.
Ademds recientemente se comenzaron a exportar a los Estados
Unidos de Norteamérica.

Los clientes de FREX son por lo general fabricantes de
cocinas integrales que distribuyen el producto al éltimo
consumidor o a subdistribuidores.

Su publicidad es mediante correspondencis, bdsicamente
catélogos, que se distribuyen en el medio industriasl y de
la construccién.

Sus precios tienen un margén de utilidad aneta variable
en funcién al volumen. Para pedidos pequeiios el margen es
muy alto y puede bajar hasta sdlo el 102 para pedidos muy
grandes. Se considera un pedideo grande a partir de las 100
piezas y muy grande alrededor de 500 piezas.

COMUNICACION.

Debido al tamajio de la empresa la comunicacién es
amplia a todos niveles. Los canales formales son limitados:
los reportes operativos indispensbles y memorandums. La
comunicacién informal, comunmente personal o telefénica,
es abundante y trascendente en la compaiiia. Por un lado
complementa a la comunicacién formal y da flexibilidad a la
operacién, pero en ocasiones se presta a evaciones de
responsabilidad o a saltos de autoridad.
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PERSONAL.

La administracidn de personal es servicin de una de
las empresas del grupo. Las relaciones sindicales y
obrero-patronales estdn bien manejadas, gracias a ésta.

El personal administrativo de FREX es reducido en
nimero y sus caracteristicas generales comuncs son
juventud y versatilidad., La experiencia y la preparacidén es
muy variable lo cual dificulta la integracién.

El personal obrero es de alta experiencia y capacidad,
la supervisidén que requiere es limitada.

En FREX persiste un ambiente de trabajo y cordialidad a
pesar de que no existe ningiin plan de motivacién
particular,

INSTALACIONES,

La planta es una nave de 500 m2., El equipo sigue una
disposicién en linea al flujo del producto.

La maquinaria pesada de estampado y embutido tiene ya
varios afios pero se encuentra en buenas condiciones y su
tecnologia es atn vigente, El resto de la maquinaria son 2
dobladoras, 3 troqueladoras y una cortadora.

La capacidad instalada supera a la de la mano de obra,
que a su vez supera a8 la presente demanda.

PROCEDIMIENTOS,

Existe una inconsistencia en cuanto a la flexibilidad
de los procedimientos. En algunos se sigue una
administracién por metas, sblamente se supervisan los
resultados y en otros se sigue una administracién por
controles, la direccidén supervisa paso a paso el
procedimiento.

POLITICAS.

La direccién general fija la mayoria de las
politicas y al hacerlo no delega mucha autoridad a sus
gerentes, pero por otro lado logra dar cohesién al grupo
empresarial,
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REGISTROS.

Los registros se llevan con procedimientos mds bien
pragmiticos que formales debido a que los procedimientos
formales no han sido actualizados como debieran.

La mayoria de los registros se llevan en archiveros,
los registros contables son los lnicos que se procesan por
computadora.

Es limitada su revisién peribddica o estadistica lo
cual limita las herramientas de la toma de deciones.

PROCESAMIENTO DE DATOS,

El procesamiento de datos en la empresa se inicié
desde hace 7 afios al instalar una minicomputadora para
llevar la contabilidad de todo el grupo. Se sigue un
procesamiento tipo batch desde entonces. El procesamiento
electronico en contabilidad no ha dado los resultados que
se esperaban y el equipo ya es obsoleto.

A principios de 1986 se comprd una microcomputadora
con el objetivo de aprovecharla para control administrativo
y se cred el departamento de sistemas, Se intentd comenzar
con programas de aplicacidén comerciales para control de
inventarios y cuentas por cobrar sin embargo no se lograron
instalar porque no cumplian con los requerimientos.,

Recientemente se desarrolldé fuera de la empresa un
programa de costos unitarios para otra de las industrias
manufactureras del grupo y comenzaron obtenerse resultados,

PLANES FUTUROS.

Los planes a mediano plazo son:

- Mejorar el control administrativo con intervencién del
departamento de sistemas.

- Invertir en equipo de cdmputo nuevo para el
departamento de contabilidad.

- Mejorar el servicio para recuperar clientes nacionales,
perdidos por problemas en el pasado aiio.

- Intensificar la publicidad en el extranjero para

aumentar la demanda y saturar la capacidad de planta.

A largo plazo se tiene el proyecto de abrir otra
planta.
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2.4, ENTENDIMIENTO DEL SISTEMA EXISTENTE.

GERENCIA GENERAL.

Entradas.-
- Reporte semanal a la gerencia.
- Politicas de la direccidén general.

- Informacién especifica solicitada a los diferentes
departamentos funcionales bajo su responsabilidad y de
los departamentos de staff.

Operscién.
Control de los departamentos de compras, produccién,
ventas, y crédito y cobranza.

- Mantener politicas de precios y publicidad.

- Implementar y vigilar procedimientos.

- Atencidén a clientes importantes.

- Administrar recursos financieros operativos.

Snlidas.
Resumen de resultados mensuales a la direccidn
general,

- Procedimientos.

- Cumplimiento del presupuesto.

- Autorizacién de documentos importantes.

Recursos.-

- De personal: bajo la responsabilidad del gerente
general estAn su secretaria particuler y los gerentes
de departamentos funcionales,

- Financleros: el presupuesto programado del grupo.

Controles.~
- Cumplimiento de objetivos, politicas y presupuesto por
parte de la direccién general,

SISTEMAS.

No tienen integracibn con el sistems existente, su
operacién es independiente, Actualmente estan prestando
servicios a otra de las empresas del grupo en el chlculo de
costos y precios unitarios,

Recursos. -

- De personal: el jefe de sistemas y un capturista a su
cargo.

- Financieros: presupuesto abierto para la operacién y
restringido para expansién.

- Equipo: microcomputadora con 128 Kbytes en RAM y
procesador de 8 bits, disco fijo de 20 Mbytes utilizado
al 15% de su capacidad, e impresora con carro de 10" y
velocidad de 200 cps.,
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Controles.-
- Control de presupuesto por parte de la gerencia.

COMPRAS.

Entradas.-

- Requisiciones de compra.

- Datos de los materiales y de sus diferentes
proveedores,

- Facturas de compra.

- Notas de entrada al almacén de materia prima o nota de

recepcién.

Operacién.-

- Actualizar ls informacién de los materiales y de sus
diferentes proveedores,

1) Recibir la requisicién de compra del departamento
solicitante,

2) Consultar la requisicién con la gerencia.

3) Seleccionar al proveedor.

4) Enitir la orden de compra,

5) Enviar una copia de la orden de compra al departamento
solicitante y a contabilidad.

6) A su llegada, entregar la mercancia para revisidn al
departamento solicitante,.

7a) En caso de existir defectos tramitar la devolucién y
reclamacién al proveedor.

7b) Recibir la factura del proveedor y pasarlo a
contabilidad.

8) Recibir el nota de recepcién del solicitante, (la nota
de entrada al almacén en el caso de produccién).

9) Entregar copia de la nota de recepcién a contabilidad,

Salidas.-

- Devoluciones de materiales.

- Ordenes de compra.

- Facturas de proveedores,

~ Notas de recepcidn.

Recursos.-

- De personal: el gerente de compras y comprador,
- Registro: de materiales y proveedores,

Controles.~
- Supervisién directa del gerente general en las
requisiciones de compra.
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VENTAS.

Entradas,-

Solicitud de cotizaciones.

Pedidos,

Notas de terminacién de pedido.
Remisiones de entrega y pago firmadas.
Facturas de venta.

Recibos de pago.

Precios de materias primas.

Operacibn.-

- Solicitar costos de materias primas a compras o
consultarlos directamente con los proveedores la
mayoria de las veces,

- Generar listas de precios.

- Cotizar a clientes.

- Entregar reporte semanal a8 la gerencia.

1) Levantar el pedido.

2) Enviar copia del pedido al cliente, a crédito y
cobranza y a contabilidad.

3) Enviar copia del pedido a produccién como orden de
produccién.

4) Dar segimiento de la orden de produccién.

5) Recibir la nota de terminacién de la orden de
produccién de un pedido.

6) Informar al cliente.

7 Emitir 1la remisién de entrega y pago de un pedido,

8) Recibir la remisién firmada.

9) Entregar remisidén de entrega y pago a contabilidad
para facturar.

10) Recibir copia de la factura.

11) Dar seguimiento a crédito y cobranza en el caso de
pedidos a crédito, mediante recibos de pago.

12) Tramitar devoluciones de producto terminado en caso

requerido.
Salidas.-
- Listas de precios.
Cotizaciones.
Pedidos.

Remisiones de entrega y pago.
Reporte semanal a la gerencia.

Recursos.-

- De personal: un gerente de ventas con dos vendedores
comisionistas y el encargado de mostrador.

- Registros: expediente de clientes y relacidn de
pedidos.
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Controles.-
- Supervisidn en base a resultados por parte de la
gerencla.

CREDITO Y COBRANZA.

Entradas.-
- Pedidos.
Facturas.

Remisiones de encrega y pago.
Documentos de pago.

Operacién,-

1) Recibir copia de pedidos para el cobro de anticipos,

2) Cobrar el anticipo y entregar a caja,

3) Enviar recibo de pago a ventas y contabilidad.

4) Recibir copia de la remisién de entrega y pago de un
pedido.

5) Efectuar el cobro del saldo y entregar a caja.

6) Entregar la remisién firmada y solicitar a
contabilidad la facturs del pedido.

7) Recibir copias de la facturas, enviar dos copias al
cliente y entregar una copia a ventas,

8) En el caso de pedidos a crédito efectuar los cobros
posteriores, entregarlos y enviar los recibos a ventas
y a contabilidad.

Salidas.-

- Recibos de pago firmados.

- Remisiones de entrega y pago fitmadus.
- Facturas.

- Documentos de pago.

Recursos.~

- De personal: un jefe de crédito y cobranza con dos
cobradores.

- Registros: estados de cuenta de clientes.

Controles,~

- Supervisién en base a resultados por parte de la
gerencia.

PRODUCCION.

Entradas.-

- Ordenes de produccién de pedido.

Ordenes de compra de materiales,
Materias primas, accesorios y subensambles del
almacén,
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- Devoluciones de producto terminado.

Operacién.-

- Controlar existencias de materias primas, materiales
indirectos, producto en proceso, subensambles y
producto terminado.

- Controlar el proceso de fabricacibn.

- Manteniziento.

1) Recibir la orden de produccidén de un pedido.

2) Decidir el plan de produccidn.

3) Calcular el requerimiento de materiales y ensambles.

4) Consultar la existencia en almacén.

5) Enviar sus requisiciones de compra.

6) Recibir copia de la orden de compra.

7) Recibir los materiales,

8) Enviar copia de la nota de entrada al almacén.

9) Produccibén del pedido.

10) Enviar la nota de terminacidn del pedido.

11) Recibir 1a remisién de entrega y pago.

12) Entrega de los productos terminados del pedido.

13) Enviar la remisién firmada.

Salidas,.-

- Requisiciones de compra.

Notas de entrada del almacén de materiales.
Notas de terminacién de pedido.

Productos terminados.

Remisiones de entrega y pago firmadas,

Recursos.-

- De personal: gerente de produccidén a cargo de un
almacenista, un chéfer y diez obreros.

- Financieros: presupuesto para mantenimiento.

- Registros: tarjetas de almacén. Control de avance de
produccién.

Controles.-

- El gerente de ventas supervisa el cumplimiento ¥y
entrega de las 6rdenes de produccidén de un pedido con
intervencién ocasional de la gerencia.

- Control de requisicién de compras por parte de la
gerencia.
- Control de la produccién por parte de la gerencia en

base dnicamente a resultados.

CONTABILIDAD,
Entradas.-

- Facturas de compra.
- Notas de recepcién de materiales,
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- Pedidos.
- Remisiones de entrega y pago firmadas.

Operacién.-

- Elaboracién de pdlizas.

- Captura de pdlizas.

- Valorizacidén de inventarios de materia prima, producto
en proceso y producto terminado anualmente.

- Determinacidén del costo de ventas para la declaracién
anual por un sistema de Costos Incompletos.

Salidas.~-

- Facturas de venta.

- Célculo y emisidén de la némina semanal,
- Estados Financieros Anuales,

Recursos.~

- De personal: el contador general a cargo de un auxiliar
contable para cada empresa del grupo.

- Equipo: minicomputadora ICL con 4 terminales.

Controles.-
- La gerencia controla la emisidén oportuna y adecuada de
la némina.

ENTRADAS Y SALIDAS DEL SISTEMA.

1) Procedimientos.-
- Objetivo: poder establecer controles.
- Datos: variables.
- Frecuencia promedio: revisidén mensual.

2) Datos de los materiales y de sus diferentes
proveedores.-

- Objetivo: tener informacidn parae la seleccidn de
proveedores y colocacién de pedidos de compra.
- Datos: datos generales, linea de materiales,

condiciones de pago, tiempos de entrega y calidad.
- Frecuencia promedio: continua.

3) Precios de materias primas.-
- Objetivo: para calcular las listas de precios,
ventas recurre a solicitarlos directamente después de
haberlo intentado a través de compras.
- Datos: materia prima, unidad y precio.
- Frecuencia promedio: una vez al mes.

4) Materias primas, accesorios y subensambles del

almacén.-
- Objetivo: transformarla en producto.
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5)

6)

7)

8)

9)

10)

11)

12)

- Datos: calidad, costo y tiempo de entrega.

- Frecuencia promedio: continua.

Facturas de compra de materiales.-

- Objetivo: control de compras.

- Datos: proveedor, materiales, cantidades,
descuento, total.

- Frecuencia promedio: 20 al mes.

Solicitud de cotizaciones,-

- Objetivo: consulta de productos, precios y
condiciones.

- Datos: cliente, productos, cantidades, modo de
pago.

- Frecuencia promedio: 50 al mes.

Demanda de pedidos.-

- Objetivo: especificacidn de productos solicitados
y condiciones.

- Datos: cliente, nimero, fecha, fechs de entregs,
productos, cantidades, total, modo de pago.

- Frecuencia promedio: 20 al mes.

Facturas de venta.-

- Objetivo: para control de los pedidos.

- Datos: modelos y cantidad.

- Frecuencia promedio: 23 al mes.

Documentos de pago.-

- Objetivo: cobros efectuados a clientes por el
total de la factura de un pedido, generalmente en dos
partes.

- Datos: cliente, pedido, importe, saldo.

- Frecuencia promedio: 26 al mes.

Recibos de pago.-

- Objetivo: para notificar de los cobros realizados
por crédito y cobranza en el caso de pedidos a
crédito,

- Datos: cliente, pedido y pago,

- Frecuencia promedio: 26 al mes.

Devoluciones de producto terminado.-

- Objetivo: para correccién o nueva produccidn de
acuerdo a especificaciones.

- Datos:cliente, pedido, productos y cantidades,
- Frecuencia promedio: menos de 4 pedidos al afio,

Autorizacién de documentos importantes.-
- Objetivo: compras en general o descuentos y
condiciones de pago de pedidos mayores.
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13)

14)

15)

16)

17)

18)

19)

- Datos: variables.
- Frecuencis compras: 50 al mes.
- Frecuencia ventas: 2 al mes.

Requisiciones de compra,-
- Objetivo: solicitar materias primas y accesorios.
- Datos: materjales y cantidades.

- Frecuencia promedio: 25 al mes.

Ordenes de compra de materiales,-

- Objetivo: confirmar que ya se hizo el pedido de su
requisicién.

- Datos: proveedor, productos, cantidades, precios,

- Frecuencia promedio: 20 al mes.

Notas de entrada sl almacén de materia prima.-

- Objetivo: enterar al departamento de compras de la
recepcién de los materiales y este envis al
departamento de contabilidad.

- Datos: proveedor, fecha, materiales, cantidades,
descuento y total.,

- Frecuencia promedio: 20 al mes.

Ordenes de produccidén de pedido,-

.- Objetivo' solicitar la produccidén de un pedido.
- Datos: nlimero de pedido, fecha de entrega,
productos y cantidades,

B Frecuencia promedio: 21 al mes.

Notas de terminacién de pedido.-

- Objetivo: Informar el cumplimiento de un pedido
listo para entregar.

- Datos: nimero de pedido, productos y cantidades,
- Frecuencia promedio: 21 al mes

Remisiones de entrega y pago.-

- Objetivo: ordenar a produccidén la entrega de un
pedido.

- Datos: pedido, cliente, fecha, productos,
cantidades, total y pago,

- Frecuencia promedio: 26 al mes.

Remisiones de entrega y pago firmadas.-

- Objetivo: informar a ventas de la entrega y pago
de los pedidos.

- Datos: pedido, cliente, fecha, productos,
cantidades, total y pago.

- Frecuencia promedio: 26 al mes.
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20) Reporte semanal a la gerencia,-
- Objetivo: resumen de ls operacién de la semana y
progreso en el mes,
L Datos: ventas, remisiones, facturacién,
anticipos, cobranza, produccidn en pzas y en Kgs,
pedidos pendientes de pago y entrega.
- Frecuencia promedio: 4 al mes.

21) Facturas de compra.-
- Objetivo: registrar los gastos en materiales.
- Datos: proveedor, productos, cantidades, precios,
descuento, total.
- Frecuencia promedio: 20 mensulaes,

22) Devoluciones de materiales.-
- Objetivo: recibir nuevos materiales bajo las
especificaciones solicitadas.
- Datos: orden, proveedor, materiales, cantidades y
modo de pago.
- Frecuencia promedio: menos de 6 al afo.

23) Listas de precios.-
- Objetivo: control en ventas.
- Datos: modelos, carcteristicas y precios.
- Frecuencia promedio: 1 mensual,

24) Cotizaciones.-
- Objetivo: informacién a clientes,
- Datos: cliente, productos, cantidades, precios,
descuento, total.
- Frecuencia promedio: 50 al mes,

25) Pedidos.-
- Objetivo: para informar al cliente, crédito y
cobranza y a contabilidad.
- Datos: nimero de pedido, cliente, fecha de
entrega, productos, cantidades, descuento, modo de
pago, pago y saldo.
Frecuencia promedio: 21 al mes,

26) Productos terminados.-
- Objetivo: satifacer la demanda,.
- Datos: calidad, precio, tiempo de entrega.
- Frecuencia promedio: 200 piezas al nmes.
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Figura 2-3 Relaciones del sistema existente.
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CONTROLES DEL SISTEMA.

Supervisién directa del gerente general en las
requisiciones de compra.

Supervisién extensa a ventas por parte de la gerencia,
pero en base a resultados.

El gerente de ventas supervisa ¢l cumplimiento y
entrega de las ordenes de produccidn de un pedido con
respaldo de la gerencia.

El gerente de ventas supervisa el cobro de los pedidos
con respaldo de la gerencia.

Control de la gerencia sobre produccidn y de crédito
y cobranza es por excepcidn de cumplimiento.

VENTAJAS DEL SISTEMA EXISTENTE.

La comunicacibén entre ventas y produccién es buena lo
que favorece el cumplimiento adecuado y casi siempre
oportuno de las érdenes de produccidén sobre pedidos,

El departamento de crédito y cobranza es efectivo.
Disminuye la carga de trabajo de ventas y tiemc un buen
desempefio.

El sistema tiene buena flexibilidad debido a que
gerencia delega la suficiente autoridad a sus gerentes
de produccidén y ventas, y al jefe de crédito y
cobranza.

DESVENTAJAS DEL SISTEMA EXISTENTE.

La informacién de produccidén a la gerencia es
limitada. Esto es patente en la carencia de control de
los inventarios de cualquier tipo.

La comunicacién entre produccién y contabilidad es
nula por lo cual el sistema contable de costos no puede
ser efectivo.

El departamento de sistemas estd aislado del sistema,
deberia aprovecharse para dar mds herramientas a la
direccibén en el control para soporte de la toma de
decisiones.
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La comunicacién entre ventas y compras es nula, por lo
cual se duplican las funciones de consulta de precios
de materiales y se retrasa el proceso de listas de
precios,

No se delega la autoridad suficiente al departamento de
compras,

En general no se tiene un monitoreo adecuado de las
operaciones y los indicadores del desempeiio son
lipitados.

53



2.5, DEFINICION DE LOS REQUERIMIENTOS DEL NUEVO SISTEMA.

GERENCIA GENERAL.

Entradas.-

Adicionales:

Reporte de resumen de movimientos de materisles en
inventario.

Reporte de clasificacién de materiales en inventario
por ‘valor.

Reporte de resumen de movimientos de productos en
inventario.

Reporte de clasificacién de productos en inventarie
por valor,

Kelacién de pedidos por fecha, cumplimiento y zona.
Reporte de resumen de pedidos del periodo.

Estados de cuenta general.

Listas de precios en base a costos predeterminados
estandar.

Suprimidas:

Anterior reporte semanal a la direccién. (Este reporte
habia entrade en desuso ya que estaba encomendado a
ventas dnicamente pero incluia informacibén de todos
los demds departamentos. Los demds departamentos
evadian su responsabilidad y ventas se sobrecargaba de
trabajo. Este reporte se substituye por la relacidn de
pedidos por cumplimiento).

Operacidnes.-

Adicionales:

Control del manejo de los materiales mis importantes
del inventario.

Control del manejo de los productos mAs importantes
del inventario.

Supervisién del departamento de sistemas.
Suprimidas:

Revisidén continua de todas las requisiciones de
compra.

Salidas.-

Adicionales:
Pardmetros para fijacidén de precios unitarios

Recursos,-

Adicionales:
Informacién oportuna y exacta para mejorar la toma de
decisiones,

Controles.~

Permanecen sin cambio.
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SISTEMAS.

Entradas Adicionales.-

Notas de entrada, salida y devolucién a proveedores
del almacén de materiales.

Notas de cntrada, salida y devolucidn de clientes del
almacén de producto términado y subensambles,

Pedidos de clientes.

Remisiones de entrega y pago firmadas.

Recibos de pago.

Precios de materias primas.

Parémetros para fijacidén de preclos unitarios.
Procesos de fabricacién, especificando mano de obra y
materiales empleadas en cada operacién.
Especificaciones de los productos.

Codificacidn de zonas.

Opceraciones Adicionales.-

)

Diarias:

Edicién de entradas:

- Datos de proveedores.

Datos de materiales.

Movimientos de materiales en inventario.
Parémetros de precios.

Costos de materiales.

Procesos de fabricacién.

Zonas.

Datos de clientes,

Pedidos.

Datos de productos de lista.

Datos de productos especiales,

- Movimientos de productos en inventario.

Emisién de salidas en pantalla,

Emigién de salidas ocasionales en impresora.
Semanales:

Emisién de reportes de salida semanales.

Respaldo de informacién.

Mensuales:

Cierre de periodo de movimientos de materiales.

(Se sigue el método de Gltimas entradas-primeras
salidas para la valorizacién del inventario).
Recdlculo de costos y precios de productos de lista.
(Se sigue un costeo absorbente por un sistema de costos
estimados estandar en -base a los precios previstos'y a
las cantidades exactas requeridas para cada producto,
de materias primas y mano de obra, Se afiaden factores
de gastos de fabricacidén, gastos de operacidn, margen
de utilidad y mdximo descuento).

Cierre de periodo de pedidos.

(Se cancelan los pedidos producidos, entregados y
pagados y los productos especiales de los mismos).
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- Cierre de periodo de movimientos de productos,
(Se sigue el método de Gltimas entradas ~ primeras
salidas para la valorizacién del inventario).

- Emisién de salidas de resumen del periodo en
impresora.
Excepcionales:

- Utiler{as del sistema.

Salidas Adicionales,-

- Listado de movimientos de materiales en inventario por
fecha, tipo de movimiento o material,

- Consulta general de existencias o de existencias fuera
de 1imite en materiales en inventario.

- Reporte de resumen de movimientos de materiales en
inventario.

- Reporte de clasificacién de materiales en inventario

por valor.

Desglose de costos de produccidén en proceso.

Listas de precios de productos de lista.

Listado de requerimiento de wateriales.

Estadoa de cuenta general o particular.

Relacién de pedidos por fecha, cumplimiento o zona,
Reporte de resumen del pedidos en el periodo.

Listado de las especificaciones de los productos.
Listado de movimientos de productos en inventario por
fecha, tipo de movimiento o producto.

Consulta general de existencias o de existencias fuera
de 1imite en productos en inventario.

- Reporte de resumen de movimientos de productos en
inventario,
- Reporte de clasificacidn de productos en inventario

por valor.

Recursos Adicionales.-

- Sistema computarizado de control de inventarios, costos
de produccidén y pedidos.

- Adiestramiento en la operacién del sisteama.

Controles Adicionales.-

- La direccién general debe orientar el desarrollo de
egte departamento hacia los objetivos de la empresa.

- La gerencia general debe supervisar el cumplimiento

adecuado de procedimientos de este departaamento.

COMPRAS .

Entradas.~
Adicionales:

- . Consulta general de existencias o de existencias fuera
de 1imite en materiales en inventario.
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- Requisiciones de compra de produccidn cun copia el
cédlculo del requerimiento de materialer vor
computadora.

Operaciones.-

Adicionales:

- Cuidar de no sobrepasar los limites de cxistencia de
los materiales,
Suprimidas:

- Evitar las consultas continuas de las requisiciones

con la gerencia,

Salidas.-
Adicionales:

- Precios de materias primas para cédlculo de lista de
precios.

Recursos.~
Adicionales:
- Curso de capacitacién.
- Reportes de ayuda para mejorar su operacién,

Controles.-
- Cambio del control de la gerencia general enfocado a
resultados,

VENTAS.

Entradas.-
Adicionales:

- Estado de cuenta general,

- Relacibén de pedidos por fecha, cumplimiento o zona.

- Listas de precios de productos de lista en base a
costos predeterminados estandar.

- Desglose de costos de produccibén en proceso para

cotizaciones especiales.

- Reporte de resumen del pedidos en el periodo.

- Consulta general de existencias o de existencias fuera
de 1i{mite en productos en inventario.,

- Reporte de resumen de movimientos de productos en
inventario,

- Reporte de clasificacibén de productos en inventario
por valor,

Operacibnes.-
Suprimidas:

- Solicitar costos de materias primas 8 compras o
consultarlos directamente con los proveedores,la
mayoria de las veces.

- Generar listas de precios.
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Preparar el anterior reporte semsnal & la gerencia.

Salidas.-

Adicionales:

Especificaciones de los productos.

Copia de pedidos a sistemas,

Copia de remisiones de entrega y pago firssdas s
sistemas.

Copia de recibos de pago a siatemas.

Relacidén semanal de pedidos por cumplimiento a la
gereancia.

Suprimidas:

Lista de precios.

Reporte semanal a 1s direccién en su anterior formato,

Recursos.~

Adicionales:
Reportes de seguimiento de pedidos para mejores

decisiones.
Mayores herramientas para coordinsrse con produccién y
crédito y cobranza. ’

Controles.~

Permanecen sin casbio.

CREDITO Y COBRANZA.

Entradas.~

Adicionales:
Eatsdos de cuenta general o particular.
Relacién de pedidos por fecha, cusplimiento o zona.

Operscibn.-

Permanece igual.

Salidas,.~

Permanecen igusles,

Recursos.~

Se mantienen loa mismos.

Controles.-

Se mejora el monitoreo de la gereacia mobre este
departamento.
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PRODUCCION,

Entradas.-

Adicionales:

Listado de movimientos de materiales en inventario por
fecha, tipo de movimiento o material.

Consulta general de existencies o de existenclas fuera
de limite en materiales en inventario.

Reporte de resumen de movimientos de materiales en
inventario.

Reporte de clasificacién de materiales en inventario
por valor.

Listado de movimientos de productos en inventario por
fecha, tipo de movimiento o producto.

Consulta general de existencias o de existencias fuera
de limite en productos en inventario.

Reporte de resumen de movimientos de productos en
inventario.

Reporte de clasificacién de productos en inventario
por valor.

Listado de requerimiento de materiales.

Relacién de pedidos por fecha, cumplimiento o zona.

Operacidnes.-

Adicionales:

Mejorar el control inventario de materiales,
subensambles y producto terminado.

Reportar cambios en los procesos de fabricacién.
Cdlculo del requerimiento de materiales por
computadora.

Salidas.-

Adicionales:

Notas de entrada, salida y devolucién a proveedores
del almacén de materiales.

Notas de entrada, salida y devolucidén de clientes del
almacén de producto términado y subensambles.
Procesos de fabricacidn, especificando mano de obra y
materiales empleadas en cada operacidn.

Recursos.-

Adicionales:

Reportes de existencias, clasificacidén y rotacién de
inventarios para mejorar su manejo,

Célculo de requerimiento de materiales por
computadora.

Controles.-

Adicionales:
El gerente general supervisard el manejo de
materiales, subensambles y productos en planta,
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Me jorados:

- El control sobre sus requisiones de compra sera
delegado 8l departamento de compras,

- El control sobre la terminacidén de las érdenes de
produccién serad asumido por la gerencia.

CONTABILIDAD,

Entradas.-
Adicionales:

- Consulta general de existencias en materiales en
inventario.

- Consulta general de existencias en productos en

inventario.

- Reporte de resumen de movimientos de materiales en
inventario.

- Reporte de resumen de movimientos de productos en
inventario.,

- Listas de precios de productos de lista.

- Desglose de costos de produccidédn en proceso.

Operacién,-
Por el momento se seguirad llevando el mismo sistema de
costos, debido a un posible reemplazo de equipo de
cémputo a mediano plazo. Pero se debe planear la
implementacién futura de un sistema de costos
predeterminados estandar, por costeo absorbente.

Salidas.-
Hasta no implementar un mejor sistema de costos,
permanecen como antes,

Recursos.-
Adicionales:

- Consulta de existencias de materiales, productos
terminados y subensambles.

- Costeo de produccién en proceso por computadora pars

la valorizacidén anual del inventario.

Controles.-
Adicionales:

- Se requiere una mayor supervisidén del director general
sobre este departamento.
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ENTRADAS Y SALIDAS ADICIONALES DEL SISTEMA PROPUESTO.

Las siguientes cntradas y salidas propuestas estan
numeradas a continuacidén de las entradas y salidas del
sistema existente,

27) Notas de entrada, salida y devolucién a proveecdores
del almacén de materiales.-
- Objetivo: registrar los datos de los movimientos
de los materiales para control de su inventario.
- Datos: tipo de movimiento, nimero, materiales,
cantidades y en el caso de entradas proveedor y
precios.
- Frecuencia promedio: 30 al mes.

28) Notas de entrada, salida y devolucion de clientes del
almacén de producto términado y subensambles.-
- Objetivo: registrar los movimientos de los
productos para llevar el control de su inventario.
- Datos: tipo de movimiento, nimero, productos,
cantidades y pedido en caso aplicable,
- Frecuencia promedio: 50 mensuales.

29) Parémetros para fijacién de precios unitarios.-
- Objetivo: determinar la politica de fijacién
para el recdlculo de precios unitarios de productos
por computadora.
- Datos; costo de una hora hombre y factores de
gastos de fabricacién, gastos de operacién, margen de
utilidad y mAximo descuento.
- Frecuencia promedio: cada mes.

30) Procesos de fabricacién, especificando mano de obra y
materiales empleadas en cada operacidn.-
- Objetivo: definir la materia prima directa y la
mano de obra directa empleada en la fabricacidn de
cada producto operacibén por operacidn.
- Datos: procesos de fabricacién, sus parémetros
variables, sus operaciones, la de mano obra empleada en
cada una, las materias primas que entran en cada una y
las cantidades en que entran,
- Frecuencia promedio: 1 revisién semestral.

31) Especificaciones de los productos.-

- Objetivo: poder controlar en inventario y
determinar su costo y precio unitarios.

- Datos: modelo, procesc de fabricacién, valores
de sus parametros, limites de existencia.
- Frecuencia promedio: 1 revisidén semestral para
los productos de lista y continua para los productos
especiales,
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32)

33)

34)

35)

36)

Listado de movimientos de materiales en inventario por
fecha, tipo de movimiento o producto.-

- Objetivo: control de existencias detallado.

- Datos: fecha, tipo de movimiento, nimero,
material, cantidad y existencia.

- Frecuencis promedio: 1 cada sewmana.

Consulta general de existencias o de existencias fuera
de limite en materiales cn inventario.-

- Objetivo: consulta de existencias en unidades y en
valor o por excepcién sélo aquellos materiasles fuera

de control.

- Datos: material, descripcién, existencia y valor

o limites de control superior e inferior.

- Frecuencia promedio: 2 cada semana,

Reporte de resumen de movimientos de materiales en
inventario.-

- Objetivo: poder resumir y evaluar el manejo de los
materiales en inventario, en unidades y en valor,
durante un periodo.

- Datos: material, existencia inicial, total
entradas, total salidas, existencia actual e indice de
rotacién.

- Frecuencia promedio: ! cada mes.

Reporte de clasificacidén de materiales en inventario
por valor.-

- Objetivo: poder discriminar el inventario de
materiales en grupos con distinta importancia para
establecer un control proporcional a cada uno.

- Datos: material, valor promedio en el inventario,
porcentaje que representa del valor total.

- Frecuencia promedio: 1 vez al mes.

Desglose de costos de produccidén en proceso.-

- Objetivo: expresar las cantidades utilizadas de
materia prima directa, mano de obra directa y en base a
los costos de las materias primas y los parémetros de
fijacidén de precios definir el costo estandar de
cualquier producto a cualquier nivel de avance en su
fabricacidn.

- Datos: proceso de fabricacidn, @ltima operaciédn
realizada, valores de sus parametros de fabricacién,
materias primas utilizadas y sus cantidades, mano de
obra empleada y costo, gastos de fabricacidn, costo
unitario, gastos de operacion, margen de utilidad,
méximo descuento y precio unitario de venta.

- Frecuencia promedio: 50 al mes.
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37)

38)

39)

40)

41)

42)

Listado de requerimiento de materiales.~

- Objetivo: definir las cantidades de material
requeridas para cumplir con la produccidén de uno o
wés pedidos, parcial o completamente. Expresado en
totales y restando las existencias en inventario.
- Datos: productos, materiales, cantidades,
existencias y requerimientos de compra.

- Frecuencia promedio: 2 cada semana.

Estado de cuenta general o particular,-

- Objetivo: definir el importe total y el saldo de
los pedidos de todos los clientes en conjunto o de uno
en particular.

- Datos: cliente, pedidos, descuentos, totales,
pagos, saldos y totales.

- Frecuencia promedio: ! cada semana,

Relacidn de pedidos por fecha, cumplimiento o zona.-
- Objetivo: seguir el cumplimiento de todos los
pedidos en relacién a su produccidn, entrega y pago.
- Datos: todos los pedidos, la fecha de entrega,
nimero, fecha, cliente, productos, terminados,
entregados y pago.

- Frecuencia promedio:1 cada semana.

Reporte de resumen del pedidos en el periodo.-~

- Objetivo: relacidn por zonas de todos los pedidos
entregados y pagados del periodo,

- Datos: zona, pedido, cliente, fecha y total,

- Frecuencia promedio: 1 al mes.

Listado de movimientos de productos en inventario por
fecha, tipo de movimiento o producto.-

- Objetivo: control de existencias detallado.

- Datos: fecha, tipo de movimiento, nfmero,
producto, cantidad y existencia.

- Frecuencia promedio: 50 al mes.

Consulta general de existencias o de existencias fuera
de limite en productos en inventario,-

- Objetivo: consulta de existencias en unidades y en
valor o por excepcidén sdlo aquellos productos fuera

de control.

- Datos: producto, descripcibn, existencia y valor
o limites de control superior e inferior,
- Frecuencia promedio: 2 cada semana.
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43)

44)

45)

Reporte de resumen de movimientos de productos en
inventario.~-

- Objetivo: poder resumir y evaluar el manejo del
inventario de productos, en unidades y en valor,
durante un periodo.

- Datos: producto, existencia inicial, total
entradas, total salidas, existencia actual e indice de
rotacién,

- Frecuencia promedio: 1 cada mes.

Reporte de clasificacién de productos en inventario
por valor.-

- Objetivo: poder discriminar el inventario de
productos en grupos con distinta importancia para
establecer un control proporcional a cada uno,

- Datos: material, valor promedio en el inventario,
porcentaje que representa del valor total.

- Frecuencia promedio: 1 vez al mes.

Codificacidén de zonas.-

- Objetivo: poder estudiar el mercado por zonas
geograficas.

- Datos: clave, ciudad y estado.

- Frecuencia: se codifican en la fase de
instalacién y en la operacién sc agregan nuevas zonas
excepcionalmente.
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ESQUEMA GENERAL DEL NUEVO SISTEMA PROPUESTO.

lprovcedores l

contabilidad
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almacén mp.

produccién '

almacén pt. !
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Lﬂ cobranza ventas gerencia

Fom— ===

[ 4

clientes

Figura 2-4 Relaciones del sistema propuesto.
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CONTROLES ADICIONALES DEL SISTEMA PROPUESTO.

Con el sistema integrado de informacibén por
computadora que se propone, se lograrisn los siguientes
controles:

- Controlar el manejo del inventario de materiales
directos e indirectos, en unidades y dinero.

- Control sobre la determinacibén de costos unitarios y
precios unitarios de venta de productos en proceso o
terminados, de lista o especiales.

- Control de requerimiento de materiales, orden de
produccidn, entrega y pago de cada pedido por fechas,
clientes y zonas.

- Controlar el manejo del inventario de productos
terminados de lista y especiales, en unidades y dinero,

VENTAJAS DEL SISTEMA PROPUESTO.

- Mejores indicadores del desempeiio a través de més

datos cuantitatives y respuesta mas rapida al
desempeiio de todas las funciones.

- Mecanizacién de las operaciones permitiendo mayor
chequeo y menor posibilidad de error,

- Se crea una reserva de informacién para producir
planes operativos y prondsticos de mercado més
realistas,

- El monitoreo de las operaciones de produccidn es més

completo y se reporta a la gerencia. En general el
monitoreo de todas las operaciones es méds cercano y
existe utilizacién de la retroalimentacidén paras
producir acciones correctivas.

- Se simplificéd la operacién de los gerentes
funcionales,

- Delegacién de autoridad mls proporcional a los
gerentes funcionales.

- Se logra la integracidén del departameto de sistemas a
la organizacién.
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DESVENTAJAS DEL SISTEMA PROPUESTO.

El procesamiento de datos es tipo batch, lo cual
retrasa la respuesta del sistema y provoca aumento en
el flujo de informacidn escrita.

El control de inventario de produccién en proceso se
limit6 Gnicamente a los subensambles, debido a la
complejidad y costo de controlar el inventario de
produccidn en proceso con notas de almacén capturadas
en un procesamiento batch.

La integracién del departamento de contabilidad al

sistema no era factible con los equipos existentes y
sobretodo existiendo planes futuros de cambio.
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Figura 3-1 Diagram de flujo general del inventario de materia prima,

+— A Alta
+— 1 Edicién de Proveedores ———————+—— B Baja
! +— C Camblo +— 1 Por Clave en Pantalla
! +— L Listado ~———+— 2 Por Clave en Inpresora
! +— 3 Alfabético en Pantalla
! +— 4 Alfabético en Impresora
!
! +— A Alta
+— 2 Fdicidn de Materiales ——————— B Baja
! +— C Camtdo
! +— L Listado ——=———-— 1 Por Pantalla
! +=— 2 Por Impresora
1
! +— A Alta
Inventario de Materia Prima —+— 3 Edicidn de Movimlentos ~——————+— B Baja +=— | For Fecha en Pantalla
! +— C Canbdo +—— 2 Por Fecla en Inpresora

! +— L Listado ~~—=——= 3 Por Tipo en Pantalla
| +— 4 Por Tipo en Impresora

! +-— 5 Por Material en Pantalla
! 4+— 6 Por Material en Impresora
|
t

4+~ 1 General de Existencias en Pantalla
+— 4 Consulta de Existencins w~—ew—ee———i— 2 General de Existencias en Impresora
! 4+— 3 Existencias Fuera del Limite en Pantalla
! +— 4 Existencing Fuera del Limite en Impresora
]
!
—

+— 1 Proceso de Cierre
5 Cierre de Perdodo —————~———4—- 2 Reporte de Resumen de Moviimentos
4~ 3 Reparte de Clasificacién por Valor



3.1. DISERO DEL SISTEMA.

DISERO DE LA ESTRUCTURA.

El sistema computarizado propuesto para mejorar el
control del flujo de los materiales y la predeterminacidn
de los costos de produccidén es extenso, debido a que se
plantea obtener varias salidas. Pesra simplificar su disefio e
implementacidén se sugiere un médelo compuesto por 5
médulos principales:

1) Inventario de Materia Prima.
En este mddulo se controlardn las existencias de
materias primas directas e indirectas.

2) Costos de de Produccién.

En éste se logrard uno de los objetivos principales
del sistema, poder definir los costos estandar de
produccidén. Para lo cual hay que considerar que la
produccibén es en linea y que existen procesos de
fabricacién bdsicos con algunas variantes entre los
diferentes modelos, Ademés se debe preveer la posibilidad
de costear modelos especiales y productos en proceso.

3) Control de Pedidos.

El flujo de los materiales no es continuo, sino que es
intermitente en lotes variables de productos sobre pedido.
Debido a este tipo de produccidén los requerimientos de
materiales, las 6rdenes de produccidén, el seguimiento de
la fabricacién de los productos, su entrada al inventario,
su salida del inventario, y su entrega, se seguiran para
cada pedido.

4) Inventario de Producto Terminado.

Se controlard la ltima etapa de la produccién, el
almacenamiento de productos terminados, que pueden ser de
lista o especiales,

5) Utiler{as del Sistema.

En este mddulo se incluirén procesos ajenos al flujo
de los materiales pero necesarios en la operacion de
sistemas de administracién de informacién por computadora.

A continuacidén se presentan en las figuras 3-1 a 3-5
los diagramas de flujo generales de cada médulo:
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Figura 3-2 Diagrama de flujo general de costos de produccitn,

«;——-H’-mdﬁ'ndeihmmtms

4+— 2 Edicidn de Costos de Materialeg ——+—— C Camhio

! +— L Listado ~~———p~—1 Fn
! 4=~ 2 En

it

! +— A Alta
! +— B Baja
Costos de Producién —+— 3 Edicién Procesos de Fabricacidn ——4— C Cambio
! +— D Duplicar
+— L Listado

)
i

|

!

!

+— & Costeo de Produwecidn en Proceso ~——+—— 1 En Pantalla

! +— 2 En Inpresora

!

+— 5 Rechleulo de Costos de Productos de Lista

!

! +— 1 En Pantalla

4+— 6 Listas de Preciog —————————— 2 I Inpresora en Espafiol
+— 3 Fn Impresars en Inglés



Figura 3-3 Diagram de flujo general de control de pedidos.

+— 1 Hdicién de Zonas ———————p— 2 Baja
! 4— 3 Listado ~=————t— 1 En Pantalla
+-— 2 En Inpresora

!

I +— A Alta

+— 2 Eicién de Clientes ———————— B laja +— 1 Por Clave en Pantalla
] +— C Cantdo +— 2 Por Clave en Inpresurs
! +— L Listado —~————- 3 Alfabético en Puntalla
1 +— 4 Alfabético en Impresora
! 4+— 5 Por Zona en Pantalla
! 4+ 6 Por Zona en Inpresors
! 4= A Alta

+— 3 Hiicién de Pedidos ~——————— B baja

! 4+—— C Camtdo

! +— L listado —————+— 1 En Pantalls

| +— 2 kn Impresora
Control de Pedidos —+— 4 Célculo Requerimiento Materiales ~—— 1 En Pantalla
1 4+— 2 En Inpresorn

+— 1 General en Pantalla

5 Estados de Quentp ~————————————— 2 General en Impresarn
+— 3 Particular en Pantalla
+—— 4 Particular en Impresora

!

!

P

!

!

!

! 4= 1 Por Fecha en Fantall a
! +— 2 Por Fecha en Impresora
4-— 6 Relacién de Pedidos —~~———————— 3 Por Quplimiento en Pantalla
t
!
!
!
P

7 Clerre de Periodo ——————-—4— 1 Proceso de Cierre
+— 2 Reporte de Reswmen del Periodo
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Figara 3-4 Diagrama de flujo general del inventario de producto terminado.

TTTTTITTTT

1 Eicifn de Productos de Lista ——+— B Faja

2 Edicifn de Productos Espectales ——+— B Baja

Inventario de Producto Terminado —+— 3 Edicién de Mov

+— A Alta
+— C Camtiio
+— L Listado —————+— 1 Por Pntalla
+— 2 Por Impresora
+— A Alta
+— C Canbdo
+— L listado —=———p— | Por Pantalla
4— 2 Por Impresora
+— A Alta
—~—— B Baja == | For Fecha en Pantalla
+— C Camtdo +— 2 P Fechs en Iapresora
+— L listado ===t 3 Por Tipo en Puntalla
+— 4 Por Tipo en Inprescrs
+— 5 Por Producto en Fantalla
+— 6 Por Producto en Impresora

4 Canmults de Existencing ——————t— 2 Generul de Hdstenciss en Ispresorn

+— 3 Existencise Funra del Limite en Pantalla
+— 4 Deisterncise Fusra del Limite en Inpresora

4= 1 Proceso de Clarre

S Clerre de Periado —————————+— 2 Reporte de fesmumn de

Movisiantos
+— 3 Reparte de Qlanificacifn por Valor
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Figura 3-5 Dingrenn peneral de las utilerfas del aistema.

1 Configuracidn del Sisterm

T

4—= 3 Correccidn de Fechos de Cierre

+~— 1 Proveodares
L—Z&wm?ﬂm
:—vaimmtmt'axedml’mms
%——Ahmwasdnl"amm&l

Utiler{as del Sistems —+—— 2 Reindexacifn de Archivos ———————— 5 Praductos Terminxdos
!

+— 6 Qlientes y Zoms

-:—-7Midos
L—BPa;mmmdaMuteﬂasMnns
-:—9va:lmimtm Productos Terminados |



DISERO DE LA BASE DE DATOS.

A través de 12 programas de edicién distintos se
procesaran las 11 diferentes entradas de informacién que
se organizan en una base de datos de 14 archivos
principales, tal como se muestran en el diagrama de flujo de
informacidén 3-6.

A continuacidn se especifican los datos contenidos en
estos archivos principales y sus formatos encerrados entre
paréntesis:

Archivo de Proveedores.-

- Clave del proveedor, (alfanumérico de 3 digitos).

- Razbén social, (alfanumérico en maylsculas de 35
caracteres).

- Atencidn, (alfanumérico de 25 caracteres).

- Direcccibdn, (alfanumérico de 45 caracteres).

- Teléfono 1, (alfanumérico de 7 digitos),
- Teléfono 2, (alfanumérico de 7 digitos).

Archivo de Materiales.-

- Clave del material, (X-GRUPO -NUM), X puede ser una
letra, (D) para materis prims directa o (I) para
materia prima indirecta, GRUPO es el nombre de grupo de
clasificacién, (alfanumérico en maylsculas de 10
caracteres), NUM es un nimero para identificacién
dentro del grupo, (alfanumérico de 3 digitos).

- Descripcidn del material, (alfénumerico de 40
caracteres).

- Unidad de almacenamiento, (alfanumérico de 5
caracteres).

- Factor de conversidén entre la unidad de almacenamiento
y la unidad de utilizacidn en produccién, (numérico
de 8 cifras con 3 decimales).

- Existencia minima, (numérico de 6 cifras con 1
decimal).

- Existencia médxima, (numérico de 7 cifras con 1
decimal).

- Existencia inicial, (numérico de 7 cifras con 1
decimal).

~ Existencia actual, (nuwérico de 7 cifras coan 1
decimal).

- Valor inicial, (numérico de 11 cifras con 2
decimales),

- Costo #ltimo, (numérico de 9 cifras con 2 decimales).

- Fecha costo @ltimo, (alfanumérico 6 digitos,
AAMMDD ),

- Costo para lista, (nuamérico de 9 cifras con 2

decimales).
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Fecha costo para lista, (alfanumérico 6 digitos,
AAMMDD) .

Clave de un primer proveedor, (alfanumérico 3
digitos).

Clave de un segundo proveedor, (alfanumérico 3
digitos).

Clave de un tercer proveedor, (alfanumérico 3
digitos).

Archivos de Movimientos de Materiales,-
(Datos)

(Mate

Archi

Archi
(Dato

8

Tipo de movimiento, (alfanumérico un digito: 1 para
entrada, 2 para salidas y 3 para devoluciones sobre
entradas).

Nimero de nota, (alfanumérico de 3 digitos).

Clave del proveedor, para las entradas, (slfanumérico
3 digitos)

Fecha del movimiento, (alfanumérico 6 digitos,
AAMMDD)

riales)

Materiales de la nota, cada uno con:

- Clave de la materia prima. (D-GRUPO -NUM)

- Cantidad, (numérico de 7 cifras con ! decimal).

- Precio, (numérico de 9 cifras con 2 decimales).

- Saldo de esa capa en unidades, (numérico de 7
cifras con 1 decimal).

vo Parémetros de Precios.-

Costo de la hora-hombre, (numérico de 6 cifras con 2
decimales).

% gastos de fabricacién, (numérico 5 cifras con dos
decimales).

% gastos de operaciém, (numérico 5 cifras con dos
decimales).,

% margen de utilidad, (numérico 5 cifras con dos
decimales).

%2 méximo descuento, (numérico 5 cifras con dos
decimales),

vos de Procesos de Fabricacién.-

s)

Nombre del proceso, (alfanumérico en maytisculas de 10
caracteres).

Pardmetros del proceso, hasta 5 nombres de los
parametros del proceso, (alfanumérico en mayidsculas,
5 caracteres por nombre).

Nimero de la operacibén, (alfanumérico de 3 digitos)
Descripcién de la operacién, (alfanumérico de 40
caracteres)
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(Mate

Archi

Archi

Archi
(Dato

Duracién, férmula algebraica que estd expresada en
funcidén de los parédmetros, (alfanumérico de 40
caracteres),
Cantidad de operarios, (numérico de 2 cifras).
riales) )
Materiales que entran, con los siguientes datos:
- Cilave de una materia prima directa, de un producto
en proceso o de un producto de lista,
(X-GRUPO -NUM) .
- Cantidad utilizada del material, férmula
algebraica que estd cxpresada en funcidn de los
pardmetros, (alfanumérico de 40 caracteres).

vo de Zonas.-

Clave de la zona, (alfanumérico de 3 digitos).
Estado, (alfanumérico en mayfdsculas de 18
caracteres),

Ciudad, (alfanumérico en maylsculas de 18
caracteres).

vo de Clientes.~

Clave del cliente, (alfanumérico X999999), X es 1la
letra inicial del cliente y 999999 es un nimero de
clasificacidn. .
Clave de su zona, (alfanumérico de 3 digitos).
Razén social, (alfanumérico en maylsculas de 35
caracteres).

Atencién, (alfanumérico de 25 caracteres).
Direccidn, (alfanumérico de 45 caracteres).
Direccidén de embarcar, (alfanumérico de 45
caracteres).

Teléfono 1, (alfanumérico de 7 digitos).

Teléfono 2, (alfanumérico de 7 digitos).

Saldo, (numérico de 12 cifras con 2 decimales),

vos de Pedidos.-

s)

Némero del pedido, (alfanumérico de 3 d{gitos)
Clave del cliente, (X999999).

Fecha de recepcidén del pedido, (alfanumérico de 3
digitos AAMMDDD).

Fecha de vencimiento de la promesa de entrega,
(AAMMDD),

Total del pedido, (numérico de 11 cifras con 2
decimales).

Z descuento, (numérico de 5 cifras con 2 decimales).
Z IVA, (numérico de 5 cifras con 2 decimales),
Cantidad pagada, (numérico de 1l cifras con 2
decimales).

Clave de terminacién, (légico de un caracter),
Clave de entregado, (ldégico de un caracter).
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(Pruductos)

Productos del pedido con:

- Clave del producto terminado, (X-MODELO ~NUM).
- Especificaciones del producto, (alfanumérico de
40 caracteres),

Cantidad pedida, (numérico entero de 3 cifras).
Cantidad producida, (numérico de 3 cifras).
Cantidad entregada, (numérico de 3 cifras).
Precio, (numérico de 9 cifras con 2 decimales).

L B |

Archive de Productos Terminados.-

LI A D |

Clave del producto, (X-MODELO ~NUM), X puede ser (L)
para productos de lista o (S) para productos
especiales, MODELO de clasificacién, (alfanumérico en
maylsculas de 10 caracteres), NUM es en numéro de
clasificacidn dentro del grupo, (alfanumérico de-3
digitos).

Proceso de fabricacién, (P-PROCESO -0OPR)}, PROCESO es
el nombre del proceso, (alfanumérico en mayfisculas de
10 caracteres) y OPR es el ntmero de la dltima
operacidén realizads, (alfanumérico de 3 digitos).
Valores de los 5 parémetros, (numéricos de 6 cifras
con 2 decimales).

Descripcidn del producto, (alfanumérico de 40
caracteres).

Descripcién en inglés, (alfanumérico de 90
caracteres).

Existencia minima, (numérico enterc de 2 cifras).
Existencia mixima, (numérico enterc de 4 cifras).
Existencia inicial, (numérico entero de & cifras).
Existencia actual, (numérico entero de 4 cifras).
Valor inicial, (numérico de 12 cifras con 2
decimales).

Costo, (numérico de 9 cifras con 2 decimales).

Precio de venta, (numérico de 9 cifras con 2
decimales).

Fecha del costo y precio, (AAMMDD).

Archivos Movimientos de Productos Terminado.-
(Datos)

i

Tipo de movimiento, (alfanumérico de un dfgito: 1
para entrada, 2 para salidas y 3 para devolucibnes de
salidas).

Nimero de la nota de almacén, (alfsnumérico de 3
digitos).

Clave del pedido de referencia, (alfanumérico de 3
digitos).. ...

Fécha del movimiento, (AAMMDD),

(Prodyctos).

Produc!oa del movimiento. cada uno can:
- Clave del producto terminado, (X-MODELO ~NUM),
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- Cantidad, (numérico entero de 3 cifras).

- Costo, (numérico de 9 cifras con 2 decimales),

- Saldo en unidades de esa capa, (numérico entero
de 3 cifras).

Ademds de los archivos principales anteriores también
se requerirdn en el sistema otros archivos asuxiliares cuya
relacidén se explica en el diagrama 3-7,

DISENO DE LOS PRINCIPALES PROCESOS.

En las siguientes figuras 3-8 a 3-15 se muestran los
diagramas de flujo de informacién de los principales
procesos del sistena.

DISENO FORMATOS.

Los listados o consultas de informacidén en pantalla
seguirdn un formato general que se muestra en la figura
3-16.

De le misma manera, los reportes en impresora
guardarén un formato general definido en la figura 3-17,

BTA TESS HO OESE
SAUR BE. LA BIBLIOTEC
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Figua 3-6 Intrada de datos al sistam de control par computadorn

! ’?:.yenr.radas 1 ! procesos ! 1 salidas
N [ 1o
12) Dstos de mterdales, I IFdicifn de proveedares. l——!m'dl provecdores.

! !
iznwmaealma.de Edicidn de mterinles, 1 arch mteriales
1 miteria prim, NU! !
1 t Edicidn de movimlentos de mteriales. larch, datos/movs.uats
129) Politicas de fijacion de | ! ! arch. moteriales/movs,mts,
l precios. r\lfdidfndepn&ntrwde;xmwvmm. 1

! larch, parametros
:3)hméwm!//lwdﬁndemsws:bmmmlm |

directas. ! arch. datos/procesce
Edicifn de procesos de fabricacién, larch, materiales/procescs
:ZD) Procesos de fabricacién, | ! :m
! 1Edcibn de 3 |———larch, zones
7 e o

145) Codificacidn de zonas,
!
‘5) Pedidas,

;19) Rewdsiones., ! arch, productos/pedidos

!
:lO) Recibos, ! lm:h. productos

Fdicidn de productos especiales. !
131) Especificaciones de los ! ! arch, datos/movs, proda,
! productos. : lhj‘ icidn de movimentos de productos. I Im:h productos/movs. prods,
128) Notas de almcén de ! !
| producto :
!

S
terwimmdo, ! | !
|
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Figura 3-7 Relacidn de archivos mncdiliares del sistema

! entradas ! ! procesos ! ! salidas
! ! ! ! !
larch. datos/movs.mts ! Cathio de datos de notes de almacén de materiales. |——larch. mats. de una nota
larch, materiales/mvs.mts. ! 1 !
} ! Cierre de periodo movimdentos de inventario de materlales!--—larch. resuwmen periodo
! ! ! !
larch. datos/movs, prods, ! Cambio de datos de notas de almacén de productos, I-- ~~-larch. prods, de um nota
!

larch, productos/movs,prods, | !
Il !r lmmdemriabmﬂmmdehwmm&wuhtm.:—:m.mmmw

larch, datos/pedidos |__—iCabio de datos de pedidos, L . larch, prods. de un pedido
:nrch. productos/pedidos f o

!
| ! Cierre de periodo de pedidos. {~—~larch. resuen periodc
! 1 ! !
larch. datos/procesos 1 Edieitn de procescs de fabricacidn luz --larch. proceso
;an:h. materiales/procescs | ! “larch. mteriales del proceso
1 Costeo de produccifn en jroceso. ! 1
! 1 \\! ! arch, contrul recuraldn
! ! Gilculo del requerimiento de miteriales de un producto, |
! | ! {
: ! Gileulo del requerimiento de msteriales de um orden. arch. requerimientos
! ! ! !
! ! ! ! !
! rod tot
! ! ! ! 1
! [ ! |
! ! ! ! !
! ! | ! |
! ! { ! !
! ! | | !
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Flpura 3-8 Costeo de produccién en proceso

! entradas ! ! procesos ! 1 salidas
! ! 11, Preguntar proceso de fabricacién y (ltion operncién.

larch, procesos |——12, Accesar el proceso.

!

! 13, Preguntar los valores de los pardmetros del proceso.
! 14, Procesar on arden creciente 1as operaciones:

1.1, Calcular la cantidad de mano de obra emplenda.

2, Acumilar la cantidad de mo de obra,

——1 .3, Procesar secuencinlmente los nateriales que entran,
J4, Calcular el costo del material:

.1. Es mteria prime directa:

+ o}, Accesar el precio del moterial,

o« +2. Acumlar cantidad x precio a 1a materia prisa.
2. I8 otro producto en proceso:

+ «1, Calcular el costo de ese producto,
.3, Es producto terminado de lista:

« «1s Accesar el archivo de productos.

!
!
1
larch, materiales/procesos
t
!

larch, mteriales
!
1
!
!

larch, productos
!

arch, control recursién

!
!
!
!
|
1
!
!
1
1
!
!
!

2
.5, No es el dltimo material: siguiente ———— 4.3
15, No es la (ltim operacidn: sigulmte 4

! 1.Swarmm1]alodeumodeobm+mmﬂtxlode

l nntadupdmymltipl.lmrporelfncwrdegpsms
de fabricocién,

le. Calcular el precio wnitario de venta:

! .1, Afadir factor gastos de operacifm,

| .2, Afindir el factor de mrgen de utilidad.

1 .3, Afiadir el factor de miximo descuento. !

19, Reportar el resultado. {impresora

ldispluy




Figara 39 Recélculo de lista de precios

salidas

procesos

entradas

QSTHD [E PROUUCCION EN PROCESD) de ese producto.

Grabar el costo total de 1 roducto.
Graber el precio de venta del producto,
No es el {(iltino producto: sigulente
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Figura 3-10 Célculo del requerimiento de materiales de un producto

! entradas ! ! procesos ! ! salidas !
larch, productos F—-11, Accesar el producto, ! ! !
! ! 12, Leer el proceso y especificacianes del producto, ! ! !
larch. procesos 1——13, Accesar el proceso. ! ! !
! ! 14, Procesar en orden creciente las operaciones: ! ! !
! ! !'.1, Calcular 1a cantidad de mano de obro anpleada. ! ! !
! | ! .2, Acumlar la cantidad de mano de obra. ! ! !
larch, materiales/procesos I——! .3. Procesar sccuencialmente los mteriales que entran, ! ! !
! ! ! 4. Galeular 1a cantidad de material utilizada: ! ! !

l/l « .1, s mteria prim directa: | ! !
larch, materinles !+ . .1, Calcular la cantidad, ! ! !
! ! !, . .2, lamular la cantidad de ese mterial, +——arch. requerimientos !
! | I« .2, B8 otro producto en proceso: ! ! !
1 ! !, . .1, Colcular el requerimiento de ese producto,— 2.!-——larch. control recursidn !
! 1 . .3, Es producto terminado de lista: ! ! !
larch, productos l—— , . .1, Accesar el archivo de productos, ! ! |
! ! !, « .2, Leer el proceso y especificaciones. ! ! !
! ! . . .3. Calcular el requerimiento de ege producto.~ 2.! ! !
{ | I.S.Nn&selﬁltimmuzrial giguiente ————— 4,3.1 ! 1
! ! 15, No es 1a diltina operecion: siguiente 4,! ! !
larch, pardmtros ! 1 1 ! t
! ! ! ! ! !
! ! ! | ! !
! ! ! ! ! !
! ! ! ! ! !
! ! ! ! ! !
! I ! ! ! !
! ! ! | ! !
! | ! ! ! !
! ! ! ! ! !
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Figura 3-11  Cdlculo del requerimiento de materiales de una arden

! entradas ! ! procesos ! ! salidas

! 1 11, Preguntar el pedido. ! 1 !

larch, productos/pedidos ——I12. Accesar el pedido ! ! !
! 13. Preguntar cantidades a producir de cada producto, ! ! ]
1 14, Guardar los productos solicitados y cantidades., l—!a.n'h requerimientos !
! 15, Procesar sscwencialmente los productos del pedido, ! 1
! 16. CALOULO RHQUERTMIENTO DE MATERTALES de ese producto. l—lumh requerimientos !
! ! (mlrjp].imndo 1os requerimientos por la cantidad) ! !
! 17. No es el {ltimo producto: siguiente ————e—— 5,1 l !
! 18, Desea anmular otro pedido? af; ——————— 1,! ! !
! 19. Reportar los requerimientos: |—~—impresora !
! ! .1, Listar los productos y cantidades de la orden, ! 1 !
! ! .2, Procesar secencialmente los meteriales requeridos. ! ! |
i !+ .1, Accesar 1a existencia de ese mpterial. ! ! !
! { . .2, Restar la existencia del requerimiento para ! I !
! | detenminar 1a necesidad de campra, ! ! !
I 110. No es el (itino mterial: siguiente ————— 9,1 | !
i ! ! | !
! 1 ! ! RN
1 ! ! ! !
i ! ! 1 !
! | ! | !
! ! ! ! !
| ! ! !
! | | ] 1
! ! ! ! !
! ! ! ! !
! ! [ ! !
! 1 ! ! !
! ! ! ! !




98

Figura 3-12 Valorizacin de movimdentos de inventario por metodo UES

! entradas ! ! procesos ! t salidas

! 11, &1 es una entrada: ! !

larch. meterinles/mvs.mts, !7l oo valar = valer + contidad x precio, arch. meteriales/movs.mts,
larch. productos/oovs, prods { 2. saldo cape = cantidad. arch. productas/movs. prods.

12, 8 es wa salida:

!
t. hmlizarultinnmnmiucmmh!ow;n)()
l..2.Sicanr_mmimmyurusa1domm
!, . .1 valor = valar - precio entrada x saldo cap,
!y« 2, cantidad = cantided - saldo capa.
1. . .3, saldo cape = 0.

{ + « 4, Cantided distinta & cerg; ~—————— 2.2,1.
{4 3, Si cantidad es menar o iguwal a saldo capa:

1. . .1 valor = valar - precio entrada x cantidad,
!, . .2, saldo capa = saldo copn - cantidad,

13, Si es wm devalucién sobre slida:

{ o1, procio = precio mlida,

1 .2. valor = valor + contidad x precio,

{ 3. saldo caps = cantidad.

14, 51 es we devolucitn sobre una entrada:

! .1. saldo capa = O,

! 2. Localiznr 1a entrada,

1 .3, Valarizar 1a devolucidn came uwna salida, (2.2)
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Figura 3-13 Cierre de periodo movimientos de inventario de materiales

1 entradas ! ! procesos ! 1 salidas
! ! {1, Preguntar fecha de cierre. ! !
larch, materiales l——I12. Accesnr en orden los meterinles. ! 1
larch, materiales/movs,mats, !——!3, Consultar sus movimlentos en el periodo, ! !
! .1, Procesar novimiento si no excede 1a fecha de corte, ! !
! .2, Sumr o restar la cantidad a la exdstencia inicial, ! !
! .3, VALRIZAR B, MVIMENIO FOR METUDO UEPS, ! !
! .4, Grabar el precio y el saldo de capa del movimento, !~———!arch. mteriales/movs.mts,
! .5, Ir totalizando entradas y salidas y valor promedio. {——larch, resuren periodo
1 .6, Mis movimientos miaro mterial: siguente — 3,1,! !
14, Grabar la exdstencia inicinl actualizeda, l———(amh. materiales
15. Grabar el valor inicinl actualizado, !

16. No es el {ltimo mterial: siguiente 3.. !

17, Borrar los datos de los movimientos del periodo, {—tarch, dnms/mvs.rrars.

18, Borrar los materiales de tales movigdentos, { ——larch, mterisles/movs.mts,
! !
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Figura 3-14 Clerre de periodo movimi, de i 10 de prody

! entradas

1 procesos

!

salidas

larch, productos
tarch. productos/movs, prods,

11, Preguitar fecha de cierre,

{——12, Accesar en orden los productos.
}——13. Consultar sus movimlentos en el perdodo.
«1, Procesar movimiento si no exede 1a fecha de corte, |

+2+ SumAr o restar 1a cantidad a la existencia indcinl,

!
!
| 23, VAUORIZAR EL MNVTMENTO (R METUDO LEFS,
|

4, Grabar el precio y el saldo de capa del movimiento, !——larch, productos/movs,prods,
, | ——larch, resumen periodo

!
!

16, No es €l (iltimo producto: sigulente ——w—— 3,!

17, Borrar los datos de los movimientos del periodo.
18, Borrar los productos de tales movimientos,

|——1arch, datos/movs,prods.
{——Ilarch, productos/movs.prods,

!
!
!
!
!
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Figura 3-15 Cierre de periodo de pedidos.

! entradas ! ! procesgsos ! ! salidas !
! ! 11, Preguntar 1a fecha de clerre. 1 1
tarch, datos/pedidos {——2, Accesar los padidos en arden de cumplimiento, | !
! | 13, Esth tenminado, entregado y pagado: ! !
! ! ! 1. Barrar los datos generales del padido, l——larch, datos/pedidos
larch, productos/pedidos. !—! .2, Accesar sscuencialmente los productos del pedido. ! !
! ! ! 3. Es producto especial: ! !
larch, productos fe——, .1, Borrar si no hay en existencia, {——larch, productos
! ! ! .4, Grebar datos gencrales del pedido. {— tarch, productos/pedidos
! ! ! .5. Borrar moductos del podido. t—larch. resuren periodo
! | ! .6. No es el (ltimo producto: siguiente e——— 3.2[ !
} 1 14, No es el filtimo pedido: siguiente ———————— 2,! :
! I !
! 1 ! ! !
! ! ! ! !
I ! ! ! !
! ! ! t !
! ! ! ! !
| 1 [ ! !
! { ! ! !
! ! ! ! !
! [ ! !
! ! ! ! !
! { ! ! !
! ! ! ! !
! 1 ! ! !
! | ! 1 !
! ! ! ! !
! ! ! ! !
! ! ! ! !
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3,2, DISENO DE LOS CONTROLES.

INTEGRIDAD DE LAS ENTRADAS.

Todos los datos deben entrar a la computadora intactos
y sin omisiones a través de un dispositivo de entrada
accesible, Para ésto se deberan seguir los siguientes
controles:

1) Chequeo uno-a-uno,~

Todos los programas de edicibén tendran uno o més
listados por pantalla e impresora para poder revisar las
entradas una a una.

2) Control de total acumulado.-

El saldo de los clientes y las existencias de los
inventarios se totalizardn continuamente en los reportes
correspondientes, para poder compararlos y tomar una accién
correctiva en caso necesario.

3) Chequeo de secuencia,.-

Las notas de almacén y los pedidos se identificarén
en la computadora por una clave numérica consecutiva de 3
digitos, tomada de los documentos originales. Por
programacidén se evitard la duplicacién y se emitirén
listados consecutivos para identificar las omisiones.

4) Comparacibn,~

Las notas de producto terminado y los requerimientoa de
materiales referidos a un pedido se compararan en sus
cantidades contra los saldos de produccién y entrega del
pedido correspondiente.

5) Firma de captura.- .

El personal responsable de captura firmard los
diferentes documentos (notas de almacén, pedidos, recibos,
etc) después de capturar sus datos, Conservard una copia y
enviard otra al departamento interesado.

EXACTITUD DE LAS ENTRADAS.

Todos los datos que entran a la computadora deben ser
enteramente certeros., Para lo cual se prevéen los
siguientes coatroles:

1) Validacién.-

Los programas de edicién correspondientes validaran
el cumplimiento de los formatos preestablecidos para los
siguientes datos:

- Las materias primas directas, materias primas

indirectas, productos en proceso, productos de lista y

productos especiales estaridn identificados con una clave
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con el siguiente formato: (X-GRUPO ~-NUM). Donde X es el
tipo de articulo y respectivamente puede ser b, T, P, L ¥y
$; el GRUPO es una subclasificacidn de arciculos en una
palabre de 10 letras may(sculas; el NUM es un nimero de 3
digitos para identificar articulos del mismo grupo.

- Los clientes estardu codificados por una letra seguida
de 6 digitos: "A123456",

- Los proveedores y las zonas estaran identificados por
una clave numérica de 3 digitos: "123".
- Los tiempos de lus operaciones y las cantidades de los

materiales dentro de los procesos de fabricacidn son
expresiones algebruoicas yue pucdcn contener: cifras
numéricas, los simbolos matemdticos +, ~, *, /, INT, (. ¥
) vy las literales A, B, C, Dy K.

- Los precios, cantidndcs y factores serén controlades
en cuanto a sus digitos totales y digitos decimales.

- Todas las fechas siguen el formato “DD/MM/AA".

2)  Chequec de existencia.-

Consiste en verificar la existencia de lu clave de un
dato en las ediciones.

Ejemplos (DATO / EDICIUNES):

- material / movimientos de inventario y costos,

- provcedor / entradas de meteria prima.

- zona / datos de un cliente,

- cliente / pedidos.

- pedido / notas de movimientos de producto terminado,
- producto terminado / pedidos y movimientos de
inventario.

- materia prima directa, producto terminado de lista o
producto en proceso / procesos de fabricacion,

3) Rango.-~

Se controlaré que todos los precxos y cantidades sean
mayores a cero. También se reportardn las existencias en
inventario que se salgan de los limites predeterminados. En
ocasiones se revisard que no se dejen vacios ciertos datos
alfanuméricos,

INTEGRIDAD DE LOS PROCESOQS.

Todas las transacciones ncccptadns deben ser procesadas
y grabadas en archivos, sin excepcién. Para esto se
establecerd:

1) Chequeo uno-a-uno.~

Existirdn tanto por pantalla como por impresora
listados, consultas y reportes por excepcidn o par
relacién de datos gue cubrirédn todos los subesquenas
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posibles de la base de datos, en los cuales se podré
revisar el estado de la informacién detalladamente.

2) Control de total acumulado.-

- Los totales de la consulta de existencias de articulos
y de los estados de cuenta en general se revisaréan
semanalmente para control de integridad en la informacién.

3) Chequeo de secuencia.-

- El recalculo de lista de precios, y los cierres de
periodo de inventarios y pedidos llevaran un control por
fechas,

- Las listas de precios y los reportes de resumen del
periodo por impresora llevarén la fecha en que se efectud
el proceso ademas de la fecha del reporte.

EXACTITUD DE LOS PROCESOS,

Todas las transacciones procesadas deben ser grabadas
con exactitud en los archivos apropiados.

1) Chequeo uno-a-uno.-

- Para revisar el proceso de determinacién del
requerimiento de materiales, costo y precio unitario de un
producto se tendrd el costeo de produccidén en proceso por
impresora.

- Con el fin de revisar el procesamiento de los pedidos
se deber4 obtener el reporte de relacién de pedidos por
cumplimiento semanalmente.

2) Existencia.~
- Todos los procesos verificarédn la existencia de los
datos por su clave.

3) Conciliacién de total acumulado.-

- En el estado de cuenta particular por impresora se
recalculard el saldo de un cliente y se regrabaré
correctamente en cago de error

- En el listado de movimientos por articulo en impresors
se recalculard la existencia de cada articulos y se
regrabard en caso de error.

4) Rango.-~

- Las existencias negativas en inventario se reportarén
en las consultas de existencias cancelando su valorizaciénm.
- Las existencias negativas en inventario se verificarédn
en los procesos de cierre y ocasionardn su cancelacién en
caso de ocurrir,
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- Se controlard que los saldos de productos terminados y
entregados de un pedido nunca excedan a la cantidad del
pedido o sean menores a cero.

AUTENTICIDAD.

Todos los datos deben ser revisados por su propiedad y
autorizacién,

1) En las entradas.-

- Se revisard el formato y la existencia dnica y
consecutiva de las claves, asi como el formato y rango de
los datos numéricos y fechas,

- En los precios y costos de productos se presentarédn
los valores de default para comparacién de su autenticidad,
- En los costos de los materiales se indicard el dltimo
precio de compra para referencia.

- En los 1imites de inventario también sc presentarén
valores de default,

- En la edicién de fechas se especificard como default

la fecha del dia o la fecha de (ltimo cierre.

2) En las salidas.-

- En los reportes de existencia fuera de limite,
requerimiento de materiales y relacidn de pedidos por
cumplimiento se recomienda la autorizacién de érdenes de
compra y érdenes de produccién en un sentido.

- En las listas de precios y los reportes de resumen del
periodo se indicard la fecha del periodo que representan.

MANTENIMIENTO.

Todos los datos contenidos en archivos de computadora
deben permanecer correcta y actualizadamente.

1) Mantenimiento Archivos,~

Dentro de las utilerias del sistema se prevéen
programas de mantenimiento para todos los archivos. Estas
utilerias corregirén errores de cada archivo y volverén a
crear sus indices correctamente.

2) Respaldo de los programas.-
Se deberé contar con un doble juego de respaldo de los
programas en discos flexibles.

3) Respaldo de los archivos.-

Al menos semanalmente se deberd efectuar un respaldo
del directorio de los archivos utilizando el dispositivo de
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respaldo en cinta magnética. Sc conservardn continuamente
las cintas del Gltimo y pendltimo respaldos.

4)  Documentacibn.-
La instalacidn, uso y mantenimiento del sistema

deberan estar documentados.
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"4, IMPLEMENTACION
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4.1, PROGRAMACION,

SELECCION DEL LENGUAJE.

Para la seleccién del lenguaje de programacidn se
plantearon los siguientes requerimientos:

1) Que se pueda trabajar en cualquiera de los sigulente.
sistemas operativos: DOS 3,3, ProDOS, Apple Pascal o CP/M.

2) Que pueda trabajar con 64 Kbytes en RAM,

3) Que tenga procedimientos recursivos, para los
procedimientos de costeo de produccién en proceso y
célculo del requerimiento de materiales de un producto,

4) Que se pueda evaluar facilmente el resultado de una
férmula algebraica guardada como variable alfanumérica en
un archivo., Lo cual se utiliza en la evaluacibdn de las
férmulas de las cantidades de los materiales en los
procesos de fabricacién, durante los procedimientos de
costeo de produccién en proceso y célculo del
requerimiento de materiales,

5) Que posea suficiente versatilidad en el manejo de
archivos.

6) Que sea una versién original autorizada y se tenga
suficiente documentacidén accesible,

7) Preferentemente que se tenga o de lo contrario que no
represente un gasto adicional muy elevado.

Las alternativas propuestas fuerbédn dBASE II, Apple
Pascal y Apple LOGO debido a que las tres cumplian con los
requerimientos indispensables y porque ademis no
representarian ninglin gasto adicional a la compaiiia.

Sin embargo usando Apple Pascal el planteamiento 4 no
se satisfacfa del todo, se complicaba demasiade. Y usando
Apple LOGO el manejo de archivos seria limitado y lento, no
satisfacia la premisa 5,

Finalmente se selecciond 4BASE II por cumplir con
todas las condiciones y por su versatilidad y facilidad en
el manejo de bases de datos; lo cual reduciria el tiempo de
programacidén, Ademés porque brindaba posibilidades futuras
de cambio a una microcomputadora con procesador de 16 bits y
sistema operativo MS-DOS y con €sto oportunidad de traspaso
a dBASE III+ y procesamiento en 1inea.
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PLAN DE PROGRAMACION.

La programacién se dividié en 6 médulos como se
muestra cn la siguicnte tabla.

Médule Duracidn: Min. Pro. Max.Condiciones
A, Subrutinas Generales 0.5 1.0 1.5

B. Inventario Materia Prima 3.0 3.5 4.5 AF

C. Costos de Produccién 3.0 4,0 6.0 AF,B

D. Control de Pedidos 4.0 5.0 6.5 A,F,C

E. Inventario Producto Terminado 3.0 3.5 4.0 A,F,C,D
F. Utilerias del Sistema 0.5 1.0 1.5 A

En la programacién de sistemas por computadora la
ruta critica o secuencia déptima de desarrollo es flexible
pues en la practica consiste en un proceso ciclico con
continua retroalimentacidén, De modo que al enlazar un
médulo al resto del sistema es comiin corregir detalles de
médulos anteriores. En este caso la ruta critica es
A-F-B-C-D~E,

Para que la duracién estimada de cada mbédulo fuera lo
mhs aproximada a la realidad, dentro de cada tiempo se
considera la programacidén inicial, las pruebas de
funcionamiento por separado y las pruebas iniciales de
enlace con el resto del sistema. La duracion total esperada
fue de 18.3 semanas con une varianza de .6 semanas. Se
esperaba terminar el proyecto entre 16.6 y 20.1 semanas con
una confianza del 99Z.

Finalmente la duracién real fue la méxima, de 20
semanas efectivas. Con un tiempo promedio de 28 horas por
semana, totalizando alrededor de 560 horas.

El médulo A consistié de 10 programas, el B de 28, el
C de 22, el D de 29, el E de 29 y el F de l4. En total se
programaron 132 comandos de dBASE II, ocupando alrededor de
450 Kbytes,
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4.2, DOCUMENTACION DE PROGRAMACION,

BASE DE DATOS.

La base de datos estd compuesta por 2 archivos de
variables de memoria, 13 archivos principales de datos con
23 archivos de indices y 11 archivos auxiliares de datos
con 9 archivos de indices.

Los archivos de variables contienen pardmetros de
control del sistema.

Los archivos principales almacenan datos permanentes de
la operacidén de la organizacidn. Ver el diseiio de la
estructura y el diagrama 3-6 de entrada de datos al sistema
en la seccién 3.1,

Los archivos auxiliares los utiliza el sistema para
almacenar temporalmente datos en algunos procedimientos de
cierto grado de complejidad. Ver el diagrama 3-7 de
relacién de los archivos auxiliares en la seccién 3.1.

Los archivos principales y auxiliares tienen una
estructura random (rectangular) y el método de acceso
utilizado es primordialmente de tipo indexado, aunque en
algunas ocasiones se utiliza acceso secuencial,

Archivos de Variables:

- params .mem, contiene los pardmetros del sistema
(nombre de la compaiiia y los comandos de impresidn).

- controls.mem, contiene los parémetros de fijacién de
precios (costo hora-hombre, % gastos de fabricacién, %
gastos de operacidédn, Z margen de utilidad, % maximo
descuento) y las fechas de cierres de periodo y del
recilculo de lista de precios,

Archivos Principales:

- provs.dbf, archivo de proveedores.

- mpdat,.dbf, archivo de materiales,

- mpnts.dbf, archivo de movimientos de materiales
(datos).

- mpmvs.dbf, archivo de movimientos de materiales
(materiales).

- cspro.dbf, archivo de procesos de fabricacién
(operaciones).

- csmat.dbf, archivo de procesos de fabricacién
(materiales).
- zonas,.dbf, archivo de zonas.

cltes,dbf, archivo de clientes,

pdnts.dbf, archivo de pedidos (datos).

pdmvs.dbf, archive de pedidos (productos).

ptlst.dbf, archivo de productos terminados.
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- ptnts.dbf, archivo de movimientos de productos
terminados (datos).

- ptmvs,.dbf, archivo de movimientos de productos
terminados (productos).

Archivos Auxiliares:

- notas,dbf, archivo temporal para cambio de los
materiales de una nota de almacén.

- mpcte.dbf, archivo de resumen de periodo de los
movimientos de materiales.

- notaz.dbf, archivo temporal para cambio de los
productos de una nota de almacén.

- ptcte.dbf, archivo de resumen de periodo de los
movimientos de productos,

- pedid.dbf, archivo temporal para cambio de los
productos de un pedido.

- pdecte,dbf, archivo de resumen de los pedidos del
periodo.

- procs.dbf, archivo temporal para edicién de las
operaciones de un proceso de fabricacioén,

- mater.dbf, archivo temporal para edicién de los
materiales de un proceso de fabricacién.

- nivel.dbf, archivo de control de variables locales y
registros en los procedimientos recursivos de célculo de
costo y requerimiento de materiales de un producto.

- requi,.dbf, archivo temporal de cantidades de materiales
en el célculo del requerimiento de materiales de une orden
de produccidn.

- paso.dbf, archivo temporal para el mantenimiento de
archivos,

NOTA: La documentacién de la estructura e indices
definitivos se puede localizar en el Apéndice I.
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MANEJO DE VARIABLES.

Las variables, (globales), que nunca se eliminan de la

memoria, sino hasta la salida del sistema, son:

dr, contiene el nombre del directorio de los archivos
principales.

file, contiene el nombre del archivo, con sus indices,
que se va a usar a continuacidn.

spc, espacio en blanco de 78 caracteres de longitud,
linea, signos de igual de 80 caracteres de longitud,
opcion, Ultimo nimero seleccionado,

select, Gltima seleccidn.

hoy, la fecha de hoy en el formato DD/MM/AA.

fch, Gltima fecha leida en el formato DD/MM/AA.

hcf, Gltima fecha leida en el formato AAMMDD,

empl, razdén social de la empresa para display.

emp2, razén social de la empresa pra impresién.

subl, nombre del mbédulo en él que se estd.

sub2, nombre de la seleccidn en 14 que se esté.

sub3, nombre de la subseleccidén en 14 que se estd.
cont, variable numérica de uso general, pero sobretodo
en como contador de renglones.

sigue, variable légica, condicidén de continuacién de
un ciclo.

error, variable légica, condicién de terminacién de
un ciclo.

var, variable de uso general, pero sobretodo para
busqueda indexada.

ant, variable de uso general, pero sobretodo para
almacenar el valor anterior de una clave.

En este lenguaje de programacidén se crean como

globales todas las variables., Por lo que, las variables que
8dlo se van a usar en un comando, hay que eliminarlas de la
memoria a la salida de éste.

Se siguidé el formato de que (x) es el primer caracter

de la mayoria de las variables, (locales), que se creean y
se eliminan en un mismo comando.

Los caracteres (pm:) se encuentran al principio del

nombre de las variables del archivo params .mem

Los caracteres (kt:) se encuentran al principio del

nombre de las variables del archivo controls.mem
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SUBRUTINAS GENERALES.

- pantalla.cmd, comando para borrar y desplegar en
pantalla el formato general de entrada a edicién o
consulta.

- select .cmd, comando para leer la repuesta de una
pregunta con finicamente dos posibles selecciones "S" para
inicar afirmacién o "N" para indicar negacién., Tiene una
variable de entrada (select) que contiene el valor de
default. En esta misma variable se regresa la seleccién.

- mensaje .cmd, comando para desplegar unos segundos un
mensaje de error, centrado en el Gltimo renglén de la
pantalla. El mensaje va en la variable de entrada (letrero).

- fecha .cmd, comando para leer y validar una fecha.
Las variables de entrada son: (ht) la posicién horizontal,
(vt) la posicién vertical y (hoy) la fecha de hoy como
default. Las variables de salida son: (fch) con la fecha en
formato DD/MM/AA y (hcf) con la fecha en formato AAMMDD,

- pausa .cmd, comando para hacer una pausa al final de
cada pdgina en un reporte por pantalla.

- printset.cmd, comando para preguntar si se desea
continuar con la impresidén de un reporte y leer los
pardmetros de la impresora y preparar la salida hacia la
impresora en caso afirmativo.

- heading .cmd, comando para imprimir el encabezado del
reporte a cada salto de hoja. En la variable (titulo) se le
envia el titulo del reporte, en (letrero) y (subletrero)
los encabezados de las columnas del reporte.

- printcan.cmd, comando para terminar el salto de hoja,
deseleccionar la impresora y eliminar de la memoria los
parametros de impresidn.

- verclave.cmd, comando para validar la clave de una
materia prima directa, materia prima indirecta, producto en
proceso, producto terminado de lista, o producto terminado
especial., En la variable de entrada (tip) se indican los
tipos de articulos validos.

- menuy .cmd, menu principal del sistema.
subrutinas: inmp, cspr, ctpd, inpt y utss,

NOTA: Los listados finales de estos programas se pueden
consultar en el Apéndice II,
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PROGRAMAS DE INVENTARIO DE MATERIA PRIMA,

- inmp .cod, mend del inventario de materia prima.
subrutinas: inmp-1, inmp-2, inmp-3, inmp-4 e inmp-5.

- inmp-1 .cmd, mend de edicidén de provecdores.
subrutinas: inmp-l-a, inmp-1-b, inmp-l-c e inmp-1-1.

- inmp-l-a,cmd, alta de proveedores,

- inmp-1-b.cmd, baja de proveedores,

- inmp-l-c.cmd, cambio datos de proveedores,

- inmp-l-l.,cmd, listado de proveedores en orden de claves

o alfabético.

- inmp~2 .cmd, mend de edicién de materias primas
directas e indirectas.
subrutinas: inmp-2-a, inmp-2-b, inmp-2-c e inmp-2-1.

- inmp-2~-a.cmd, alta de materias primas.

- inmp-2-b.cmd, baja de moterias primas.

- inmp-2-c.cmd, cambio de datos de materias primas.

- inmp-2~l.cmd, listado de materias primas por clave.
- inmp~-3 .cmd, mend de edicidn de movimientos de

materias primas.
subrutinas: inmp-3-a, inmp-3~b, inmp-3-c, inmp-3-1.
- inmp-3-a,cmd, alta de movimientos.
subrutinas: tipomov, fechamov, provent, vermat y entcve.
- inmp~3-b.cmd, baja de movimientos.
subrutinas: tipomov y vermat.
- inmp~3-c.cmd, cambio de datos de movimientos.
subrutinas: tipomov, fechamov, provent, vermat y entcve.
archivos auxiliares: notas.
- inmp~3-1.cmd, listado de movimientos por fecha, por
tipo y por material.
subrutinas: inmp31ll, inmp312 e inmp313.
- inmp3ll .cmd, listado de movimientos por fecha.
- inmp31l2 .cmd, listado de movimientos por tipo de
movimiento.

- inmp313 .cmd, listado de movimientos por material.

- inmp-4 .cmd, consulta de existencias en general o
fuera de limite,
subrutinas: ueps,

- inmp-5 .cmd, clerre de periodo de inventario. Proceso
de cierre, reporte de resumen de movimientos y reporte de
clasificaciébn por valor.

subrutinas: ueps, printot.

archivos auxiliares: mpcte.
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- entcve .cmd, subrutins para preguntar la clave de um
material para la edicién de movimientos,

- fechamov.cmd, subrutina para preguntar la fecha de un
movimiento.

- printot .cmd, subrutina para sumar e imprimir totales
de existencias, entradas, salidas c¢ {ndices de rotacién por
grupos de materiales en el reporte de resumen de movimientos
del periodo.

- provent .cmd, subrutina para preguntar la referencia de
una nota de almucén, clave del provecdor (entradas) o

atmero nota de entrada (devoluciones).

- tipomov .cmd, subrutina para preguntar el tipo de
movimiento, (1 entradas, 2 salidas y 3 devoluciones /
entradas),

- ueps .cmd, subrutina para cslcular el precio del
movimiento de un material y poder calcular el valor de la
existencia.

- vermat .cmd, subrutina para desplegar en pantalla los
materiales, (clave, descripcidén, unidad, cantidad y precio)
de una nota de almacén en la edicidn de movimientos.

NOTA: Los listados finales de estos programas sc pueden
consultar en el Apéndice III.
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PROGRAMAS DE COSTOS DE PRODUCCION.

- cspr .cmd, mend de costos de produccidn.
subrutinas: cspr-1, cspr-2, cspr-3, cspr-4, cspr~5 y cspr-6.

- cspr-1 ,cmd, edicién de pardmetros para cédlculo del
precio de venta.

- cspr-2 .cmd, mend de edicibén de costos de
materiales.

subrutinas: cspr-2-c y cspr-2-1.

- cspr~2-c.cmd, cambio de precios de lista (precios
fijados para costeo de productos) de materias primas
directas.

- cspr-2~1.cmd, listado de los costos de las materias
primas, materias primas directas ordenadas por clave.

- cspr-3 .cmd, men de edicidén de procesos de
fabricacién.

subrutinas: cspr-3-a, cspr-3-b, cspr-3-c, cspr-3-d y
cspr-3-1.

- cspr-3-a,cmd, alta de procesos de fabricacién.
subrutinas: entcve2, vertim, y entforam.,

archivos auxiliares: procs y mater.

- c¢spr-3-b.cmd, baja de procesos de fabricacidn.

- cspr-3-c,cmd, cambio de datos de procesos de
fabricacién.

subrutinas: entcve2, vertim, entform y vermat2,
archivos auxiliares: procs y mater,

- cspr-3-d.cnd, duplicar procesos de fabricacién (copiar
un proceso a otro con otro nombre).

archivos auxiliares: procs y mater.

- cspr-3-1,cmd, listado de procesos de fabricacién
ordenados por claves de operacién.

- cspr-4 ,cmd, costeo de produccién en proceso en
pantalla o en impresora.
subrutinas: calcost y calcost2,

- cspr-5 ,cmd, recdlculo de costos de productos de
lista. .

gubrutinas: calcost3.

- cspr-6 ,cmd, listas de precios en pantalla, en
impresora en espaiiol o en inglés. Listado de productos de
lista, (clave, descripcién y precio), en orden de claves.
subrutinas: headin.
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- calcost .cmd, subrutina recursiva de cdlculo detallado
del costo de un producto.

subrutinas: calcost.

archivos auxiliares: nivel.

- calcost2.cud, subrutina recursiva de cdlculo detallado
por impresora del costo de un producto.

subrutinas: calcost2.

archivos auxiliares: nivel,

- calcost3.cmd, subrutina recursiva de célculo abreviado
del costo de un producto.

subrutinas: calcost3.

archivos auxiliares: nivel.

- entcve?2 ,cmd, subrutina para preguntar la clave de los
insumos de los procesos de fabricacidén (materias primas
directus, productos cn proceso o productos terminados de
lista),

- entform .cdm, subrutina para preguntar y validar la
férmula de la cantidad de un insumo en una operacién de un
proceso de fabricacién.

- headin ,cmd, subrutina para iwmprimir el encabezado de
un reporte en inglés. Ver heading.

- vermat2 .cmd, subrutina psra desplegar en pantalla los
insumos (materias primas directas, productos en proceso, ©
productos terminados de lista) en una operacibn de un
proceso de fabricacién.

- vertim .cdm, subrutina para preguntar y volidar la
férmula del tiempo de duracidén de una operacién de un
proceso de fabricacién.

NOTA: Los listados finales de estos programas se pueden
consultar en el Apéndice IV,
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PROGRAMAS DE CONTROL DE PEDIDOS.

- ctpd .cmd, meni de control de pedidos.
subrutinas: ctpd~l, ctpd-2, ctpd-3, ctpd-4, ctpd~5, ctpd-6 y
ctpd-7.

- ctpd-1 .cmd, ment de edicibn de zonas,
subrutinas: ctpd-l-a, ctpd-1-b y ctpd-1-1,
- ctpd-l-a.cmnd, alta de zonas.

- ctpd-l-b.cmd, baja de zonas.

- ctpd-l-l.cmd, listado de zonas por nimero clave,
- ctpd-2 .cmd, menit de edicidn de clientes.

- ctpd-2-a.cmd, alta de clientes.

subrutinas: entzona.
- ctpd-2-b.cmd, baja de clientes.

- ctpd-2-c.cmd, cambio de datos de clientes.
subrutinas: entzona.
- ctpd-2-1,cmd, listado de clientes por clave, en orden

alfabético o por zonas.

- ctpd-3 .cmd, mend de edicidn de pedidos.
subrutinas: ctpd-3-a, ctpd-3-b, ctpd-3-c y ctpd-3-1,
- ctpd-3-a.cmd, alta de pedidos,

subrutinas: client fechaped, y entcve3,

archivos auxiliares: pedid,

- ctpd-3-b.,cmd, baja de pedidos,

subrutinas: verprod.

- ctpd-3-c.cmd, cambio de datos de pedidos.
subrutinas: client, fechaped, verprod y entcvel.
archivos auxiliares: pedid.

- ctpd-3-1l.cnd, listado de pedidos en orden numérico.

- ctpd-4 .cmd, cdlculo del requerimiento de materiales
para uno o varios pedidos totales o parciales.

subrutinas: entped y calcmat.

archivos auxiliares: pedid y requi.

- ctpd-5 .cmd, estados de cuenta generales (por grupo de
clientes) o particulares (un solo cliente).
subrutinas: client.

- ctpd-6 .cmd, relacidén de pedidos. Consulta de pedidos
en un periodo de tiempo, por cumplimiento de su
procesamiento o por zonas.

subrutinas: ctpd-6-1, ctpd-6-2 y ctpd-6-3.

- ctpd-6-1.cmd, relacién de pedidos por fecha. Lista de
pedidos cronolbégica entre dos fechas.

- ctpd-6-2.cmd, relacibén de pedidos por cumplimiento.
Lista de pedidos ordenada por fecha de vencimiento y estado
de procesamiento (terminado y entregado y/o pagado).
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- ctpd-6~-3,cmd, relacién de pedidos por zonas.

- ctpd-7 .cmd, cierre de periodo de pedidos. Proceso de
cierre y reporte de resumen de pedidos del periodo.
archivos auxiliares: pdcte.

- calcmat .cmd, subrutina recursiva de cdlculo de las
cantidades de materias primas requeridas para fabricar un
producto.

subrutinas: calcmat,

archivos auxiliares: nivel.

- client .cmd, subrutina para preguntar el cliente de un
pedido.

- entcved .cmd, subrutina para preguntar un producto de
un pedido, (su clave, especificaciones y precio).

- entped .cmd, subrutina para preguntar un pedido y las
cantidades a producir de sus productos para el cdlculo de
los requerimientos de materiales.

- ' entzona .cmd, subrutina para preguntar la zona de un
cliente.
- fechaped.cmd, subrutina para preguntar la fecha de

solicitud (Fecha) y la fecha de promesa de entrega (Vence)
de un pedido,

- verprod .cmd, subrutina para desplegar en pantalla los
datos de los productos, el total, subtotal y saldo de un
pedido.

NOTA: Los listados finales de estos programas se pueden
consultar en el Apéndice V.
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PROGRAMAS DE INVENTARIO DE PRODUCTO TERMINADO.

- inpt .cod, mend del inventario de producte
terminado.
subrutinas: inpt-1, inpt-2, inpt-3, inpt-4 e inpt-5.

- inpt-1 ,cmd, mend de edicién de productos terminados
de lista.

subrutinas: inpt-1-a, inpt-1-b, inpt-l-c e inpt-1-1.,

- inpt-l-a.cmd, alta de productos de lista.

- inpt-l-b.cmd, baja de productos de lista.

- inpt-l-c.cmd, cambio de datos de productos de lista.
- inpt-l-l,cmd, listado oredenado de productos de lista
(clave, descripcibn, proceso, valores de los pardmetros,
costo, etc.).

- inpt-2 .,cmd, menl de edicién de productos terminados
especiales.

subrutinas: inpt-2-a, inpt-2-b, inpt-2-c e inpt-2-1.

- inpt-2-a.cmd, alta de productos especiales.
subrutinas: calcost3.

- inpt-2-b,cmd, baja de productos esspeciales.

- inpt-2-c,cmd, cambio de datos de productos especiales.
subrutinas: calcost3,
- inpt-2~l.cmd, listado oredenado de productos especiales

(clave, descripcién, proceso, valores de los pardmetros,
costo, etc.).

- inpt-3 .cmd, mend de edicidn de movimientos.
subrutinas: inpt-3-a, inpt-3-b, inpt-3-c e inpt-3-1,
- inpt-3-a,cmd, alta de movimientos.

subrutinas: tipomov2, pedent, fechmov2, verprod2, entcved y
movalta,

- inpt-3-b.cmd, baja de movimientos,

subrutinas: tipomov2, verprod2 y movbaja,

- inpt-3-c.,cmd, cambio de datos de movimientos,
subrutinas: tipomov2, pedent, fechmov2, verprod2, entcved,
movalta y movbaja.

archivos auxiliares: notaz.

- inpt-3-l.cmd, listado de movimientos por fecha, por
tipo o por producto

- inpt31ll ,cmd, listado de movimientos por fecha.

- inpt312 .cmd, listado de movimientos por tipo de
movimiento.

- inpt313 ,cmd, listado de movimientos por producto.

- inpt-4 .cmd, consulta de existencias de los productos

en general o de aquellos con existencias fuera de limite.
subrutinas: ueps2,
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- inpt~5 .cmd, cierre de periodo. Procesoc de cierre,
reporte de resumen de movimientos del periodo y reporte de
clasificacién por valor.

subrutinas: ueps2 y printot2.

archivos auxiliares: ptcte.

- entcved .cmd, subrutina para preguntar la clave y la
cantidad de un producto para la edicidn de movimientos sin
pedido de referencia.

- fechmov2.cmd, subrutina para preguntar la fecha de un
movimiento.

- movalta .cmd, poarte principal del proceso de dar de
alta un movimiento.

- movbaja .cmd, parte principal del proceso de dar de
baja un movimiento,

- pedent .cmd, subrutina para preguntar la referencia de
una nota de almacén, nlimero de pedido (entradas y salidas)
y nimero de nota de salida (devoluciones/salidas).

- tipomov2.cmd, subrutina para preguntar el tipo de
movimiento, {1 entradas, 2 salidas y 3 devoluciones /
salidas),

- ueps2 .cmd, subrutina para calcular el precio del
movimiento de un producto y poder calcular el valor de la
existencia.

- verprod2.cmd, subrutina para desplegar en pantalla los
productos, (clave, descripcién, cantidad y costo) de una
nota de almacén en la edicién de movimientos.

NOTA: Los listados finales de estos programas se pueden
consultar en el Apéndice VI,
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PROGRAMAS DE UTILERIAS DEL SISTEMA,

- utss .cud, ment de utilerias del sistema.
subrutinas: utss-1, utss-2 y utss-3,

- utss-1 .cmd, configuracién del sistema,

- utss-2 .cmd, mend de reindexacién de archivos.
subrutinas: utss-2-1 a utss-2-9.

- utss-2-1.cmd, mantenimiento archivos de proveedores.
subrutinas: fix.

archivos principales: provs.

- utss-2-2.cmd, mantenimiento archivos de materias
primas.

subrutinas: fix.

archivos principales: mpdat.

- utss-2-3.cmd, mantenimiento archivos de movimientos de
materias primas.

subrutinas: fix.

archivos principales: mpnts y mpmvs.

archivos auxiliares: notas.

- utss-2-4,.cmd, mantenimiento archivos de procesos de
fabricacién.

subrutinas: fix.

archivos principales: cspro y csmat,

archivos auxiliares: procs, mater y nivel.

- utss-2-5.cmd, mantenimiento archives de productos
terminados.

subrutinas: fix,

archivos principales: ptlst,

- utgs-2~6.cmd, mantenimiento archivos de clientes y
zonas.

subrutinas: fix.

archivos principales: cltes y zonas.

- utss-2~7,cmd, mantenimiento archivos de pedidos.
subrutinas: fix.

archivos principales: pdnts y pdmvs.

archivos auxiliares: pedid.

- utss-2-8,cmd, mantenimento archivos de requerimiento de
materiales.

archivos auxiliares: pedid, requi y nivel.

- utss-2-9.cmd, mantenimiento archivos de movimientos de
productos terminados,

subrutinas: fix.,

archivos principales: ptnts y ptmvs,

archivos auxiliares: notaz.

- utss-3 .cmd, correcién de fechas de cierre.
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- fix .cmd, subrutina de rescate do registros
borrados y copia de un archivo.
archivos auxiliares: paso.dbf

NOTA: Los listados [inales de cstos programas se pueden
consultar en el Apéndice VII,
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4,3, DOCUMENTACION DE OPERACION,

DESCRIPCION GENERAL DEL SISTEMA.

El Sistema Computarizado de Control de Inventarios,
Costos de Produccién y Pedidos tiene el objetivo ser una
herramienta de auxilio al control de la operacién de la
fabrica y poder presentar infoermacién relevante para
mejorar la calidad de la toma de decisiones a nivel
gerencial.

El sistema fue desarrollado especialmente para FREX
S.A., industria manufacturera de un producto (fregadercs de
acero inoxidable), con varios médelos y especificaciones
diversas, cuya fabricacién sigue procesos en linea bien
definidos y su produccidn es intermitente sobre pedidos.

A través del Sistema de Control de Inventarios, Costos

de Produccién y Pedidos se logra una exacta y oportuna
predeterminacion de costos y precios de venta unitarios del
producto, Ademds se consigue un control del flujo de los
materiales en unidades y en dinero desde que se planea su
requerimiento para fabricar un pedido hasta que se
transforman en producto terminado y se entregan al cliente,
pasando por su almacenamiento de materiales, ensambles y
productos terminados,

Debido a su amplia perspectiva de la operacidn de la
fédbrica este gistema integra informacién para el servicio
de varias 4reas de la organizacién como son: compras,
produccién, ventas, crédito y cobranza, contabilidad y la
gerencia general.
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REQUERIMIENTOS.

Para el funcionamiento del sistema se requiere la

intervencién de varios recursos:

Personal,-

1)

2)
3)

Para el manejo del sistema es indispensable tener
conocimientos generales del uso del equipo, contenidos
en los manuales del fabricante,

Es indispensable 1a comprensién de este manual de
operacién.

Y ademés para obtenerle el méximo provecho es
necesario que el usuario posea un previo conocimiento
general del funcionamientec de la fébrica.

Equipo.-

1)

2)

3)

Computadora.

El sistema esth desarrollado en dBASE II versién 2,41
y requicre de una computadora Apple //e o compatible
con:

- Tarjeta de 80 columnas.

- Tar jeta Z-80 de microprocesador 8080.

- Cuando menos una unidad lectora para discos
flexibles de 5 1/4 ",

Disco Fijo.

- Que soporte el sistema operativo CP/M versibn 2,x
en adelante,

- Con capacidad de 5 Mbytes o mayor.

- MAds de 128 entradas por directorio,

Impresora.

- Conectada al puerto paralelo,

- Carro de 10 ",

Informacibn.-

1)

El sistema necesita de la integra, correcta y oportuna
entrada de varios datos para poder procesar la
informacidén eficientemente:

Notas de entrada, salida y devolucidn a proveedores
del almacén de materiales.

Notas de entrada, salida y devolucién de clientes del
almacén de producto términado y subensambles,

Pedidos de clientes.

Remisiones de entrega y pago de pedidos firmadas.
Recibos de pago.

Precios de materias primas.

Pardmetros para fijacidén de precios unitarios.
Procesos de fabricacidén, especificando tiempos y
cantidades de mano de obra y materiales empleadas en
cada operacién.

Especificaciones de los productos.

Codificacién de zonas de clientes.
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CUADRO GENERAL DEL SISTEMA.

El Sistema Computarizado de Control de Inventarios,

Costos de Produccién y Pedidos ésta formado por 5 médulos
principales, Cada mdédulo contienec varias funciones que a su
vez pueden estar subdivididos en més funciones.,

El cuadro general de les mbédulos y sus funciones

principales, sin especificar las subdivisiones, es el
siguiente:

1.

w

Inventario de Materia Prima,
1.1, Edicién de Proveedores,
1.2, Edicidn de Materiales,
1.3, Edicidén de Movimientos.
1.4, Consulta de Existencias.
1.5, Cierre de Periodo.

Costos de Produccién

2,1, Edicién de Pardmetros,

2,2, Edicién de Costos de Materiales.

2,3, Edicién de Procesos de Fabricacién,

2.4, Costeo de Produccién en Proceso.

2.5, Recadlculo de Costos de Productos de Lista,
2.6, Listas de Precios.

Control de Pedidos,

3.1, Edicidén de Zonas,

3.2, Edicidn de Clientes.

3.3, Edicién de Pedidos,

3.4, Cdlculo del Requerimiento de Materiales.
3.5, Estados de Cuenta.

3.6. Relacién de Pedidos.

3.7. Cierre de Periodo.

Inventario de Producto Terminado,
4,1, Edicibén de Productos de Lista
4,2, Edicidén de Productos Especiales.
4.3, Edicién de Movimientos

4.4, Consulta de Existencias.

4.5, Cierre de Periodo.

Utilerias del Sistema.

5.1, Configuracién del Sistema.

5.2. Reindexacién de Archivos.

5.3. Correccidén de Fechas de Cierre.
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CRITERIOS GENERALES.

Para facilitar el uso del sistema existen formatos y
criterios comGnes en sus diferentes mbédulos. De manera que
conociendo el manejo de uno de ellos es muy facil aprender
el manejo de los demas. Entre los razgos generales del
manejo del sistema estén:

1) Uso de Menids.-

La manera de presentar al usuario las opciones posibles
en un punto del sistema es mediante menlds, en los que cada
opcién se identifica con un nimero o una letra. Para
seleccionar una opcidén basta con que el usuario oprima el
nimero o letra de dicha opcidn.

2) Decisiones al Usuario.-

Antés de realizar ciertas operaciones el sistema
presenta al usuario la decisién de proceder., Esto
invariablemente consiste en preguntar en el Ultimo renglén
de la pantalla:

"Se sesenrars 821 0 (N>o 7"

La respuesta debe darse oprimiendo la letra "S" o la

letra "N".

3) Opciones de Default.-

En los menlis y en las decisjones al usuario siempre se
presenta en seguida la palabra:

"seleccion :

para preguntar la seleccibén del usuario. Encerrada dentro
de los simbolos ": :" siempre aparece una seleccidn
propuesta que se le llama opcién de "default" y por lo
general es la accidn esperada en ese punto,

o

4) Mensajes al Usuario.-

El sistema continuamente se comunica con el usuario
mediante mensajes que le despliega. Estos mensajes son de
tres tipos:

- De error. El sistema revisa los datos que se introducen
y al encontrar un error envia un mensaje al usuario:

"! Error, date ....... incorrecto !"

- De espera. Cuando el sistema realiza procesos internos

que le tomaran varios segundos despliega:
"Un momento por favor..."

- De cambio de pigina. Al terminar de presentar en
pantalla una pagina de informacibén y para poder
continuar con la siguiente plgina, el sistema
presenta:

"Oprima cualquier tecla para continuar..."
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5) Pantalla de Trabajo.~
Una vez que se estéd en la seleccidén de un mddulo, o

inclusive en una subseleccién de ésta, aparece una

pantalla caracteristica, que esta dividida por dos lineas

de simbolos de igual:

- La parte superior o encabezado se forma por 3 renglones
que nos indican el médulo, la seleccién y la
subseleccibén, respectivamente, donde se esta.

- La parte central estd formada por 18 renglones y es la
zona de ediclén o despliegue de datos,

- El Gltimo renglén es la zona de interfase al usuario
donde se despliegan: meniis de edicién, decisiones o
mensajes.

6) Programas de Edicién.-

Este tipo de programas sirven para introducir los datos
al sistema. El procedimiento general es enviar a través del
uso del tablero los datos contenidos en documentos escritos.

En este sigtema los programas de edicién generalmente
constan de 4 opciones:
~ Alta, Para introducir datos por primera vez.

Baja. Para borrar datos equivocados u obsoletos.
Cambio. Para corregir datos previamente introducidos.
Listado. Para revisar la informacidén introducida.

7) Listados, Consultas y Reportes.-
Las salidas de informacidén del sistema se efectian a
través de estas opciones:

- Listados. Son herramientas para la edicidn y consisten
en presentar una lista ordenada de datos.
- Consultas. Por lo general los listados presentan la

informacién como fue capturada, mientras que las
consultas, siendo mds eleboradas, presentan la
informacién como se necesita para la operacién,
- Reportes. Son aiin m4s elaborados que las consultas,
En éstos la informacién se combina y resume de modo
que se pueda observar la tendencia general de una
funcidn de la organizacién.
En este sistema todos los listados y consultas se
pueden hacer en pantalla o en impresora. Los reportes, en su
mayoria sélo se emiten por impresora.

8) Procesos Internos.-

Ademés de los programas de edicibén, que sirven para
entrar datos al sistema y los listados, consultas y reportes
que son las salidas de informacién de éste, también
existen procesos internos en los que los datos se organizan
y se transforman en informacién mis elaborada.
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Dentro de cada médulo existe una funcibén que

constituye el proceso interno escencial de dicho mddulo.

Para el caso de los Inventarios es el Cierre de
Periodo, en donde se valorizan y se resumen los
movimientos de un periodo (por lo general un mes).

En el médulo de Costos de Produccién el proceso
interno central es el Recdlculo de Costos de Productos
de Lista,

Para el Control de Pedidos existe un Proceso de Cierre
en el que se totalizan y clasifican los pedidos que se
vendieron en ese mes.
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EDICION DE CAMPOS.

La entrada de datos al sistema es la funcidn més
complicada dentro del manejo de un sistema. Para lograr una
captura eficiente es necesario tener los siguientes
conocimientos:

Un Archivo se puede entender como un conjunto ordenado
de unidades de informacién de la misma especie. Donde cada
unidad puede contener a su vez datos o caracteristicas
llamados campos.

Por ejemplo en un archivo de materiales la unidad de
informacidn es un material con varios campos, tales como:
clave, descripcién, unidad, existencia, etc.

En los programas de edicién se capturan y corrigen los
datos de los diferentes archivos. El procedimiento consiste
en teclear la informaciof desde el tablero pudiendo
observar el proceso en la pantalla.

Para facilitar el manejo de estos programas de edicién
es necesario conocer ademds del teclado de una méquina de
escribir, algunos comandos:

- (Return) Este comando sirve para terminar de editar un
campo y saltar al siguiente.

- (Ctrl D) Para adelantarse sobre los caracteres (letras,
niimeros o signos ortogrAficos) de un campo sin
modificarlos. Al oprimirlo sobre el (ltimo caracter de
la derecha se salta al campo siguiente.

- ( ¢~ ) Para retrasarse sobre los caracteres de un
campo sin modificarlos. Al oprimirlo sobre el primer
caracter de la izquierda se regresa al campo anterior,

- (Ctrl G) Para borrar un caracter recorriendo los
caracteres que se encuentran a la derecha de éste.

Normalmente al oprimir un caracter, éste aparece sobre
la posicibdn del cursor y los caracteres a su derecha
permanecen en la posicién original. Este comportamiento se
llama modo de edicién de "sobreponer”,

También es posible que al oprimir un caracter, éste
aparezca sobre la posicidén del cursor recorriendo un lugar
los caracteres a su derecha., Este comportamiento se
denomina modo de edicién de "insertar",

- (Ctrl V) Para fijar o quitar el modo de edicibén de
insertar.
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Ovra caracteristica del mancjo de los programas de
edicidén es que por lo gencral el primer campo que se
pregunta es la clave. La clave puede ser: del proveedor, o
del material, o del proceso, o de la operacidn, o de la
zona, o del cliente, o del producto, o el nimero de nota de
almacén o el nimero de pedido, dependiendo del programa de
edicidn cn el que se cncuentre. Si al editar este campo se
deja en blanco, el sistema lo interpreta como un comando de
salida de edicidén y se regresa a la opcion previa.



INVENTARIO DE MATERIA PRIMA.

El elemento central de éste médulo son los

materiales. La informacibn contenida de éstos incluye
provecdores, unidades, precios, y entradas y salidas en
almacén, A continuacidn se explicen sus diferentes
opciones:

1)

2)

Edicién de Proveedores.

En esta opcibn se capturan los datos de un proveedor:
Clave: a todo proveedor se le asigna una clave interna
numérica de 3 cifras,

Razén Social: de la compaiia,

Atencidn: nombre del representante,

Direccibn: del proveedor.

Teléfono 1:

Teléfono 2:

Las opciones de edicién son las generales:
A) Alta,

B) Baja.

C) Cambio.

L) Listado,

Existen 2 tipos de listados cada uno con sus dos
variantes generales:
Por Clave en Pantalla.

2) Por Clave en Impresora.

3) Alfabético en Pantalla.

4)  Alfabético en Impresora.
En los listados del primer tipo se pregunta desde que
clave y hasta que clave, en los siguientes se pregunta
desde que letra y hasta que letra. Se obtienc una lista
ordenada de proveedores dentro del rango definido.

Edicidn de Materiales.

De cada materia prima se captura:
Clave : a cada materia prima se le asigna una clave de
identificacién con el siguiente formato:

: X-GRUPO -NUM:
En donde la letra "X" se substituye por "D" para el
caso de una materia prima directa, y por "I" para el
caso de una materia prima indirecta. Luego sigue el
GRUPO al que pertenece y finalmente se le asigna un
nlmero dentro del grupo de 3 digitos, NUM.
Descripcién : breve de las caracteristicas del
material,
Unidad : de almacenamiento,
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Factor : de conversibn entre la unidad de
almacenamiento y la unidad de utilizacién en
produccion,
Existencia Minima
Existencia Mixima
Proveedorl : clave del primer proveedor.
Proveedor2 : clave del segundo proveedor.
Proveedor3 : clave del tercer proveedor.

punto de reorden.
limite méximo de stock,

Las opciones de edicibn son:
Alta.

B) Baja.

C) Cambio.

L) Listado,

Sélo hay un tipo de listado con las variantes

tipicas:

1)  En Pantalla.
2) En Impresora.
Estén ordenados por clave y previamente se pregunta el

rango deseado,

3)

Edicibén de Movimientos.

Para poder determinar las existencias de los

materiales, el sistema requiere de la captura de sus
movimientos a través de las notas de almacén. Estas pueden
ser de entrada, de salida y ocasionalmente devoluciones a
proveedores,

Los datos que se capturan son:

Tipo : de movimiento, (1) entradas, (2) salidas y (3)
devoluciones a proveedores.

Nimero : el nimero de la nota de almacén, que es de

3 cifras,

Proveedor : clave del proveedor, en el caso de las
entradas,

Fecha : del wmovimiento, :DD/MM/AA:.

Hasta 12 materiales por nota, para cada uno se captura:

- Material : clave del material.
- Cantidad :
- Precio : sdlo para el caso de las entradas,

Opciones generales de edicidn:

A) Alta.
B) Baja.
c) Cambio,

L) Listado.
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Existen 3 tipos de listados tanto en pantalla como en
impresora:
1) Por Fecha en Pantalla.
2) Por Fecha en Impresora.
3) Por Tipo en Pantalla.
4) Por Tipo en Impresora.
5) Por Material en Pantalla.
6) Por Material en Impresora.

En el primer tipo de listados se establece un rango
entre dos fechas. En el siguiente se listan todas las
entradas, o todas las salidas o todas las devoluciones.
Finalmente, en el Gltimo tipo se listan en érden
cronoldgico las notas en las que entrd o salid un
material; pudiendose definir previamente el rango deseado de
materiales., Estos dltimos listados son muy dtiles para
verificar la existecia de un materisl en forma detallada,

En los listados por impresora se especifican las
cantidades y precios, mientras que en pantalla sélo se
mencionan los datos generales de las notas.

4) Consulta de Existencias.

El objetive de todo el mdédulo es poder conocer c¢on
exactitud y oportunidad las existencias de los materiales
para poder controlar su manejo adecuado.

Existen 2 tipos de consulta tanto en pantalla como en
impresora:

General de Existencias en Pantalla.

2) General de Existencias en Impresora.

3) Existencias Fuera de Limite en Pantalla,

4) Existencias Fuera de Limite en Impresora.

Para cualquiera de estés consultas primero se define
el rango, desde que material y hasta que material.

En el primer tipo de consultas se reportan todos los
materiales en el rango, mientras que en el segundo tipo
s6lo se reportan aquelles en que haya escacez o exceso.

El inico listado que reporta el valor de las
existencias es el General de Existencias en Impresora.

5) Cierre de Periocdo.

Este proceso interno se realiza para resumir
mensualmente los movimientos en inventario con varios
propbsitos. Primero, totalizar y clasificar la informacién
de un periodo de tiempo para conocer el estado y la
tendencia del inventario., Y segundo, evitar el crecimiento
excesivo de los archivos de movimientos, ya que ésto

124



]

dificultaria el manejo del sistema al usuvario y ademis
harfe lenta la operacién del sistema,

Dentro de esta opcidn, ademds del proceso de cierre,
tambien se puede emitir por impresora los dos reportes que
resultan del proceso:

1) Proceso de Cierre.

Se especifica la fecha hasta la cual se va a resumir la
informacibn, con el formato (DD/MM/AA). Se totalizan y se
borran los movimientos de cada material hasta esa fecha, se
actualiza la existencia inicial en pesos y unidades,

2) Reporte de Resumen de Movimientos,

Se presentan para cada material, grupo y tipo de
materiales los totales de entradas y salidas en unidades y
valores, ademas del indice de rotacién.

3) Reporte de Clasificacidn Por Valor.

Se reportan los materiales en orden decreciente de
acuerdo a su valor promedio en el inventario durante el
periodo.
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COSTOS DE PRODUCCION,

En este mbédulo se define como se hacen y cuanto
cuestan los productos. Se puede contemplar como el centro
del sistema, pues requiere de 1la informacidn del médule de
inventario de materia prima y genera informacién vital para
el control de los pedidos y el inventario de producto
terminado.

1) Edicibén de Pardmetros.

En éstas opcidn -se capturan los factores de los
elementos del precio unitaric de venta como:
- Costo de 1 Hora-Hombre :
% Gastos de Fabricacidnm :
% Gastos de Operacién :
% Margen de Utilidad :
%X Méximo Descuento :

LI B B}

2) Edicién de Costos de Materiales.

El precio de las materias primas directas afecta
directeamente el costo real de los productos.

De'ahi que el sistema de la oportunidad al usuario de
editar el un precio estandar adecuado, o precio de lista, a
sus materias primas directas, Para ayuda al usuario, en esta
ediciédn se le presenta el iltimo precio de compra con su
fecha y el f#iltimo precio de lista con su fecha.

Esta edicién sbélo contiene dos opciones:
C) Cambio.
L) Listado.

Los listado son:
1) En Pantalla.
2) En Impresora.
Se pregunta el rango de materiass primas directas y se
listan por clave, mencionando deacripcibn, costo de lista y
fecha de su Gltima edicién.

3) Edicibén de Procesos de Fabricacién.
Para poder costear un producto el sistema necesita

conocer como se fabrica., Pars €sto se capturan las
siguientes caracteristicas de los procesos de fabricacibn:
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- Proceso : nombre del proceso.

- A:yB:, C:, D:, yE: nombres de los paramctros.
(varios productos se pueden fabricar por el mismo
proceso existiendo unicamente variaciones en el ticmpo
de procesamiento y en las cantidades de material., Se
tienen hasta 5 posibles vaeriables definibles para cada
proceso).

Para cada operacidn:

- Operacién : una operacién se identifica con un
ndmero de 3 digitos.

- Descripcibén : breve de la operacibm.

- Tiempo : de duracidn, que puede ser una férmula
algebraica expresads en funcién de los
pardmetros.

- Operarios : corresponde 8 una medida cualitativa
de la mano de obra empleadas mds que cuantitativa.
Se multiplica por el tiempo para determinar las
horas-hombre.

Materisles que entran en esa operacién, hasta 8

con los siguientes datos:

- Material : clave de una materia prima
directa, de un producto en proceso o de un
producto de lista.

- Cantidad : utilizada, que puede ser una
foéroula algebraica expresada en funcibn de
los parémetros.

Esta opcidn contiene las siguientes funciones:

A) Alta.
B) Baja.
C) Cambio,

D) Duplicar, (Para duplicar un proceso de
fabricacién con otro nombre, Esto es 4til para crear un
segundo proceso que es muy similar a otro, para luego editar
sblo los diferencias).

L) Listado.

Los procesos se pueden listar:
En Pantalla.
2) En Impresora.
Con dar el nombre del proceso se emite una lista
consecutiva de las operaciones del proceso detalladas.

4) Costeo de Produccién en Proceso.

Esta opcidn es la consulta mds importante de cste
médulo, Aqul se puede costear un producto con cualesquiera
especificaciones. ya sea en proceso o terminado. Esto es muy
4til para costear el inventario en proceso o para colizar
pedidos de productos especlales. Ademds sirve de



herramients de sensibilizacién de costos previa al
Recélculo de Costos de Productos de Lista.

Los datos que se preguntan Son:

- Proceso : de fabricacién del producto deseado., En el
siguiente formato:
:P~PROCESO ~0PR:

Donde siempre se debe comenzar con la letra "P",

PROCESO es el nombre del proceso y OPR es el nimero de

la Gltima operacién a considerar.

- VARS : Valores de los parametros del proceso, que
pueden ser hasta cinco.

Desplles de dar estos datos el sistema célcula la
materia prima directa y la mano de obra directa utilizada y
aplica los porcentajes de los parémetros de fijacidn de
precios en siguiente orden:

costo total = (horas-hombre x $/hora-hombre;

+ costo materia directa);
x (1 + % gastos de fabricacién),

precio venta = costo total;
x (1 + % gastos de operacioén);
/ (1 ~ X margen de utilidad);
/ (1 - % mdximo descuento).

El resultado se puede consultar:

1) En Pantalla.

2) En Impresora.

Por impresora se especifica las cantidades de materia
prima y mano de obra directa, los precios y parémetros
considerados y el costo acumalado para cada concepto, hasta
llegar al precio de venta.

5) Recdlculo de Costos de Productos de Lista,

Este proceso es el mds importante del mbdulo de
costos y permite tener listas de precios actualizadas con
exactitud y oportunidad,

El programa pregunta el rango de los productos a
recalcular, (desde que producto y hasta cual), en el
formato:

:L-MODELO ~NUM:

Antes de recalcular un rango amplio de productos
conviene sensibilizar los pardmetros y precios de materias
primas consideradas con algunos productos tipo, utilizando
la opcién anterior.

Posteriormente hay que recalcular los subensambles de
los productos deseados, en caso de que hubiera.

Finalmente se procede a efectuar el recdlculo del
rango deseado de productos.
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(En ocasiones, cuando no se quiere afectar algunos de
los productos intermedios en el rango, se debe elaborar por
partes).

Dependiendo de la cantidad de los productos y de la
complejidad de sus procesos de fabricacién el proceso puede
tardar considerablemente., (En un producto con un proceso de
fabricacibédn de 15 operaciones y 3 subensambles de 10
operaciones cada uno, con 10 materias primas en total, se
tarda aproximadamente 50 segundos).

6) Listas de Preclos.

Una vez realizado el proceso anterior se pueden
consultar las listas de precios:

1) En Pantalla.

2) En Impresora en Espaifiol.

3) En Impresora en Inglés,

Para las listas de precios en inglés es importante
aclarar que las descripciones son en este idioma y que para
que los precios de 1os productos aparezcan en dblares, el
usuario debe cambiar los precios de las materias primas
directas y el costo de la hora-hombre a esta unidad
monetaria previamente al recadlculo.
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CONTROL DE PEDIDOS.

Este sistema fue disefiado especialmente para fAbricas
cuya demanda de productos es intermitente y cuyas Ordenes
de produccién se elaboran sobre los pedidos recibidos. Este
sistema de produccidn determina que los requerimientos de
materisles, las dérdenes de produccidon y los movimientos en
inventario de producto terminado sean intermitentes y sean
por lotes de productos de un pedido.

Este médulo se desarrolld para controlar el
procesaniento de los pedidos integralmente, Y consta de las
siguientes funciones:

1) Edicién de Zonas,

Los clientes se localizan en diferentes zonas del pais
y el extranjero. Para poder clasificar la demanda de cada
zona es indispensable agrupar a los clientes mediante una
clave de la zona. Para esto previamente se debe capturar una
codificacidén de las zonas, gue contenga:

- Clave : de ls zona, que es numérica de 3 digitos. Si
la clave es miltiplo de 10 entonces no se pregunta la
ciudad,

- Estado : nombre del.,

~ Ciudad : nombre de la. Se tienen 9 ciudades por cada

eatado,

Sélo contienc las siguientes opcilones de edicidn:
4) Alta,

B) Baja,

L) Listade.

Los listados pueden ser:
1) En Pantalla
2) En Impresora.

Se pregunta el rango de zonas deseado. Estén ordenados
por la clave de la zona.

2) Edicidén de Clientes.

Los datos que se capturan para cada cliente son:

- Clave i del cliente, cuyo forméto ea:

:X99$999:

Donde "X" es la letra inicial maylscula de
clasificacibn alfabética y 999999 es un nbmero pare
clasificacién de tipo de cliente, (permanente,
ocasional, o relacionado con otros clientes),

- Razén Social : de la compaiiia.
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tipo:

Atencién : nombre del representante.

Direccibn :

Direccidén de Embarcar: en ocasiones se entrega el
pedido en una direccidén distints a la anterior.
Teléfonol

Teléfono2 :

Las opciones de edicién son las generales:
A) Alta.

B) Baja.

C) Cambio,

L) Listado.

Existen 3 tipos.de listados en dos presentaciones cade

Por Clave en Pantalla,
Por Clave en Impresora.
Alfabético en Pantalla.
Alfabético en Impresora.
5) Por Zona en Pantalla.
6) Por Zona en Impresora.
Se preguntas el rango deseado correspondiente al

SN -
Cle o

criterio de ordenamiento, (clave, razén social o clave de

zona)

3)

.

Edicibén de Pedidos.

Cada pedido que efectlia un cliente se captura con los

siguientes datos.

Nimero : del pedido que corrresponde a las Gltimas 3
cifras del nimero de documentacién.

Cliente : clave del cliente.

Fecha : de recepcién del pedido, :DD/MM/AA:.

Vence : fecha de vencimiento de la promesa de entrega,
tDD/MM/AA:,

Z descuento :

Z IVA: los precios de venta no tienen agregado este
impuesto., Este porcentaje varia para productos de
exportaciébn.

Pago: total pagado hasta ese momento. El importe total
lo calcula el programa en base a los precios y
cantidades de cada producto y al descuento e impuesto
considerados.

Productos, hasta 10 y para cada uno:

- Producto : clave de un producto terminado.

- Especificaciones : especiales del producto,

- Cant. : cantidad que se pidié.

- Ter, : cantidad que se ha producido.

- Ent. : cantidad que se ha entregado.
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- Precio : unitario de cads producto, sin IVA. El
sistema presenta como default el Gltimo precio de
venta calculado, sin embargo estd sujeto a edicidn del
usuario.

Los programas de edicién son:

A) Alta.
B) Baja.
C) Cambio.

L) Listado.

S6lo hay dos listados:
1) En Pantalla.
2) En Impresora.
Estan ordenados por nimero de pedido. Y el usuario
define desde cual y hasta cual.

4) Calculo de Requerimiento de Materiales.

Esté es una consulta muy Gtil pars el departamento de
produccién. En ella se puede conocer la cantidad de
saterias primas directas requeridas para producir unoc o
varios pedidos parciales o totales, que pueden integrar su
programa de produccidn diario o semanal. Sirve de base para
la elaboracién de las requisiciones de compra.

Los datos que se preguntan son:
- Pedido : nimero del pedido a calcular.
Para cada producto se pregunta:
- Cantidad: que se va a producir del saldo total de
produccidén de la pieza.

En seguida se calculan los requerimientos para cada
partida del pedido, y al terminar aparecen las opciones:

0 Regreso

1) En Pantalla.

2) En Iopresora.

Se puede consultar los requerimientos acumuladus de
todo el pedido en las dos Gltimas opciones o se puede
regresar a solicitar otro pedido el cual se afiade al
anterior, por lo que se pueden ir acumulando varios pedidos
al plan de produccién.

El requerimiento por impresora, ademés de la cantidad
necesaria de cada material, también indica la existencia
actual en inventario y el requerimiento de compra.
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5) Estados de Cuenta.

Para herrasmienta de ayuda a la funcidn de crédito y
cobranza, ademéds del control de pagos y saldos de cada
pedido, también se lleva un total para cada cliente.

Las consultas sobre el estado de avance de los pedidos
y el saldo la cuenta de un cliente son frecuentes,

El sistema tiene dos tipos de consultas, tanto por

pantalla como por impresora.
General en Pantalla,

2) General en Impresora.

3) Particular en Pantalla.

4) Particular en Impresora,

En la consulta general se agrupan los estados de cuenta
de varios clientes especificando los datos generales por
cada pedido de cada cliente,

En la consulta particular se reporta el estado de
cuenta de un sdlo cliente, con todos sus pedidos y
especificando ademds productos, precios, y cantidades
solicitades, terminadas y entregadas de cada pedido.

6) Relacién de Pedidos.

En estd opciof se agrupan las consultas més
frecuentes del procesamiento de pedidos, aparte de los
estados de cuenta.

Son 3 los tipos de ordenamiento que se tienen:

1) Por Fecha en Pantalla.

2) Por Fecha en Impresora.

3) Por Cumplimiento en Pantalla,

4) Por Cumplimiento en Impresora.

5) Por Zona en Pantalla.

6) Por Zona en Impresora,

El primer tipo de consultas es miy util para totalizar
el procesamiento de pedidos en un periodo de tiempo,
(semana, quincena o mes).

El segundo tipo de relacién de pedidos ordena los
pedidos en base a las fechas de vencimiento y en base al
avance que llevan, En esta consulta se puede identificar el
cumplimiento del procesamiento de pedidos en tres conceptos:
produccién, entrega y cobro oportunos.

El tercer tipo de relacién de pedidos es til para
identificar el comportamiento de nuestro mercado por zonas.
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7) Cierre de Periodo.

Este proceso interno se realiza para resumir
periodicamente los pedidos. Con el objeto de totalizar y
clasificar la informacidn del periodo y conocer el estado y
la tendencia de la demanda, las ventas y la produccién a
corto plazo. Ademds se facilita el control reduciendo la
informacién mensualmente,

1) Proceso de Cierre,

El proceso de cierre debe reslizarse posteriormente al
cierre de inventario de producto terminado. Se pregunta
hasta que fecha se desea resumir y borrar los pedidos
cumplidos, (DD/MM/AA).

Los pedidos que hayan sido entregados y pagados dentro
del periodo fijado, se eliminan del archivo y se procesan
para el Reporte de Resumen.

2) Reporte de Resumen del Periodo. )

Ademés del procesoc de cierre, tambien se puede emitir
por impresora un reporte que totaliza por zonas las ventas
del periodo.
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INVENTARIO DE PRODUCTO TERMINADO.

Este mbédulo requiere mds que ningin otro del
funcionamiento adecuado de todos los demés. En &1 se
cuantifican en unidades y en valor el flujo de los productos
terminados. Este flujo, como ya se dijo, es intermitente por
lotes en base a la informacién del wédulo de control de
pedidos, y ademads se costea automAticamente en base a la
informacidn que genera el mddulo de costos.

Sus opciones son muy similares a las del mbédulo de
Inventario de Materis Prima:

1) Edicién de Productos de Lista

En esta opcidn se escoge como se hace un producto, por
que proceso y bajo que parémetros. Esta opcidén tiene una
relacién directa con la edicién de procesos de
fabricacidn.

Por producto de lista se refiere a los productos cuyas
especificaciones caen dentro de los pardmetros estandar.
Ademds de los productos terminados de lista, en esta
categoria se deben incluir a los subensambles que a pesar
de no ser productos terminados propiamente, si tienen
parémetros estandar. Esto trae varios beneficios: primero
que se controlard su flujo y almacenamiento, y ademds que
se agilizard el recadlculo de costos de productos de lista,
si este tipo de productos se incluyen en la definicién de
los procesos de fabricacién,

Para cada producto se necesitan editar los siguientes
datos:

- Clave : del producto, tiene el formdto:
:L-MODELO ~NUM:
La "L" indica que se trata de un producto de lista. Los
productos ademas se agrupan por su MODELO y por un
nimero del 1 al 999 dentro de dicho grupo, NUM.
- Proceso : de fabricacién del producto. En el siguiente
formato: .
:P-PROCESO ~0PR:
Donde siempre se debe comenzar con la letra "P",
PROCESO es el nombre del proceso y OPR es el nimero de
la §ltima operacidén a considerar.
- VARS : Valores de los parametros del producto, que
pueden ser hasta cinco,
- Descripcién : breve del producto.
Descripcién en Inglés :
Existencia Minima : punto de reorden.
- Existencia Maxima : limite de stock.
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Para editar los datos anteriores se cuenta con los
programas de:
A)

Alta,
B) Baja,
C) Cambio.

L) Listado.

Los listados son:
1) En Pantalla,
2) En Impresora.
Por orden de claves se listan las descripciones,
especificaciones y costo de cada producto,

2)  Edicidén de Productos Especiales.

Los productos especiales son aquellos con
especificaciones fuera del estandar y que por lo general
sblo se producen una vez para un pedido. El control de
estos productos debe desaparecer al entregarse el pedido.

Los datos que se requieren de este tipo de productos
son los mismos que los de los productos de lista, con la
excepcidén de la Descripcidén en Inglés, la Existencia
Minima y la Existencia Maxima,

También se tienen los programas de:

A) Alta,
B) Ba ja.
c) Cambio.

L) Listado.

Y los listados:
1) En Pantalla,
2) En Impresora,
Son similares a los de productos de lista con la
excepcidn de que no tienen limites en existencias.

3) Edicidén de Movimientos.

Para poder determinar las existencias de los productos,
el sistema requiere de la captura de sus movimientos a
través de las notas de almacén. Estas pueden ser de
entrada, de salida y ocasionalmente devoluciones de
clientes.
Los datos que se capturan son:
- Tipo : de movimiento, (1) entradas, (2) salidas y (3)
devoluciones de clientes.
- Nimero : el niimero de la nota de almacén, que es de
3 cifras.
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- Fecha : del movimiento, :DD/MM/AA:.
Hasta 10 productos por nota, para cada uno se captura;
- Producto : clave del producto.
- Cantidad :

Opciones generales de edicién:

A)  Alta.
B) Bajsa.
c) Cambio,

L) Listado.

Existen 3 tipos de listados tanto en pantalla como en
impresora: :
1) Por Fecha en Pantalls.

2) Por Fecha en Impresora.

3) Por Tipo en Pantalla.

4) Por Tipo en Impresora.

5) Por Producto en Pantalla.
6) Por Producto en Impresora.

En el primer tipo de listados se establece un rango
entre dos fechas. En el siguiente se listan todas las
entradas, o todas las salidas o todas las devoluciones,
Finalmente, en el Gltimo tipo se listan en orden
cronolégico las notas en las que entrd o salid un
. producto; pudiendose definir previamente el rango deseado de
. productos. Estos iltimos listades son muy iitiles para

verificar la existecia de un producto en forma detallada.
En los listados por impresora se especifican las
i cantidades y precios, mientras que en pantalla sélo se
! mencionan los datos generales de las notas,

4) Consulta de Existencias.

El objetivo de todo el médulo es poder conocer con

: exactitud y oportunidad las existencias de los productos
: para poder controlar su almacenamiento y venta o entrega,
adecuadanente.

Existen 2 tipos de consulta tanto en pantalla como en
impresora:

1) General de Existencias en Pantalla,

2) General de Existencias en Impresora.

3) Existencias Fuera de Limite en Pantalla.

4) Existencias Fuera de Limite en Impresora.

Para cualquiera de estas consultas primero se define el
rango, desde que producto y hasta cual.

En el primer tipo de consultas se reportan todos los
productos en el rango, mientras que en el segundo tipo sbélo
se reportan aquellos en que haya escacez o exceso.
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El Gnico listado que reporta el valor de las
existencias es el General de Existencias en Impresora.

5) Cierre de Periodo.

Este proceso interno se realiza para resumir
mensualmente los movimientos en inventario con varios
propésitos. Primero, totalizar y clasificar la informacién
de un periodo de tiempo para conocer el estado y la
tendencia del inventario. Y segundo, evitar el crecimiento
excesivo de los archivos de movimientos, ys que ésto
dificultaria el manejo del sistema al usvario y ademas
haria lenta la operacién del sistema.

Este proceso debe realizarse Adntes del Cierre de
Periodo de Control de Pedidos.

Dentr» de esta opcidn, ademds del proceso de cierre,
tambien se puedec emitir por impresors los dos reportes que
resultan del proceso:

1) Proceso de Cierre.

Se especifica la fecha hasta la cual se va a resumir la
informacién, con el formato (DD/MM/AA). Se totalizan y se
borran los movimientos de cada producto hasta esa fecha, se
actualiza la existencia inicial en pesos y unidades,

2) Reporte de Resumen de Movimientos.

Se presentan para cada producto, modelo y tipo de
producto los totales de entradas y salidas en unidades y
valores, adembs del indice de rotacién.

3) Reporte de Clasificacién Por Valor.

Se reportan leos productos en orden decreciente de
acperdo a su valor promedio en el inventario durante el
periodo.
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UTILERTAS DEL SISTEMA.

Para la instalacién y matenimiento de un sistema por
computadora se requieren en ocasiones programas especiales.
Estos programas constituyen funciones auxiliares que se
salen de la operacibén corriente del sistema, pero que
ocasionalmente llega a requerir el usuario,

El Sistema Computarizado de Control de Inventarios,
Costos de Produccidén y Pedidos tiene un médulo con 3
funciones para auxilisr al usuario en la instalacién y
mantenimiento del sistema:

1) Configuracién del Sistema,

Esta opcidén se usa durante la fase de instalacidn y

en ella se editan el formato de la razdn social en los

repartes y los comandos y parémetros de su impresora:
Razén Social p/Pantalla : formato de la razén social
en los menils del sistema.

- Razén Social p/Impresora : formato de la razén social
para los listados, consultas y reportes por impresora.

- Comando de Reset de Impresora : cadena de hasta S
céddigos ASCII.

- No. de Renglones por Padgina : renglones Jde
informacién efectivos. Generalmente estd alrededor de
54, ya que una pagina tiene 66 pero los mirgenes
superior e inferior ocupan 6 renglones cada uno.

- Comando para Fijar Letra Condensada : cadena de hasta $
coédigos ASCII.

- Comando para Cancelar Letra Condensada : cadena de
hasta 5 cédigos ASCII.

- Comando para Fijar Letra Alargada : cadena de hasta 5
cbdigos ASCII.

- Comando para Cancelar Letra Alargada : cadena de hasta
5 cébdigos ASCII.
Antes de editar los parametros de su impresora debe

consultar el manual de ésta.

2) Reindexacién de Archivos.

Todos los archivos del sistema estdn ordenados bajo
varias claves o criterios, en archivos que se llaman de
indices, Cuando un archivo esta dafiado los 1indices de
ordenamiento pierden su relacidén y es necesario volver a
reordenar los datos. Esta opcibén esta prevista para poder
dar mantenimiento a los archivos en estos casos,
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La informacién del sistema esta dividida en los
siguientes grupos de archivos:

1) Proveedores.

2) Materiales

3) Movimientos de Materiales

4) Procesos de Fabricacién.

5) Productos Terminados.

6) Clientes y Zonas,

7) Pedidos.

8) Requerimientos de Materiales.

9) Movimientos de Productos Terminados.

Para cada uno de los grupos de archivos anteriores se
puede dar mantenimiento seleccionando el nimero
correspondiente.

3) Correccién de Fechas de Cierre.

Debido a que tanto en los mdédulos de Inventario como
en el de Control de Pedidos las fechas de las notas y
pedidos deben ser superiores a las fechas de corte, en
ocasiones es necesario corregir estas fechas para capturar
documentos atrasados. Otra razén para corregir estas fechas
es para repetir un Proceso de Cierre en caso de error.

En este programa se editan:
- Fecha de Cierre de Inventario de Materis Prima :

DD/MM/AA.

- Fecha de Cierre de Pedidos : DD/MM/AA.

- Fecha de Cierre de Inventario de Producto Terminado :
DD/MM/AA.
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MANTENIMIENTO DEL SISTEMA,

Todo sistema de manejo de informacidén por cowmputadora
posee dos tipos de informacidn, generalmente almacenadas
magneticamente en disco, los archives y los programas.

Los archivoes son los datos que guarda, consulta y
procesa el sistems., Mientras que los programas son una serie
de instruciones que dirigen a la computadora para
desarrollar las diversas funciones del sistema,

Ambos tipos de informacibén son importantes y estén
sujetos a dafios o pérdidas. Estas fallas en el sistema se
manifiestan generalmente por mal funcionamiento o mensajes
de error del sistema o del sistema operativo.

Manifestacién de Fallas en los Archivos.-
1) Datos equivocados.

Durante la edicidén de datos, particularmente en:

- cambios de datos de movimientos de inventario,

- edicidén de procesos de fabricacién,

- edicién de pedidos,

- o en el cidlculo del requerimiento de materiales,
puede ocurrir que aparezcan materiales o productos de

mds, debido a que une interrupcién anormal del sistema

ocurrid previamente.

2) Datos con basura,

En un archivo daifiado puede llegar a ocurrir que los
datos contengan caracteres o simbolos fuera de formato o
inclusive datos de otro archivo sin relacidn alguna.

3) Mensajes de error del lenguaje.

En ocasiones cuando un archivo tiene errores en su
estructura, sus datos, o sus indices, el sistema no puede
procesar la informacion y el lenguaje envia un mensaje de
error al usuario, que puede ser:

CANNOT OPEN FILE

DATA ITEM NOT FOUND

END OF FILE FOUND UNEXPECTEDLY

RECORD NOT IN INDEX

RECORD OUT OF RANGE

UNASSIGNED FILE NUMBER

Manifestacién de Fallas en los Programas.-
1) Funcionamiento inadecuado.

Este tipo de fallas deben reportarse inmediatamente al
analista de sistemas. Por lo general se presentan en la fase
de prueba del sistema dnicamente. En ocasiones se confunden
con un mane jo inapropiado del sistema por parte del usuario.



2) Mensajes de error del lenguaje.

La causa de los mensajes de error del lenguaje en un
programa se pueden deber a dos causas:

a) El programa tiene un error de programacidn.

b) El programa esta dafiado por fallas técnicas.

Los errores mas comunes son los primeros, €stos deben
superarse en la etapa de instalacién o cuando mds tarde en
la de operacidén y reevaluacién.

Los mensajes de error debidos a fallas en la
programacién son demasiados como para mencionarlos todos .
Ademds en ocasiones el mensaje de error no es suficiente
como para discriminar si su causa es efectivamente de
programacién o técnica.

El mensaje de error del lenguaje més frecuente para
fallas en los programas con causa tipo a) es:

SYNTAX ERROR

El mensaje de error mas comun para fallas con causa
tipo b) es:
***UNKNOWN COMMAND

Manifestacién de Fallas en el Disco Fijo.-
1) Cuando ocurre una falla fisica en el medio de
almacenamiento magnético, tanto los archivos como los
programas se pueden estropear, Los mensajes de error de este
tipo de fallas los envia el sistema operativo y pueden ser:
BDOS ERROR ON d:
BAD SECTOR

Existen procedimientos de mantenimiento preventivo al
alcanze del usuario contra las fallas de un sistema por
computadora, Basicamente son dos: el uso adecuado del
sistema y el respaldo de informacién.

Uso Adecuado,-

Todo equipo estd expuesto a descomponerse si se
maltrata. Es responsabilidad del usuario conocer y respetar
los procedimientos de operacién y mantenimiento de sus
equipos,

En cuanto al manejo de los sistemas, también el mal
uso deliberado o francamente descuidado de los programas
puede ocasionar que se efectlien funciones del procesamiento
de datos perfectamente vdlidas, con informacién
equivocada.



Respaldo de Archivos,.-

Siempre que se tenga considerable informacién
almacenada en medios magnéticos, como son los discos fijos.
Se debe de preveer su recuperacidén en caso de fallas o
pérdidas.

En el caso de los discos fijos este respaldo de
informacién por lo general se hace en cinta magnética o en
discos flexibles,

Consulte el manual de sy disco fijo y efectle cuando
menos una vez por semana un respaldo de los archivos del
sistema.

Respaldo de los Programas.-

Siempre debe de guardarse en un lugar seguro y
accesible el respaldo del Sistema Computarizado de Control
de Inventarios, Costos de Produccibén y Pedidos. Este
respaldo consta de 5 discos flexibles, (uno de cada mbdulo
del sistema), debidamente protegidos y etiquetados que
contienen todos los programas y archivos auxiliares del
sistema, (mas por supuesto no contienen los archivos
principales con la informacibén operativa del sistema).

Lo mencionado en los parrafos anteriores sobre
mnifestacién de fallas son conocimientos dirigidos a que
cuando el usuario detecte una falla logre identificar su
posible causa y en base a ésta siga el procedimiento de
mantenimiento correctivo que corresponda,

Los procedimientos de mantenimiento correctivo se
mencionan a continuacién.

Mantenimiento de Archivos.~

Una vez que se presenta alguna de las tres
manifestaciones de fallas en archivos se debe:
1) Primero salir del sistema. Ya sea a través del mend
si no se detuvo la ejecucién del sistema o a través de la
instruccién: QUIT.
2) Entrar al sistema al mbdulo de Utilerias del Sistema,
seleccionar Reindexacidn de Archivos.
3) Dar mantenimiento al grupo de archivos relacionados con
el médulo y la opcién donde ocurrié el error. En caso de
duda, dar mantenimiento a ‘todos aquéllos que se consideren
posibles.
4) Volver a intentar el proceso donde ocurrid el error.
El 992 de las veces el error queda solucionado con el
proceso anterior. De no ser asi debe reportar la falla al
analista de sistemas encargado de mantenimiento.
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Mantenimiento de Programas.-

Este tipo de mantenimiento se refiere basicamente a la
correccibén de las fallas de origén lbégico o de sintaxis
en los programas. Este mantenimiento correctivo de
programas no es responsabilidad del usuario. Sin embargo su
cooperacidén en la solucidén es necesaria, reportando al
anslista en sistemas oportunamente toda la informacidn
relativa al error ocurrido. Los datos relevantes son:
- Cuél fue el mensaje de error.
- El mbdulo, la opcidn, la seleccidén y los datos con
los que se estaba trabajando.

Las fallas técnicas en el disco fijo generalmente se
traducen en pérdida de informacidn. Esta pérdida de
informacién sbélo se puede corregir si hubo mantenimiento
preventivo de respaldo.

Recuperacidén de Archivos.-

El daiio extenso o pérdida total, asi como en
ocasiones el dafio o pérdida parcial de un archivo no se
soluciona con el mantenimiento correctivo. Entonces se debe
reemplazar el archivo por su (ltimo respaldo.

En el caso de disco fijo, dentro de las mismas
utilerias de respaldo siempre se encuentra la opcién de
recuperacién de informacidn que viene debidamente
documentada en sus manuales correspondientes.

Recuperacién de Programas.-

En el caso de que se identifique un daifio claramente
técnico, o fallas de origen dudoso en programas que &ntes
no fallaban, es conveniente proceder a recopiar los
programas del sistema a partir de su respaldo en discos
flexibles.

Para copiar los programas de respaldo se debe de seguir
los siguientes pasos,

1) Entrar al sistema operativo CP/M,

2) Identificar cual es el directorio de los programas de
sistema en disco fijo y el directorio de los discos
flexibles.

3) Cambiarse al directorio "A" con la instruccién:

H

4) Introducir el disco flexible de respaldo en el drive 1.
5) Correr el programa de copia mediante la instruccion:
PIP B:mE:#, #

Donde "B" es el directorio donde deben ir los programas
en disco fijo y "E" es el directorio donde se encuentra el
disco flexible,

6) Repetir los pasos 4 y 5 para cada disco flexible de
respaldo.
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4,4, ADIESTRAMIENTO.

ANTECEDENTES.

En la implementacién de sistemas por computadora el
aspecto humano es el mds olvidado y por consiguiente es el
motivo méds frecuente de su fracaso.

En general las personas quienes decidierén la
implementacidn del proyecto no son los que lo haréan
operar., Y éstos Gltimos son un elemento definitivo para
lograr su éxito o su fracaso.

Las causas mds comunes de la oposicién en la
implementacién de un proyecto son:
- Amenaza al interés personal.
- Poca tolerancia a cualquier cambio,
- Percepcién equivocada del cambio plancado.
- Desacuerdo de objetivos.

Estas causas deberdn ser advertidas durante la fase de
andlisis, para tomar medidas preventivas en las fases
posteriores.

Una préctica efectiva en la aproximacién a los
operarios del sistema c¢s considerarlos en las fase de diseiio
del sistema. La gente, mAs que al cambio teme a las
sorpresas, por lo que conviene integrarla al cambio &ntes
de que éste arranque y no cuando ya estd andando., Pues en
este Gltimo caso su actitud mads comiGn es la oposicibn.

El haber rcallzado la aproximacién al personal
adecuadamente desde las fases iniciales del proyecto, no
garantiza que no vaya a existir oposicidn y/o
desconocimiento por parte de algunos individuos de la
organizacién, Sin embargo, reduce estas dos variables
negativas y evita sorpresas desagradables durante la
implementacién. Admecas da oportunidad de preparar un plan
de adiestramiento sobre bases realistas,

PLAN DE ADIESTRAMIENTO.

En la operacidén de un sistema la intervencién del
elemento humano es definitivo tanto en la realizacidn de
las funciones internas, como en la generacién de sus
entradas necesarias y en la interpretacidén y
aprovechamiento de sus salidas. Bajo este esquema,
(entradas, procesos y salidas), la gente a distintos niveles
debe comprender su funcibén en el sistema y ser entrenada
para desarrollarla eficientemente.
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Considerando la interdependencia e importancia en el
tiempo de las distintas partes del adiestramiento se prepara
un plan de adiestramiento. En el caso de este proyecto, el
plan de adiestramiento fue hecho en coordinacién de la
gerencia general, para definir su contenido, programa y
equipo de trabajo. Las fases principales de este
adiestramiento fueron:

1) Adiestramiento de preparacidén para los operarios
internos del sistema.-

La gente a cualquier nivel del sistema es importante
para el funcionamiento global del sistema, sin embargo, 1la
gente que participa en la operacidén interns del sistema es
quien requiere un adiestramiento mds extenso. Su
entrenamiento fue el primero y consistidé de las etapas:

a) Introduccidén del proyecto, sus objetivos,

operaciones, requerimientos, y plan de implementacién,

b) Mane jo y cuidados de los equipos,

c) Nociones generales de computacién y manejo del

sistema.

d) Estudio del manual de operacidn.

e) Practicas de simulacién de uso y mantenimiento.

£) Adiestramiento para la captura inicial.

g) Préctica y supervisién de las funciones de

captura, procesamiento y mantenimiento diarios,

h) Practica y supervisidén en el procesamiento y

mantenimiento periddico,

Los miembros incluidos como parte del adiestramiento de
operacién fuerdn: el jefe de sistemas, un estudiante de
sistemas designado como futuro operario y el gerente de
ventas,

2) Adiestramiento de la gente encargada de proporcionar
las entradas al sistema (provecdores),-
Una vez que el grupo anterior estaba en la ctapa e) de
su entrenamiento se comenzé &1 de este grupo, que
incluyé:
a) Introduccién del proyecto, sus objetivos,
operaciones, requerimientos, y plan de implementacién,
b) Explicacién de obligaciones y beneficios.
c) Preparacién de los datos iniciales.
d) Préctica y supervisién en la fase de carga
inicial.
e) Practica y supervisidén en la fase de operacién
normal.
Bdsicamente se dirigid a empleados de los diferentes
departamentos: compras, produccidén, y ventas.

146



3) Adiestramiento de la gente beneficiada por las salidas
del sistema (clientes).-

Antes de que el sistema comenzara a proporcionar
salidas regularmente, se empezd el adiestramiento de este
grupo, con:

a) Introduccidén del proyecto, sus objetivos,

operaciones, requerimientos, y plan de implementacién.

b) Explicacién de las obligaciones y beneficios.

c) Practica y supervisién en el uso e

interpretacidén de las salidas diarias.

d) Préctica y supervisién en el uso e

interpretacién de las salidas periddicas.

Esté fue dedicado a la gerencia general y a los
gerentes funcionales de ventas, compras, produccién,
contabilidad y crédito y cobranza.
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4,5, INSTALACION,

INTRODUCCION.

La instalacién de un sistema por computadora consiste
en comenzar su uso hasta llevarlo a un estado estable de
funcionamiento.

Un sistema por computadora puede ser un proyecto de
reemplazo de un sistema ya existente o un proyecto
totalmente nuevo. Dependiendo del caso existen diferentes
métodos de instalacién.

Para el caso de un reemplazo hay dos alternativas:
1) Substitucién repentina del sistema anterior por el
nuevo sistema por computadora.

2) Instalacién del nuevo sistema por computadora en
paralelo con el sistema anterior. Comparacién del
funcionamiento del nuevo sistema. Finalmente abandono del
sistema anterior.

Para el caso de una novedad se utiliza el método 1,

Este proyecto en particular tenia pocas funciones
existentes previamente y varias funciones nuevas. Sin
embargo, el método de instalacién total se llevd en
paralelo, (comprobando las funciones existentes con el
sistema manual y las funciones nuevas con pruebas de
escritorio),

DESARROLLO.

Debido a la magnitud del sistema por computadora su
instalacién no se hizo integralmente de un dia para otro,
sino que se siguid una fase para cada médulo, hasta
tenerlo funcionando integralmente en paralelo con el sistema
existente,

En base a la interdependencia d¢e¢ los diferentes mbdulos
se planed la secuencia de instalacién, dentro de 1la cual
existen varios ciclos internos de control. La instalacién
siguid los sigulentes pasos:

Fagse de Preparacibn.-
1) Copia del sistema computarizado a su equipo.
2) Configuracibén del sistema,

Fase de Costos de Produccién.-
3) Edicién de materias primas directas,
4) Edicidén de pardmetros de fijacién de precios.
5) Edicién de precios de materias primas.
6) Edicién de procesos de fabricacidn de subensambles.
7 Edicion de subensambles como productos de lista.
' 8) Edicibén integral de los zrocesos de fabricacién.
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9) Pruebas de costeo de produccidn en proceso.
a) En caso de error regresar al paso 8, 7, 6, 5, 4 &
3,
b) Continuar paso 10.
10) Edicién de productos de lista.
11) Chlculo de costos de productos de lista.
12) Impresién y revisién de listas de precios.
a) En caso de error, regresar al paso 10 & 9.
b) Continuar paso 13.

Fase de Carga Inicial.-

13) Preparar datos carga inicial de inventario de materia
prima.

14) Edicién inicial de proveedores.

15) Edicién inicial de materias primas indirectas.

16) Edicién del inventario inicial de materias primas.

17) Instalacidén del sistema de notas de almacén.

18) Preparar datos carga inicial de pedidos.

19) Edicién inicial de zonas,

20) Edicidén inicial de clientes.

21) Edicién inicial de productos especiales.

22) Edicibén inicial de pedidos.

23) 1Instalacién del sistema de entrada regular de datos de
pedidos,

24) Preparar datos carga inicial del inventario de producto
terminado.

25) Edicibén del inventario inicial de producto terminado.
26) Revisién del sistema de notas de almacén.,

Fase de Inventario de Materia Prima.-

27) Edicién de proveedores.

28) Edicién de materias primas.

29) Edicién de movimientos de materias primas.

30) Consulta y verificacién de existencias.
a) En caso de error, regresar a 29, 28 & 16.
b) Continuar paso 31.

Fase de Control de Pedidos.-

31) Edicién de zonas.

32) Edicibén de clientes.

33) Edicién de productos de especiales.

34) Edicién de pedidos,

35) Pruebas del cédlculo de requerimiento de materiales.
a) En caso de error regresar a 34, 33, 8, 7, 6 & 3,
b) Continuar paso 37.

Fase de Inventario de Producto Terminado.-
37) Edicidén de movimientos de productos terminados,
38) Consulta y verificacidén de existencias,
a) En caso de error, regresar a 37, 34 6 25.
b) Continuar paso 39,
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Fase de-Enlace Pedidos-Inventario Productos.-
39) - Verificacién de cambio automadtico del estado de
avance de los pedidos. (Estados de cuenta y relacién de
pedidos por cumplimiento).
- En caso de error, regresar a 38 o 22,
b) “Continuar paso 40,

Fase de Instalacién Integral.-
40) Continuar con las ediciones de movimientos de
inventario y pedidos por un peroido de un mes,
41) Revisar lea captura mediante los listados y consultas.

a) Realizar las pruebas correspondientes y regresar a
40.

b) Al finalizar el mes pasar al paso 42,
42) Respaldar los archivos de datos y movimientos de
materias primas.
43) Rcalizar un proceso de cierre de periodo de inventarios
de materias primas,
44) Revisar los reportes de resumen de movimientos del
periodo y clasificacidén por valor.

a) En caso de error, recuperar los archivos y
regresar a 43,

b) Continuar con 45.
45) Respaldar los archivos de datos y movimientos de los
pedidos y datos y movimientos de productos terminados.
46) Realizar un proceso de cierre de periodo de inventarios
de productos terminados.
47) Revisar los reportes de resumen de movimientos del
periodo y clasificacién por valor,

a) En caso de error, recuperar los archivos y
regresar a 46,

b) Continuar con 48.
48) Respaldar los archivos de datos y movimientos de
materias primas.
49) Realizar un proceso de cierre de pedidos del periodo.
50) Revisar el reporte de resumen del pedidos del periodo.

a) En caso de error, recuperar los archivos y
regresar a 49,

b) Comienza operacidn estable, continla a prueba el
sistema,

La duracibén de la instalacidén fue de poco més de dos
meses, Las primeras dos semanas y media fueron dedicadas a
la preparacidén y a costos. Las dos semanas intermedias a la
carga inicial. Y las 5 semanas siguientes al resto de las
etapas.
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INSTALACION Y ADIESTRAMIENTO.

La instalacién de un sistema combina los procesos de
adiestramiento., El personal operativo debe estar preparado
para capturar y procesar entradas para cuando éstas
comienzen, Los proveedores deben estar entrenados a enviar
datos para cuando arranque la instalacidén del sistema., Y
los clientes del sistems deben estar adiestrados para cuando
comienzen las salidas del sistema. La secuencia a seguir
debe ser:

- Inicio de adiestramiento operarios del sistema.

- Inicio de adiestramiento de proveedores del sistema.
- Preparacién de datos de carga inicial,

- Captura carga inicial.

- Listados y revisién de carga inicial.

- Captura operacidén de un periodo.

- Inicio de adiestramiento de clientes del sistema.

- Consultas y revisidén de operacién,

- Procesos de cierre.

- Reportes y revisdén de cierre,

El programa de instalacién y el programa de

adiestramiento se coordinaron como se muestra en la
siguiente gréfica.

Adiestramiento: (etapas)

operarios lab cd ee ee ff gg gg g8 88 88 88 hh

proveedores ! ab cc dd dd dd dd ee ee ee ee

clientes ! ab cc cc dd
e S T e e s e T

Instalacibn: (fases)

preparacion ! *

costos ! LA A

carga anicial !
inv.materiales !
pedidos ! *
inv,.productos !
pedidos-inv.productos!
integracidn ! LA LA S
!
Lt bl St S Bl Sk bl R S e S e et
2 4 6 8 10 12
(semanas)
Figura 4-1 Grafica de CGantt de la instalacién y el
adiestramiento.
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5. OPERACION Y REEVYALUACTION.
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5.1. COSTOS DE PRODUCCION.

Al comenzar a utilizar un sistema se identifican puntos
suceptibles de mejoramiento, que no necesariamente son
errores, y ocurre un proceso en él que sobre la operacién
se lleva acabo una apreciacidén retrospectiva para
posteriormente implementar un mejoramiento y regresar a
egtabilizar la operacién, ciclicamente.

En cada mdédulo del Sistema Computarizado de Control de
Inventarios, Costos de Produccidn y Pedidos, durante su
operacidn inicial, se realizd este proceso de operacidn y
reevaluacidn.

A continuacién se describe como se fue mejorando el
aprnvechamlento del sistema para el caso de costos de
produccidn.

CARACTERISTICAS DE LA OPERACION,

Definicidén de los productos.-

En cualquier sistema que lleve el control de materiales
(materias primas, productos en proceso y productos
terminados), como el Sistema Computarizedo de Control de
Inventarios, Costos de Produccién y Pedidos, el nicleo del
sistema es la definicién de sus productos. Por el término
definicién de producto se entiende el médelo de
representacién de un producto terminado como la adicidn
sucesiva de insumos predefinidos.

El médelo que sigue el sistema es la representacion
exacta por computadora de los insumos directos utilizados en
las operaciones de fabricacidn.

La definicidn de los productos generada en este
moédulo es la base del funcionamiento de los siguientes,
(control de pedidos e inventario de producto terminado), de
ahi su importancia.

Debido a lo anterior, se planeo que este médulo
entrara primero en operacibn, Para ésto se tuvo que
organizar y capturar los datos de los procesos de
fabricacién dentro del sistema y algunos otros datos
requeridos, como: materias primas directas, parémetros de
fijacidn de precios y costos de materias primas directas.

Como se explica en la documentacién del sistuma, para
cada operacidén de un proceso de fabricacidn se define el
tiempo y la cantidad de operarios. Ademéds se definen los
materiales que entran en dicha operacién y en que cantidad.
Esta parte ha sido mejorada y finalmente es sumamente
versdtil, pues acepta materias primas directas, productos
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en proceso de otros procesos y productos terminados de lista,
como insumos. Ademds las cantidades de estos insumos pueden
ser fbérmulas algebraicas en funcidén de los pardmetros
predefinidos del proceso de fabricacién ,(por ejemplo las
dimensiones fisicas o la cantidad de ciertos componentes).

En ocasiones, como en el caso de los fregaderos, el
proceso de fabricacién total consiste en una red de
procesos en linea que confluyen (se ensamblan) a diferentes
alturas al proceso principal.

En FREX S.,A, la fabricacién de los fregaderos tiene un
proceso central que es él de la cubierta y a éste se le
unen el resultado de los procesos de fabricacidén de la
tarja y el arillo. Existen tres tipos de cubiertas: de
sobreponer con respaldo, de sobreponer sin respaldo y de
empotrar, Estas ltimas llevan otro ensamble que se llama
ancla y es una pleza de aluminio que se atornilla para fijar
la cubierta. Las primeras 7 operaciones de una cubierta son
iguales para los tres tipos y las restantes operaciones
(aproximadamente 13) tienen variaciones. Ademads, los tres
tipos se fabrican en dos diferentes aceros (430 y 304), La
gama final de médelos es de 87 mddelos estandar por cada
tipo de acero,

La definicidén de los productos se puede hacer de
varias maneras. Sin embargo le representacidén éptima es la
que sea m&s versadtil (que pueda agrupar todos los
diferentes mddelos de fregaderos en un minimo de procesos)
y la menos redundante (que los procesos tengan un minimo de
operaciones comunes).

Finalmente el conjunto de procesos considerado dptimo

fue:
FRE430 FRE304
! !

TARJA430 ! ! TARJA304
! ! ARILLO ! !
Ll SET TS + ! $rm————— +--+
! oo dommmmecncem— . + !
! ! ! !
| Fmm———— e + ANCLA Fomm——— Fom——— + !
! ! ! ! ! ! ! ! !
! ! ! Fommmmm e L T + ! | !
! | ! ! ! | B!
: sc§a30 SSR430 EMP430 SCR304 SSR304 EMP304 !

! ! ! ! | !

( 174 médelos distintos de productos de lista y una
infinidad de productos especiales).

Figura 5-1 Conjunto de procesos definidos.



Las 174 variantes a partir de 8 procesos se logran
debido a que cada proceso puede tener distintos valores para
hasta 5 pardmetros. En éste caso los pardmetros de los
diferentes procesos son;

AR N ERUNR SN NURE NG RN N N IO N N R EAGA RO NN RN SN CATRRUOA NS EN

Procesos A B c b E
BERESEE ST RAEANARSSEESORSOSACENCNEREACACRARUARASSRCROAGEERERRE
FRE430 y 304 LARCGO  ~=cmee meeeae

TARJAG30 y 304  —-mooe emmmee mmeee

ARILLO  memeem smmene eeeeee

SCR430 y 304 LARGO TARJAS NOovOP

SSR430 y 304 LARGO TARJAS  NOVOP

ANCLA  emmean meeeee

EMP430 y 304 LARGO TARJAS

Figura 5-2 Tabla de parémetros de los procesos.

LARGO se refiere al largo de la cubierta, Es una
variable continua entre .5 y 2.5, sus unidades son metros
lineales.

TARJAS se refiere al nimero de tarjas. Es una variable
discreta (0, 1 ¢ 2).

SUJET se refiere a los sujetadores de una tarja. Es una
variable lbégica (1 6 0), es decir lleva o no lleva
sujetadores.

NOVOP se refiere al refuerzo de novopan (conglomerado
de madera). Es una variable légica (1 6 0).

SIEM se refiere al saque IEM de las cubiertas para
cocinas integrales. Es una variable légica (1 & 0).

Funciones,~

El proceso de costeo se puede realizar a cualquier
nivel de cualquier proceso y con cualquier conjunto de
valores para los parametros de dicho proceso.

El proceso de cdlculo consiste en ir acumulando las
cantidades y costos de insumos para cada operacién
secuencialmente, y en el caso de que un insumo sea el
resultado de otro proceso de fabricacidn, realizar el
chdlculo secuencial de éste y una vez terminado regresar a
continuar con el calculo del proceso inicial. Este caso
esta previsto y funciona para hasta diez niveles de
recursién y por lo tanto hace factible el cdlcule de
productos cuya fabricacidén se define por una red compleja
de procesos,
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APRECIACION RETROSPECTIVA.

Desde la operacién inicial de costos de produccién la
definicidn de producto configurada anteriormente provd ser
efectiva para costear exacta y rdpidamecite cualquier
producto en proceso o terminado de lista o especial.

La comprobacién reveld que el procedimicnto de
célculo manval utilizado anteriorumente tenie un error de
alrededor del 5%,

El tiempo de célculo del método por computadora
promedio era de 65 segundos, El recélculo de costos de
productos de lista era de 94 minutos para 87 productos.

A pesar de su efectividad se pensd cn la posibilidad
de reducir el tiempo de recdlculo.

1)  Un punto que sc debia mejorar era que la mayoria de
los productos se ofrecfian con escurridero derecho o
izquierdo y el costo de ambos mbédelos es el mismo. Por lo
que el sistema, se puede decir que, calcularia dos veces

un mismo producto.

2) Otro punto mejorable era que las tarjas, los arilles y
las anclas estaban definidos como productos en proceso. Para
el cédlculo de un fregadero, el sistema calculaba el costo
de las tarjas, los arillos y las anclas cada vez. Sin
embargo éstos sicmpre tienen el mismo costo debido a que no
dependen de ningdn parémetro.

3) Durante la revisidén de la operacién del calculo de
costos de produccidén sc¢ observaron variaciones en el

nimero de anclas y tornillos. Esto se originaban porque las
férmulas de éstos tienen una caracteristica especial. Que
se presenta cuando una foérmula debe tomar valores discretos
(piezas) y estd en funcidn de pardmetros que toman

valores continuos (metros). Esto se resuelve incluyendo la
funcidn INT dentro de la férmula, lo cual se habia

previsto desde el diseiio del sistema, y se habia hecho en
este caso, Sin embargo, el problema radicaba en algunas
constantes de la férmula que definen el rango de valores
continuo para cada valor discreto y el minimo valor
continuo,

4) En ocasiones el acero se compra sin cubierta de PVC,
entonces se utiliza vinil en rollo para recubrir el acero,
Cuando el acero trae cubierta de PVC su costo es mayor y no
se utiliza el vinil ni se realizan las operaciocnes
anteriores. Es importante que en el cdlculo del costo de

una cubierta no se sume el costo del recubrimiento del acero
dos veces.
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MEJORAMIENTO DE LA OPERACION,

El mejoramiento de la velocidad del recdlculo de los
costos se mejord por dos aspectos:

1) El programa de recalculo de costos de productos de
lista se corrigid para que sdlo calcule los mbédelos de
escurridero derecho y en los ‘de escurridero izquierdo repita
el precio anterior sin necesidad de volver a calcular., Lo
cual hace que el tiempo de recadlcule para estos Gltimos
productos sca de 5 segundos aproximadamente.

2) La solucibébn para evitar el cilculo de las tarjas y

los arillos fue la de aceptar productos de lista como
insumos de una operacién de un proceso de fabricacibén. Y
redefinir los procesos de fabricacién de los fregaderos,
canbiando los insumos tarjas, arillos y anclas de productos
en proceso a productos de lista. Estos productos de lista se
dieron de alta y se clasificaron como ensambles. Esta mejora
provocd que se implementaran dos tipos de caélculo del

costo de un producto:

a) Método sbreviado. El proceso de cédlculo se
reduce debido a que no se calcula el costo de los
subensambles sino que éste se lee directamente del archivo,

b) Método detallado. El proceso de calculo no se
reduce, Se identifica el proceso de fabricacibdn de los
subensambles y se cdlcula su costo.

El método abreviado se utiliza unicamente en el
recdlculo de costos de productos de lista y baja el tiempo
promedio de célculo por producto a sélo 50 segundos.

La combinacién de las dos correcciones anteriores
lograrén que el tiempo total del rechlculo por 87
productos se disminuyera a tan sbélo 43 minutos,

3) Para cuantificar exactamentes las constantes de las
férmulas de las anclas y de los tornillos se hizo un
andlisis de sengibilidad de la férmula para 20 distintos
largos de fregaderc y finalmente se llegd a las constantes
que cumplen para cualquier largo de fregadero.

4) Para evitar que el recubrimiento del acero se sume dos
veces al costo se optd por la sclucién més sencilla, que

es definir el proceso del producto con el vinil como insumo
pero cambiar a cero el costo de éste si el precio del acero
ya incluye el recubrimiento. De ese modo se puede utilizar
una misma definicidén de producto para ambos casos.
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SALIDAS.

Para apreciar la operacidén del mbdulo de costos,
después de las mejoras hechas, en las siguientes péginas
algunos de los listados, consultas y reportes
primer periodo de operacidn estable:
de Costos de Materiales.

se presentan
iapresos del
Listado
Listado
Listado
Listado
Listado
Listado
Listado
Listado

L2 R I N AN A A )

del
del
del
del
del
del
del

Desglose de

proceso).

- Desglose de
304. (producto terminado),

- Lista de Precios del 26/05/87

- Stainless Steel Sinks Price List.

Proceso FRE304,

Proceso SCR304.

Proceso SSR304,

Proceso EMP304.

Proceso TARJA304,

Proceso ARILLO.

Proceso ANCLA.

Costo P-TARJA304 ~050. (producto en

Costo Fregadero p/sobreponer c¢/respaldo ac,
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Fecha $29/05/87

FREX S.A-

Listado de Costos de Materias Primas

Pagina 101

cLave DESCRIPCION imipAz {0510 FECHA COST0  FECHA
urin LISt

§-MCESORI0S-001 viail para cudeir acers kg 00 /1 000 01/04/07
D-ALCESORI0S-002 tesane} [ 000 7/ 182:00  22/05/87
D-ACCESORIOS-003 Labdla de asveyan hejas  12,800.00  04705/87  21,045.00  21/05/87
0-ACCESORIOS-004 palietilens pard vopagur de 75 co: Ky 820400  04/05/87 1,200.00 21705787
$-ACCLSORI0S-003 paldetidena para empagur du 65 (oo ky 820,00 0¢/05/87 1,200.00  21/0%/87
ACIROS  -001 acere 430 acadade PY para codieetas ky 3,000.00 28704787 4,209.00  20005/67
D-ALIROS  -002 acers 304 acadady P3 para cudinttas [ 3,000.00  08705/82  4,841.00  20/05/87
0-ACIROS  -003 acers 430 acabade 20 para tarjas by 0.00 1 3,463.00  20/05/87
D-ACIROS  -004 acers 304 acabade 20 para tarjas 1] (2 I ] 4,081.00  20/05/07
0-ACEROS  -005 acers para arill 1 0.00 i1 4,926.00  20/05/87
-ALMINI0 001 pertil de aleainin pata anclas by [0 ] 3,800.00  21/08/87
O-HIRRAJES -001 oraitles 3716 2 | 112 " 10,62 04703787 12 2103/67
D-HERRAJES =002 ancla para feeqaderes & eapebrar [12) 33,00 01/05/87 33.00  21/05/67
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FREX S-A.

Listado del Proceso SCR30d

OPERACION DESCEIPCION TLINFD OPERe MATERIAL CANTIOAD
P-SCRIO4  -080 Corte sanwal ded respalde 1 L P-FRESOL =999 1
P-SCRION  -092 Prieer v sequndy dodles 4“3 ?

F-5ERIN 0% Toacer ddlez .8 H

P-5CR304  -100 Teorerlats tard Maves svzcladeras 25 H

P-SCRI04  ~110 Doblex @ 900 ea ¢} saqur pard da Garia 31333 ?

P-SCR304  -120 Pelats du cubiertas 1 |

P-5(R304 <130 Invertade del arille LU} T4 DesANBLE-001 B
P-SCR304 -140 Thjacion ded arille [ 2

P-5CR304  -150 Argun (%13 1

P-SR304 ~160 Desmanchaly [} 1}

P-5ERI0E 170 Mlidy 2 1

P-SCR30L ~174 Saque tes 8010 ‘

P-5CR304 -17% Coloar refuerzo &4 navepan 51 2 D-ACCISORIDS-003 At.B41C
P-SCRI04  -160 [asertar y fijar tarja 81 2= DesARBLL-003 B
P-SER304  ~190 Eadateade y eapaque ] 1 D-ACCESORI0S-004 Ate12
P-SCR30E  -999 Freqaders p/sapeepanee c/vespalds ac 304 O ¢

PARANETROS A BLARGO 18 STARJASIC INDVOP D 1SIEM € ¢ 1
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Pagina

FREX S-A-

Listado del Proceso SSR304

101

OPERACION DESCRIPCION TIERR) OPER. MATERIAL CANTIAT
P-SSRIO4  ~092 Priser y sequnde dod)ez (] 2P-FRE30E -0 1
P-SSRIO -100 Teaquelade para {laves arzcladeras .2 ?
P-55R304 110 Deblez 2 90{ va €] saeue para 13 tarja 84,333 ?
P-SSRI0E 120 Palade de cabiertas ] 1
P-SSR3M -130 Dnsertade ded arille nl 24~ [NSANDLE-00L D
P-SSR304  ~140 Fijacioa del aritle i 2
P-SSR304  -150 Argan 86 I
P-5S0304  -115 calocar retuerze 4t mvopan (4 2 D-ACCES0R105-003 Avabbal
P-55R304 180 Iaserbar y tijar tarfa | 1} 2 L- ENSANBLE-003 B
PSSRIOE  ~190 Cadalsade ¥ empaqet ] 1 D-ACCESORTOS-004 Aeol2
P-SSRIOE =999 Freqaders plsaprepaner s/respilée 3¢, 304 © ]
PARANETROS A SLARGO €D tTARJASIC INOVOP 1D ¢ (%}
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Listado del Proceso EMP30d

OPERACION DESCRIPCION TLERRD OPERs RATEREAL CANFLEAD
P-EN2300 <092 Priner v sequade d0dlez o3 2P-IRE3 999 )
P-ENP30E 094 Tercer dablez 48 2

P-ENPYOL -096 Plaschady S04 ?

P-ENPSOE  -100 Treqeelads para tlavey serclateras .25 2

P-ENP3OE  -110 Dabler a 901 o ol saque para 3 tarja  BO.3IS 3

F-ENP30L -130 Iasertads del anilly 5 2L~ ENSANBLL-001 B
P-EMP3OE -0 Fujacion ded aridle L1} H

P-EMPSO -170 Limar rebibe ? 1

P-INPSOE <180 Dnsertar v fagar taria L1} 21~ ENSAMBLE-003 B
P-ERPYOE <190 Cadalsade y empage 1 1 D-ACCESORI05-004 R¢.12

D-HERRAJES -001 Be20INT((A~.5}+3.303)
L= ENSAMBLE-006 8+ZVINT((A-.$)83.3333)

P-EAPIO4  -999 Freqaders plempotrar 30304 ¢ 0

PARMRLTROS A ILARGD 1B STARIASIC 1 Wt 1 1
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Listado del Proceso TARJA304

OPERACION DESCRIPCION inr 0PER. MATERIAL CANTIRAD
FTARIASOL 010 Carte 2 edita 250 2 D-AIROS  -004 (62062
P-TARIAZOL -020 Fadutids prefunds Ll ?

P-TARIAJOS -030 Traquelads u_nlnrnl 20 H

P-TARIION 048 Trequelads contra de cavasty 13 H

PTARIASOL -045 lavads nanual v secady H [}

P-TARIASOL -030 tarfa 102 acers 304 ] 0

P-TARIAIOL -060 Penteade de tas suintaderes £ 1

P-TARIAIOL 070 Pulie 1em purttada €3] 1

PIARIASOL -080 Liapieza graeral de Lo taria 03] 1

P-TARIASOL -0%0 Eabalsads o empager 3 | B-ACCESORI05-004 .5
P-TARIASOE -999 Tarja Sala acers 304 ] )

PARANETROS At we 3] 0 16 ASUJET ¢
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Listado del Proceso ARILLO

101

QOPERACION DESCRIFCION 11enp0 OPER. MATIRIAL cTime
PARILLO  -010 Corte 2 eedida 0 0 D-ACEROS  -00% 285
P-RRILD  -020 Trequelads del L/d dr arilly 050 1

PARILLO  -030 Liepiesa de) 144 de aridls Bily 1

P-ARILLD  -C10 Puabeade do tos 174 de aritle | i

P-ARILLO 050 Dadlex de *U* ded arille 25 ?

P-ARILLO  -060 Pegado de tesassl 3 1 B-ACCESORIOS-02 113
PARILLO  -999 Arille teratmado o0 1]

PARANCTROS Al we e e ¥ 1
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Listado del) Proceso ANCLA

Pagina t01

OPCRACION NSCRINCIO8 e LR, MATERIA CANTIOND
P-AKLA 010 Corte 2 mdida " 1 -ALRINIG -00% +0N2
-AKLA 0N Nrreashs Ay 1

FALA 4% Mcheslahe e i

P-ACLA 000 Lavade e 1as axcly % 1

AKLE 050 Cantads y eshelnale 03 !

P-ARCLR 999 Ancla tersinate 0 ]

RIS [ R] " i (LN i
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FREX S-A-.

Desglose de Costo P-TARJA304 -050

comero DESCRIPCION CAXITOAD  UNIDAD PRECIO 1NPORTE ACURULADO
PARARETROS SWIT 0400

D-REROS 004 acore 304 acadade 20 para barjas W 4,081.00 9,883.03 9,883.03
RANO B 08RA 020 Arde 1,062.00 ALTS 10,095.7%
GASTOS 9E FADRICACTON RO ) 0479 10,4600.5¢
GASTOS BE OPERACION 1500 1 1,590.08 12,1%0.81
NRGEN DE UTTLINAD 0o 1 1,35.51 13,5435.18
MEING DESCUENTO 3800 1 18935 20,838,735
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Desglose de Costo Fregadero p/sopreponer c/respaldo ac-304

tomsrio OESCRIPCION CANTIOAD  UMIDAD mico INORTE MMILATO
HANETROS N 2.4 WIS 2.00 wier 1.6 LILUB B

K0S -002 (206 K¢ 4010 W0 H N e

I-ACCI500105-004 Ole by 0.00 0.0 34,410. 34

MRS -038 0.3 ¢ 4.0 2,010,718 e

F-MCESORI0S-002 tesamal b5 I } 182.04 "R H a0

HKCESORI0S-03 033 baday  2,045.00 11,9083 nWL.0

KIS 004 Wy 4,001. 19,004.07 nng

$-MCESOMIOS-004 L3 ] 1,200.00 Mm% n,mu

0 D6 OMR £33 anbe 106200 ARIIN n,me

WSTOS B FAMRICACTON 500 1 H10.52 (A2

CAST08 BE OPERACION 1500 3 16, 100.48 126,104

AARGEN B UTILENAD 0.0 ¢ 13,1900 137,910.4%
MLIND BESCUENTO W0 W89.41 LN
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Lista de Precios del! 26/05/87
e DESCRIPCION PRECIO
2 <25 Fregaders p/sepreponer c/eespalde aco304 peacinas indegrales Jarge 208 2 tatias 153,781
-2t <230 Fregadera p/sopresaner c/respalde ace308 p/encinas integrales Taege 230 2 tarjas 160,899.52
L= 2 S0 Fregaters plyoprorener c/eespalde aco 308 p/cociaay integrales large 240 2 arjay 165,347.28
L- 21t <25 Frequders p/raprepaner c/respalde ac-304 p/cacinas integrales Largs 23 2 tarjas 175,815.11
- 21 230 Feegadera p/saprevontr c/tespalde ac.304 p/cocanas integrales larqn 230 2 tarias 183,948.5
- a0 <240 Fregadera p/suprapears c/respalde ace 304 p/aacinas tategrales laege 240 2 tarjas 199,464,149
- e ~058 Freqadere p/esvobrar a¢.308 aacho 54 Targe 1O &0 2 barjas. 120,315.05
L- i <060 Freqadere p/eapatrar ac 308 ancho SE Largs O do 2 tarjas efderechs 120,313.0%
1- e =062 Trevadern p drar 2304 anthe $4 large {2 €0 2 tarjas. 13,808.18
L- np ~06¢ Frequdara p/r A 304 anehe S larga 126 de 2 tarjas eflerechy 113,808.18
- 068 Fregad /i 304 anche SE large 1O de 1 tarja. 92,116.52
L e ~068 Freqad A 300 anehs 54 Jarge HO de t tatga e/ tereche 97,176,852
- tnp ~070 Fregaders p/enpetear 4e.304 antha S¢ targe 126 de 1 tatjae 90,669.45
L= Enp ~012 Freqaders p/empabiar ac.304 ancho 5S¢ large 126 de § barja eldereche 90,689.45
[S1id -0 41304 anche 54 large 100 de | tarja. 16,3319.81
[E1 4 01 40304 ancha 54 large 100 de | targa t/derache 18,339.81
L- ~078 40304 uche 54 Large 92 de 3 taria. T4,824.60
L- 080 Fregudecs p/eamtear ac.308 ancho 54 large 92 de £ targa e/derechy T.621.80
L~ P ~0M Fregaders s/empntear &304 anche 54 targe 100 2 tarjas s/escartid. 101,478.34
- £ap -098 Feegaders w/eapatear at 304 2ache 54 laege S€ 1 taria wiescureiderss $6, 716048
L- P =100 Tarza Sela acers 30§ Madale 100 . 20,255.13
L= =102 Tarjs Seld acees J0U Aadele 102 19,962.8%
- ENP ~105 Fregaders p/eapatear at.304 anche 54 largs 83 2 Larjus s/escarridere 93,5174
L- e SHE Freqaders p/eaputrar ac 304 anche 54 Large 83 de | tarja. 10,438.81
[CR{4 “116 Fregaders plespatear 2c.304 anthe 54 largs B3 dv | tarja eldecache 10,438.61
L- &1 =182 Ereqadera p/saprepener c/respaldn ac 304 Larqe 162 1 tarja y elsaque 18 (12,842.22
{- 15t =183 Fregaders p/ssprapaner c/raspalde ace30d large 193 ) targa y ¢/saqee 1EK nLorLs
- #81 =S Fregrders p/saprepsner c/vespaldn ac 308 largs 205 1 tarja y c/oaque 16X 12,2802
(SR} <230 Freqadera p/soprapaner c/respaldy ac30¢ large 230 4 targa y c/saque 1EN 149,252.00
(- FS! <20 Frogaders p/sopreponer c/respaldn ac.304 Large 240 | tarja y c/saque 160 153,899.83
{-sh <162 Fregadera p/sopreriner c/respalds ac 304 large 162 § tarja y t/vaque 100 134,934.82
L= £5l¢ -183 Freqad, aner c/eeipalde ac.300 0 183 ¢ tarja ¥ ¢/saque 1EN 146,377.84
{- fSie -5 Fregadera p/spreponer c/respabde a¢.304 Tarqn 215 1 tarja y chvaqer 1iN 164,222.86
L- Fsie <230 Fregadero o/voprenanre c/respaldo ac 308 largs 230 1 tarja y c/saque IEK 172,904
- f5Ie =20 Feegadors p/sooreponee c/respadds ac o304 Dargs 240 1 tarja y ¢/saque 1E0 176,016, 24
-1 <050 Freqadera plvosrepaaer c/respalin acaJ04 cudierts disa largs 30 30,762.70
-1 <058 Fragadera p/soprapnaes c/respalds ac-30¢ coblorta 1sa Jarge 58 34,480.91
-t <100 Freqaders p/soprepoaer cirespalde ac-304 cudierta Lisa large 100 54,001,582
[EX8 =120 Fregadera p/sapraponer c/respaldn aco300 cobierta Hsa Jarge {20 63,297,058
L =140 Frogadees p/soptepentr cirespalde ate304 cadiorta lisa large 140 72,592.58
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FREX S-A-
Lista de Precios del 26/05/87
CLavE DESCRIPCION PRECID
[SX%) ~050 feeqadere p/soprepaner c/respalde ac.304 cubierta lisa large %0 38,390.1%
[SAE) -0%8 c/eespalde ac. 304 ceblerta diva large 58 42,8023
“-u -1 t/respalde ac 304 cubinrta Jisa largo 100 65,968.30
- L -1 drespalde ac 304 cabierta Tsa large 120 76,99%.5%
(St “H0 Fregadera p/sopropuser clrespaldn e300 cudierta lisa larga MO §8,030.83
- =182 Fregalers plsspreponee c/eespalde ac.304 pluacinas integrales large 1821 tatis 108,956.1%
(S 13 =183 Fragaders p/vaprepaner c/raspalde aco304 p/eatings integrales large 183 1 tarha 115,716.50
[S13 -3 c/respatde ac. 304 pleacinas tntegrales large 15 ¢ tarja 130,589. 34
1= tF -0 freqadere prsmprepaner c/eespalén at 300 pleacinas integrates largs 230 1 tarja 137,560.9%
(St -0 Froqatere pisapraponer cleaspalda ac.304 p/eacinas integrates Jargs 200 1 taria 142,208.7%
-t =162 Treqaders piamprepaner clraspalde ac 300 p/eacings integrales fargs 1621 tarja 123,303, 74
1= LFe <193 Frogaters plvogrepaner cleespaldn ac 300 p/eacinas Integrales large 183 1 tara 134,886.57
(SN =S fregadera pisoprovenet clrespalds e 304 pleatings integeales large 2151 tarha 152,536.58
1= lhe <230 Freqaders pisapr roelrespalde ac 304 pleacinas integrales large 230 1 teefa 160,810.03
- S0 Treqadere psoprepener cirespalde ac. 306 p/eocinay inteqrales largs 200 1 taria 166,325:66
1= SR ~010 Freqadere plsaprepanre c/respalde ac 3 anch 68 Darge 140 &0 2 tarjase 118,869.63
(31} =012 Feagaders plaaprepaner e/respaldn aco304 anche 66 Large 140 do 2 tarjay efdareche  118,849.43
(S 144 ~01 Freqaders glvape e ciravpalde ac 304 ashe 64 large 126 dv 2 Larass 12,3276
1- 5CR <016 Frogadere p/ceprepaner c/eespalde ar. 304 anche 64 large 126 de 2 tarjas efderache  112,362.7
[E:14 =018 Feeqaders plsopeepaner cleespaldo ata304 anche 64 Targe 10 de ) tarja. kA RA RIS
- SCR -020 Fragaders p/sspropaner clrespalde ac 300 anchy ¢ Jarge 140 de § tarfa tlderechy 95,0300
1- SR -022 Fregadera plsopreponee c/raspalda ac.308 anche 64 large 126 &1 § laria 89,21
L= SR <026 Fregadees clraspalde ac 304 anche 64 Targe 126 dv § tarja tldereche 89,224,
L- SCR -026 Fraqadere pluaprepanee cleaspildo ac.304 anche 64 targe 100 de | taria 17,140.08
1+ SCR <028 Freqaders p/soprovsars cleevpalda ac 304 aacha 64 large 100 de | tarja t/derechy 17,180.05
1- SR <030 Freqadera p/eeprepaner c/erspaldo ac.300 anche 6¢ large 92 &0 1 tarjae 13,4218
L= 5CR <032 Fragadecy plsaprepaner cirespalde ac 300 anche 64 large 92 4 | tarja eldereche pARHIN ]
t- SR -082 Freqadera plinprepente 04 anche S4 Barge B85 de 1 tarjes 10,1680
1= SR -84 Freqaders plvapragoner c/respalén aco308 anche 64 larqe 85 de | Laria elderecho 70,188.40
- SR <106 Fregadero p/soprepaner c/eespalde ac.304 ancho $4 laege 137 4o | tarjas 94,336.78
t- StR <101 Fragaders p/senrapiner cfrespalde 3300 ancha 64 latgs 137 do 1 tarja 9,33.78
{- SR =108 Fregadira ploopreponee clrespalde aca304 anche 64 Largs 137 de § barka efderecho 94,336.70
1- SCR ~10% Fregadern p/soprepener clvespaldo ac.304 anche b4 large 137 de | tarja efderechs 94,336.78
- SR <11¢ Froqadeee plvopreponer clrespalde ac 308 ancha 3¢ large 104 4o | tarjas 78,939.1%
L- SCR =112 Feeqaders pisaprapaner c/respalde a¢.304 ancho 64 Large 104 do | taria e/derech 78,999 14
L- 558 -0 s/respaldo ac 304 ancha 64 Targe 140 de 2 tatjase 118,108.21
L- SSR -03% s/easpalde ac 300 anche §4 laeqe 140 de 2 tarjas efdarchy 118,185. 71
- 858 <038 Freqaders pisoprepontr s/eespaldo ac 308 ancho &4 large 126 de 2 tarjags 111,618.84
(B <080 Fragaders prsopropanee s/respalde az.300 ancho b4 Targe 120 de 2 tarfas oldereche  111,878.84
-SSR -042 Fragaders plaprep s/eespalde 3¢, 304 anche 64 laegs 1O o § tariae 95,047.18
- §5% ~046 Frogaders pluaproganer s/raspalde aco 300 anche &4 Jarge 140 de 1 tarja e/decechy 95,047.18

Lot andelas con 4 bienen rofuerzo 4o nevopan.
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Pagina 103

e DESCRIPCION PRECIO
L- 53R -04b Fregaders p/soprapaner s/raspalds ac. 304 ancha 64 Lirgn 126 do | tar)ae 08,540.31
L- 55 040 Fregaders p/sapreponer s/eerpalde ac 304 anche 64 Largs 126 &o ) tarda efderech 89,540.31
L- SS% <030 Freqaders p/voprogoner s/respaldn ac.304 anche 64 Jarge 100 de | tatia T6,438.12
L- S5 <082 Freqaders plsapreponce s/revpalde aco 308 anche 84 Large 100 & § taria efdereche T6,456.12
L- S5k <054 Fregaders p/voprenener s/eespalde ac 304 anchy &4 barge 92 de { it nna
L~ 558 =056 Freqaders p/soproponee seaspaldn ae.30¢ anchy 64 Largs 92 de | tarja eflerecha 95,876.44
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FREX S-A.
Btainless Steel Sinks Price List
mooiL FEMURLS MICE
- <25 Plage over 304 soss workboard with 2° rear deck, 25.2% width, B8 Tength, and 2 hawls T4
L-2m =230 place avee 304 5o5. warhboaré with 2° rear deck, 29:2° width, 90.6° length, and 2 bonls 15145
-m =240 place aver 304 ten. workboard with 2° rear drck, 25:5¢ width, H.5* leagth, and 2 dauls mis
-0 <215 place avee J04 sove workbaard with 2° rear dechy 25:2° widih, 84.6° Jength, and 2 bowls 101461
(A 230 place aver 304 sovs workboard with 2* rear deck, 2502° whdth, $0:6° Leagth, and 2 baels 104.28
L2200 ~240  place ever 304 sony warkboard with 2 rear dect, 25:2° width, 94.8° tenqlth, ané 2 bouly 109,38
L= inp <058 fit ine 304 so5. warkboard with 20.3° width, 551" Deagth, and 2 bawls 318
1- tnp 080 ! L R R P TR oY) 59,18
SN {13 <062 it ints 304 sos. warkboard with 20.3° width, 496" Jength, ané 2 931
Lt <068 v e v e M drainbaerd 4.3
- Enp <066 fit inte 304 soso warkdaard with 20.3° width, S5.1° feaqth, and | doul 4453
- B L L L 1T I TV Y TIY ) .33
L= ENP =018 it into 304 5. Whoard with 20.3% widih, 49.6" Langth, and 1 daml on
L L2 A L L R S R 1T V3 T 11 L7
(= En# 074 it (abe 304 sos. workboard wilh 20.3° widthy 39-4° leagth, and 1 el 30,33
L= tar B A L Y | X TV T YTTY ] 833
L= tap -018 it date 304 4. rkboard with 2003 width, 36.2° Teagth, and | doul %3
-t ~080 ¢ v v v e v 0 b oright draisbuard 346,73
L- <038 it inte 304 sos0 workbeard with 20.3% width, 33.4° 1eagth, 2 bawls, and an éraindaard 49.98
1= -098 werkhoard with 2003% width, 213% Teaglh, | bowl, ané ag drafabaard 8.9
- (e ~100 Nand sisk with Mlders 10.43
- =102 £it iate 304 sene hand sink withaut Motders .92
L- <105 LIt inte 304 sese warkhaard with 203" width, 32.7% Leaghh, 2 Dewls, and ma draiabeard tt6.57
L- xp 114 £ib Rte 304 sane workboard with 21.3% width, 327 tangth, and | bend 393
- o RO L L N S T AR S Tt | .
L- £8) <162 wpecia) - F ~162" wilh sqware stove spaces 04
L- £§1 <183 wpecial "Le LF ~483" wilh square stave space. .33
- #81 =223 opecial M- UF =~ with square stave spaces 80.76
- £8) <230 special L= AF 230" with square stove spaces B3.7¢
L-F81 ~20 wpecial ‘L LF <0 with square stave spacts 8.7
L= 1516 162 wpecdal 'L UF 162" with square stove space. .75
{3 131 -183  wpecial - UF ~183* with squre 100.28
L= Sle =218 wpecia) V- LF =A% with square 10.23
- fSh =230 ppecial - UF ~230% with square stove spaces 1689
L= F51e =0 wetial - UF -240" wilh square stave space. 118,00
[3RY <050 place over 304 sose plain warshoard with 2° rear deck, 25.2° width, and 13.7° Jnagth 1579
- <058 place over 3 5040 plaa Cwith 2° rear deck, 25.2° width, and 22.8° Jeagth 1.3
-t =100 place ever 304 550 plain board wilh 2% cear dick, 25:2° widtd, and 39.4° Jmgth 3.81
-1 <120 place over 304 s.5. plain workbeard with 2° rear dech, 25.2° width, and 41.3° Tengih 2.81
-t ~140 u.e

Fedels with ¥ Man

Place aver 304 suse plain warkdoard with 2° rear dock, 25.2° widih, and 35.0° Jength
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5.2, INVENTARIO DE MATERIA PRIMA,

Después del mbédulo de costos de produccién éste fue
&1 siguiente en operar normalmente.

CARACTERISTICAS DE LA OPERACION.

Notas de almacén,-

Anteriormente el control de existencias de materiales
lo realizaba el almacernista bajo supervisién del gerente de
produccibén., E1 control del almacenista es a base de
tarjetas de almacén y sbdlo se lleva en unidades, no en
dinero.,

Para poder proveer al sistema los datos de los
movimientos de los materiales se instald primero un sistema
de notas de almacén. Anterlormente sdlo se elaboraban
notas de entrada, los demds movimientos de almacén eran a
través de vales internos. Este sistema se substituyd por
un 8blo tipo de notas en las que se pueden registrar los 3
tipos de movimientos.

Codificacién.~

La codificacién de los materiales es un punto de
delicado de la operacién. La distincién entre materia
prima directa ¢ indirecta no debe ser problema.

En la codificacién de los grupos es donde, como
sucedid, pueden surgir variaciones por diversidad de
criterios., El primer criterio de agrupacién es la analogia
fisica de los materiales, es decir agrupar materiales
parecidos., El segundo criterio es por su utilizacién o
contribucién en el producto, agrupar materiales que se
utilizan para funciones anflogas o pasan a ser componentes
similares del producto. El tercer criterio es por
importancia en el inventario, es decir formar los grupos por
el valor o utilizacidén promedio. La desventaja de los
Gltimos dos criterios es que las unidades de almacenamiento
dentro del grupo pueden no coincidir,

Finalmente los grupos se deben codificar de manera que
la informacidn del reporte de resumen de movimientos del
periodo sea clara, sencilla y relevante.

Debido a que no habia una clasificacién previa cn el
almacén y debido a que el valor o utilizacidén promedio
eran desconocidos se diseiid una codificacién considerando
el primer criterio bésicamente, y sblo los materiales
accesorios directos se agruparon juntos, conforme el segundo
criterio, a pesar de no tener todos las miswas unidades,
para beneficio del reporte de resumen del periodo,
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Unidades.-

Para la correcta operacidén del sistema las unidades de
los materiales se deben de fijar correctamente. Las unidades
de compra, de almacenamiento y de utilizacidén de un
material pueden ser distintas., La unidad que sc debe definir
entre los datos de un material, para facilitar el uso del
sistema es la unidad de almacenamiento. La unidad de compra
serd convertida a su unidad de almacenamiento por el
almacenista en la elaboracién de las notas de entrada. La
conversidén entre la unidad de alwacenamiento y la unidad de
utilizacidn la calculard el sistema usando un factor de
conversibén que se define al editar los datos de un
material.

En la préactica las unidades de algunas materias primas
directas se modificarén c¢n un principioe, debido & que su
unidad de almacenamiento no estaba bien definida. Por
ejemplo, para el conglomerado de madera, novopan, se cambio
de metros cuadrados a hojas.

También hubo que calcular algunos de los factores de
conversidn pare materias primas directas. Por ejemplo, las
bolsas de polietileno de empaque se utilizan en metros, pero
el inventario se lleva en kg. Para calcular el factor de
conversién se pesaron 15, 20 y 25 metros de polietileno
varias veces para promediar el peso por metro.

APRECIACION RETROSPECTIVA.

Las funciones del control del inventario de materia
prima principalmente consisten en actualizar y valorizar
correctamente las existencias, y se reflejan en las
consultas de existencias. Estas consultas se comprobaron en
unidades contra el almacén y fueron correctas en un 95% de
los materiales. E1 5% fallaron debido a errores en la
elaboracién de notas de almacén o en la captura de éstas.

Y en dinero se cilcularon por separado para comprobar la
exactitud del proceso.

Para corregir o mejorar se identificaron los siguientes
puntos:

1) La codificacidén de los materiales era nueva para
compras y almacén., Tardaron en adecuarse a esta
codificacién y en ocasiones existidé confusién entre dos
materiales provocando errores en la entrada de datos de
movimientos al sistema.

2) Debido a que las salidas de anclas y tornillos se

realizan juntas, se observd que seria conveniente
procesarlas en una misma nota, Sinembargo las primeras
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estaban definidas como productos de lista (subensambles) y
los segundos como materia prima directa.

3) El departamento de compras tiene poca experiencia y no
cohoce en ocasiones la materia prima, Por lo que desconoce
la conversidn de unidades de compra a unidades de
almacenamiento. Esto ocasiond que algunos precios unitarios
del inventario inicial tuvieron errores.

4) La determinacidén de los limites de inventario y su
aprovechamiento no se ha instalado por carecer de la
informacidn base.

5) La base de datos de los proveedores para cada materia
prima no se ha creado. Solé se capturd un alnimo de
proveedores.

MEJORAMIENTO DE LA OPERACION.

1) Para lograr que compras y almacén se familiarizen con
la codificacidén, se les explicé detalladamente, sobre un
listado de materiales y ademids continuamente se les
enviardn nuevas copias del listado de materiales para que
los utilizen como guia en los envios de datos.

2) Se dejé la definicién de anclas como producto de

lista y proceso de fabricacién para el mbédulo de costos. Y
se incluyeron las anclas como una materia prima directa para
llevar su control de existencias. Esto sélo ocasiona que
cuando se realize un movimiento de entrada debe de
consultarse el costo del producto de lista y utilizarlo como
precio unitario de compra.

3) Se realizd una revisién de los precios del inventario
inicial con el encargado de compras y el almacenista,
supervisados por el gerente de produccién y sirvid para
que el personal de compras se familiarizara con los
materiales,

4) Se utilizardn los primeros reportes de resumenes de
movimientos y clasificacién por valor de los primeros seis
periodos para obtener el promedio y la varianza de la
existencia de las materias primas directas y definir los
limites histéricos. Ademds se espera que para entonces se
aprecie el efecto de la publicidad llevada a cabo, aumente
la demanda y se pueda pronosticar ésta con més
confiabilidad. De modo que se puedan pronosticar los
requerimientos de materias primas directas (con auxilio del
médulo de control de pedidos del sistema). Con los limites
histéricos y los requerimientos esperados se fijarén los
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primeros limites de existencia en el sistema, A partir de
entonces se deberdn reevaluar y corregir bimestralmente.

5) El sistema fue disefiado para ir creando
autondticamente, con el transcurso de las entradas al
almacén, la base de datos de proveedores para cada materia
prima.

SALIDAS.

Para apreciar la operacidén del mbédulo de inventario
de materia prims en las siguientes paginas se presentan
algunos de los listados, consultas y reportes impresos del
primer periodo de operacidn estable:

- Listado de Proveedores por Clave,
- Listado Alfabético de Proveedores.
- Listado de Materias Primas, (directas).

- Listado de Materias Primas. (indirectas).
- Listado de Movimientos por Fecha.
- Listado de Entradas. (movimientos por tipo).

- Listado de Movimientos por Material. (acero 304 pars
cubiertas).

- Reporte General de Existencias. (materias primas
directas).

- Resumen de Movimientos de Materia Prima al 29/05/87.

- Clasificacién del Inventario de Materiales al
29/05/87.
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Fecha 323/05/87

FREX

S.-A.-

Listado de Praveedores por Clave

Pagina 10t

CLAVE RAZON SOCIAL ATENCION DIRECCTON TELEFONOS
00k MEIINOI Sra- Altary Calzada €2 12 Viga M3H1 187-9000 799-9545
002 FERRETERIA SEKIGUCHD St.ien AvDivision dal Nerte 023412 $67-08¢3 534-1312
003 VIDRLERIA GONEL LAVIN Sr.Antonia Goonz wrrada mee § S3-1209 -
004 LEON WENLE , SiAs Sekederto pena p o Ares cotamacan 1153 $59-4311 $44-3812
005 ALCOWEX §.A. fabtela lem Aves Progrese 1224 HI-2318 $32-0422
010 ELECTRICA CEL YALLE S.A. Stodraalie dol Valle Canede 204 4o cole granjas venndets $97-1083 -
011 ELECTRICA CARRAL Desto. veatay Ave taju graez a0 139 T63-431 -
012 ABASTECCDORA HERA. Sr. Besjania Bstrada Atleade ane 1% 929-7583
999 INpUINOY -
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Fecha 129/05/87

FREX

Listado Alfabetico

S-A -

de Proveedores

Pagina 301

RATON SOCIAL CLAYE ATENCION DIRECCION TELEFONOS
ABASTICEDORA HERA 012 §r. Beajanin bstnta Allende no. 186 529-1%83 -
ALCONED S.. 003 Fabiela Luma Aves Progrese 1204 3-2318 S5 442
TLECTRICA CABRAL 018 Deptes ventas Avo raje qones e 138 w-un -
ELECTRICA BEL VALLE .80 010 SroBrastis del Valle Carela 20¢ 4o cale grasias an 857-108) -
FERRETERIA SEKIOUCHI 02 Sr.Raairn AvDivitien de1 Rorte 1231 $47-0843 334-1312
im0l Ll - -
LEOM WEILL , SAe 004 SroRaberiy pena p o Avee coboacan 1183 $59-4301 S66-3812
001 Sra. Mtaes Calzads de 12 Viga 14561 787-9000 798-956%
VIORIERIA GONEL {AVIK 003 Srohstenia Cuarz [UTIR TP $431209 -
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Fecha $29/05/87

FREX S.NMN-.

Listado de Materias Primas

Pagina 01

CLave DESCRIPCION UKIDAD  FACTOR NN, MAL. PROVELOCRES
0-ACCESORIOS-001 vini) wara tabrir auare 1] 0,07 0.0 99999
R-ALCESORIOS-002 tesaml ] 1,000 0.0 99999.9
B-ACCESORIOS-003 tabla de novopan dgas 0336 0.0 993G
0-ACCESORIOS-004 polittilens para copague de 75 ter Iy [N} 0.0 99999.9
0-ACCESORIOS-005 walietilens gara eopaque de &3t 1] 13 0.0 999999
D-ACEROS  -001 acers 430 acadado P para tabiertas ty 64300 0.0 99999.9
O-ACEROS  -002 acers 304 acadads P para tobertas {1 4,300 0.0 N9 99
Q-ACERDS  ~003 acers 430 acabade 20 para targas g £300 0.0 933999
0-ACEROS <004 acers 304 acabads 28 para tatjns 1] 6300 0.0 999999
0-ACEROS  -00% aters para arilles 1] 1000 0.0 999909
D-ALURINIO <000 perdil de aluainge para anclas by 10000 0.0 99999.9
D-HERRAJES -001 tornilles 31621 112 1 (:000 0.0 999909
D-KERRRJES -002 aatla para Freqaderan dv eapetear " 1,000 0.0 99999.9 999
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Fecha 129/05/87 Pagina 3101
FREX S-A-

Listado de Materias Primas

e DESCRIFCION UNIDAD  FACTOR  WIN. WAL PROVEEDORES

- BALASIROS-001 Dalashre 42 20 40 " 1000 0.0 999999
1-ALADHADILL-00L  alowdaditla scetced drate P-%8 ” 1,000 0.0 999999 012
[-BMASIROS -001 Dalastre de 24d0 " 1.000 0.0 999999
1-BALASTROS =002 Dalastro do 2438 i 1000 0.0 999999
1-8015K <001 bolua de pebrebilese de 65985 0.200 ty 1.000 0.0 99399
1-80(54 -002 belsa 4o melaetilenc do 80080 t 1.000 0.0 999999
1-80118 001 etes de beridio 120 canbs oetes 450 gt (133 1000 0.0 999909
1-80tES -0 botes d¢ berilis 620 conle nete. 450 g1 (18] 1.000 6.0 MWIN
1-B0TES ~004 bates 4o berilag 000 comde nede 450 oo (32) 1,000 00 §$991.9
1-CARDA - -001 cardat dtasetes anterior de s v wbe m 1000 0.0 999
1-CARTUCKDS ~001  carlothas de 60 aups (113 1,000 0.0 999%9.9
T-CARTULHOS -002 carbyidas dr 30 amps. " 1.000 0.0 99919 o
1-CARIUEROS -003  carduthes de 100 auds. 18] 1o 0.0 9918 0
1-CARTUCHOS -004  cartuthoy de 200 daps. nm 1,08 0.0 399399 011
1T-UWDA =001 dlavida industenal blindada il 22 1000 0.0 99999 0
TOANLR <007 claviaa industenal dlindads tritasicd o (113 100 0.0 999999 o1y
$-CLAVIIA - -003 claviaa de Nale tipy traz nm 100 0.0 99%99.9
(-CLAWDIA ~008  claviya indestrisl dlindade Bitasiaa pil 1000 0.0 999599
1-CONTALTOS -001 contackas trifasicos media lum ya 1,000 0.0 999%9.% oit
1-DI5C08 <001 disce pulidores de 75438225 121 1.000 o0 99999, 012
1-DIS005  -002 dasce de desbaste tips 27,ex-alumind 119 (113 1.000 0.5 3IM%.9 0i2
1-DISE0S <003 dunee adranive dr Miga do 10 en 5120 " 1.0 00 999999 012
1-D15C05 <004 dusc. abrasave de Vija de 7° wn G-100 m 1000 0.0 §9999.9 012
1-015005  -045 disce adrasavo de Lhja de 70 e G-30 m 1.000 0.0 993999 012
1-DISCOS 006 dives abrasave de 1ija de 7* en 650 113 1000 0.0 99999.9 012
1-(LECTRODOS-001  elnctrados d¢ Vazgstens ad 20 therts o m 1000 0.0 TR
1-ELECTROD0S-002 eluctrudas de tangsteno a) 28 theras v {221 1,000 00 M9
1-ELECTRODOS-003 ehechrados para acers dr 3/32 aw 308-16 ”»i 1,000 0.0 999%.9
1-ELECTRODOS-004 electradas paca freree dv 3732 6010 "w 1000 0.0 599999
1-(SLABORES <001 mlabaues dr 100 aare m 1000 0.0 99999.9 out
1-ESLABONES -002 esladenes 4r 200 ups. w 1000 6.0 999939 ot
1-ESLABONES -003 wslabusey de 60 ampy. ni 000 0.0 39199%.9 i1
{-TSLABONES -004 eslabenes de 30 ampse m 1000 00 999999 ot
1-GRAND -001 grane adrasive de oxide de alesinie 660 11 1,000 0.0 999597 012
1-GRAND  -002 CRANO ABRASIVO DE OXIDO DE ALUN. G-3b 137 1,000 0.0 3999%.9 012
T-GUMTES  -001 guantes de tarsaza, cortos " 1000 0.0 999899 w2
1-HOIA L1JA -001 Yoja de 1ija para aetal G-3¢ 1] 1,000 0.0 99909 012
1-HOIA LTI -002 Daja de J1ja para antal G-80 na 1000 0.0 99993.9 012
T-H0IA £LIA 003 Moda de 11ja vara meta) 6-50 m 1000 0.0 %599 092
T-HOJA LA -008 hoaa de Dija para metai 6-80 (113 1000 0.0 999994 612
1-HOJA LLIA -005 Beja de 1ija para metal G-100 na 1000 0.0 IMG 012
-H0JA LLIA 008 hofy de Lija vara arta) G-120 »a 1000 0.0 99999.% o012
1-B0JK L13A -007 Swia de 1132 para setal G-400 " 1000 0.0 993999 o2
1-LARINA <001 lawina de codre dr $84108 o5, m 1000 0.0 F9999.9 012
1-LISTONES -001 Tistanes vara furibles 30 ampss 180 " 1000 0.0 9999%.%



Fecha 129705747
FIREX S-A-

Listado de Movimientos Por Fecha

Pagina

101

TECHA THPO WUNERG REF. CLAVE SISCRIPCION UNIDAD CANTIDAD  PRECIO
01705/87 § Enbrada 002 999 D-RERRAJES 002 ancla para freqaderes de rapotrar m 32100:0 33.00
04/05/67 2 Salata 90?2 0-ACEROS  -002 aters 304 acabade P3 para cobiertas Ky 884
05/05/87 2 Satida 00 D-ACCESOR1OS-00¢ polietalene para smpaese &0 75 ton 14} 3§58
D-ACCESORIOS-005 pelastilens para eapaqur o 45 cos 7] 9.3
05/05/87 2 Salida 009 O-HERRAJES 001 tornilles 3416 2 1 (12 " 960:0
D-HERRAJES 002 ancle para breqaderes do tapotear " 560.0
01/03:87 2 Salida 00 D-ACIROS  -002 acers 304 acadade P3 para cudiertay (] A3
07403781 2 Satida 24 D-ACIROS  -002 acars 30¢ acabado P3 para tubiertes ¥ 549
07/05/81 2 Sahvda 008 D-ACCESORIOS-005 polietilens para vepaque de 65 to. 1 e
11/05/87 2 Salita ot Q-ACCESORI0S-005 paltetslens para espaque &1 65 ca. iy 1.2
11143181 2 Salida 012 0-ACEROS  -002 atera 304 acabade P3 para cdiertas Xy 8.7
11703/87 2 Salia (1} 1-BALASTROS -001 Malastre de 2040 " 10
1-HOIA LEJA -006 %o2d &¢ Lifa para aetal G-120 (22} 0
1-TUED FLUOR-001 heza de Lise para antal G-120 " 2.0
1705/87 2 Sahia o 1-DISE0S 006 discw abrasivn de 1103 40 7' 02 G50 (2t} 20
12/05187 2 Satida (7} D-HERRAJES =001 termilles 316 x § 112 " 300.0
Q-HEFRAJES  -002 anclu para feeqaderes de vanatrar [} 3000
12/05/87 2 Salida o 1-015€05  -006 ¢isce abravive de ija do 7' 1n 6-50 w (%)
1-SEGUETAS  -001 saqurtas de doante tina 01-2412 21} 1.0
13205187 2 Salids (04 1-B15C0S  ~00S d1sce abrasive de Uija do 7* on G-80 " 1.0
13/05/87 2 Satida 02% [-ALNOHADILL-00) almehadilla seoteh beste P-96 " 10
15191 2 Salida 021 1-DISCOS  -006 Cisce abrasive dv uda dp 7° en 6-50 " &0
1400387 2 Salida 028 1-GUANTES  -G01 guantes de carnaza, cartes "m 140
1-SEGUCTAS -001 seqwetas de diente ting 012012 " 10
15705187 2 Salida 029 1-CLAVIIA 004 claviia industrial Mlindada ditasica " 1o
[-SEGUETAS -001 sequetas o dinate fine 01-2012 " 4
m 500

15/05/81 2 Salida %0 D-HERRAJES 001 tarmilles 3716 1 1 172
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Fecha 129/05/87

FIREX S-A.

Listado de Entradas

Pagina 101

WUKERD FECHA  REFERENCIA [£LU DESCRIPCION UNIOAD CANTIOAD  PRECIO
001 2670437 Provander 393 0-ACCESOR105-003 babla de novapan b 10 12,503.70
D-ACCESORI0S-004 palietilens para eapaque de 13 coe 1 183.7 820,00

D-ACCESORIO0S-005 polintslenc pava topagee de &5 cas 11} 3513 920,00

D-ACEROS <002 acers 304 acabade 3 yara tubiertys 4] 29091 4,596,012

D-HERGAJES -001 termillan 3716 2 1 112 »na 8706.0 10462

802 01705/87 Proverdar 99% D-HERRAJES -002 ancla para fraqaderas do vopstrar F25 32100.0 .00
003 18/05/87 Provaeder 012 1-ALMOHADILL-001 alsohadilla scoteh drite P-% [} 10 1,008.00
1-D1S€0S  -001 dist. pulidaces de 17505022.5 3] 20 24,%00.00

1-DISCOS  -002 dince de deshaste tips 20 0t aivmine 179 P 9.0 4,818.00

[-01SC05 003 dusco abrasive de Lida de 7° o G-120 " 8.0 1,007.00

1-DISCOS  -004 disce abrasive e D1ja de 7* o G-100 11] 390 1,007.00

1-015C05  ~005 disce abeasive do lija do 7° ea G-80 (2] B0 1007400

1-DISK0S 006 dusco adrasive dr 1iga de 7° n 6-50 23 10,0 1,095.00

1-00AM0 -001 gtank abrasive de oxide d¢ aluainie G-60 s W2 240000

1-GUANTES  -001 quantes e carmaza, tortas (23] 1.0 890,00

[-HOJA LIJA -001 Boia de MLja yara setal G-36 m 35,0 959.00

1-HOJA LEIA -002 hoja dr Lijs para aetal G-60 P2 1850 751,00

[-HOJK LEJA =003 Meia de Vija para wetal G350 1 130 920,00

004 18/05/87 Proverdnr 012 1-HOJA LIJA -004 hota d¢ liga pata setal G-80 (2] 200.0 £48.00
1-HOJA LTJA 005 haia de Luga zara setal G-100 12t 190 648,00

1-HOJA L1JA -00b heja ¢&r lija para setal G-120 [H] 180 575,00

1-HOJA LLJA -007 hoja de Dija para metsl G-400 ¢ 8.0 $15.00

T-LAMINA <000 Famma de cabre de 584108 ats. m 340 12,9618

005 19/05/87 Proveedsr 011 [-CARTUCHOS -002 cartuches de 30 aeps. e 20:0 $30,00
1-CARTUCKES 093 carluches &2 100 aspss [313 8.0 2,970.00

[-CARTUCHOS ~004 cartathas de 200 ampy. M 5.0 §5,870.00

LUV 081 clavipa industeial blindada bitasica [ 20 1,000

T-CLAVIIA <002 clavija industraal bhindads trafasice ae P 1.0 1,262.00

1-CONTACTOS -001 conbartas trifasicos andia lema PR 2.0 1,9%0.00

1-£SLABONES ~001 eslabanes de 100 m 1.0 3,100.00

. 1-ESLABONES -002 eslabents e 200 ampss pri 430 4,830.00
[-ESLABONES -00) eslubears de 60 amps. 11 $0,0  1,190.00

1-ESLABONES -004 eslabenes €¢ 30 amps. 24 100.0 55200

1-PUNTAS =001 puntas amntadas A'L 12t o 1.0

064 26705787 Proveeder 004 1-SEGUETAS <002 seguetas para arco de aanp 01-1812 (313 300 690400
068 21/05/87 Praverdor 012 1-ALMOHADILL-001 alanhadilla scatch brite P-5b ”m 360 100
1-015C05  -006 disco adrasive de lija de 7" o G-50 (28] 15¢.0 1§00

072 28/05/87 Praverder 012 T-GRANQ <002 GRAKO ABRASIVO DE 01100 DE ALWY. 6-38 ¥ 5040 2,409.00
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Fecha 129/0%/67

FRE X

S e

Listado de Movimientos Por Material

Pagina

101

e

DESCRIPCION

UNIZAD FECHA  TIRO

NUBEROQ  FEF. CANTICAD

RECI0 (ISTINCIA

D-ACEROS

~002 acers 304 acabade P3 pars cudinntas

]

183

870437 1 Entrata
29704167 2 Salida
04703187 2 Salita
010381 2 Salida
07705781 2 Salida
11705/87 2 Salida
19/05/87 2 Salude
20705/87 2 Salida
20/05/87 2 Salida
24105/87 2 Sahva
2910581 2 Salida

001 999
001
002
006
0
012
[
oo

052
o7

25691
56,7
80.6
Wi
39
232
118
9.4
38
1.8
.7

4,5%.72

0.0
88%1
092.4
2003.8
156044
1554.5
1335,
a0
1264.9
1229.3
10817
1064,



Fecha t29/0%/87 Pagina 10}
FIREX S-A.

Reporte General de Existencias

v DESCRIPLION UMIOAD  THISTENCIA VALOR FRECIO FECHA
(NICIAL  ACTUAL INICIM ATUNL  ULTIRD
0-ACCESORTOS-001 vinid para cudrit acery ¥ 00 0.0 0.00 0.00 000 1/
0-ALCESORI0S-002 Besame] . 00 0.0 0.00 0.00 200 11
D-MCESOR105-063 tabla dr navepan LUTH xe 0.0 0,00 0.0 12,600.00 04/05/87
0-ACCESORIO0S-004 solietilens para ewpague 4t 15 oy 1 00 118.2 0.00 W 12000 820.00 04705181
0-MCESOR10S-005 pelietilens para ewpatur do 65 ta ¥ 00 B2 0.00  276,144.00  820.00 04/05/97
D-MCEROS  -001 acers 430 acabady P3 para tubrertas 1} 0.0 0.0 0.00 000 3,000.00 28/04/81
O-ACEROS  ~002 acers 304 acabado P3 vara cubinrtas Ky 00 106440 0,00 4,890,910.00  3,000.00 06/05/97
D-MEROS  -003 acera 430 acabade 20 para tarjas i 00 0.0 0,00 0.00 000 7 ¢
Q-MEROS  -004 acers 304 acabade 2B yara tarjay 1] 0.0 0.0 0.00 0.00 000 1t
B-ACEROS  -005 acero para arillas 1] 0.0 [R] .00 000 L2
D-MUNINIG -00% warlid do alusinte nata anclay 13 0.0 0.0 0,00 0.00 [ T A
Q-HIRRAJES <001 termidias 3746 3 4 112 (11} 0.0 390.0 0.00 ,481.80 10,62 04105187
D-RERRAJES -002 ancla para freqaderas do espotrar " 0.0 308000 0,00 1,019,040,00 35.00 01705107

TOTALS 6,402,699.88
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Fecha 302/06/787 Pagina 101
FIREX S-A-.
Resumen de Movimientos de Materia Prima al 29/05/87

CLave ELSTEIA T018L TOTAL EXISTINCIA vALO® 014 T0TAL VALOR  IMDICE

INTCIAL  EXTPADAS  SALIDAS F1xaL LAY TNIRADAS SALINS fluL  ROT,
0-ALCESORI0S-003 0.0 1.0 1o 0.0 0.00 12,503.7¢ 12,5370 .00 300
D-ACCESORI0S-004 0.0 183.7 $.5 m.a2 0.00 150,634.00 4,510.00 Wo,12.00  0.04
D-ACCESORLOS-005 0.0 513 183 ma 0.00 288,0¢6.00 9,922.% 08,180.00 004
4 101 ACCESORIOS 4 0.00 451,203.70 26,935.70 Q4,268.00 0,08
B-ACtROS  -002 0.0 7%l 155 1ed.0 W00 11,%01,361.75  7,010,430.47  4,890,910.08  [.07
4 T0IAL ACCROS [l 0.00  11,901,3¢7.75  7,010,457.67  4,890,910.08  1.07
€10 ALiNie e 0.00 0.00 0.00 0.00
D-HERRAJS -001 0.0 82000 1310.0 13900 0.0 92,3900 £3,912.20 0,431.80 019
D-HERRAJES -002 9.0 321000 1220.0  30880.0 0.0 1,099,300.00 40,260.00  1,019,040.00 0404
o TOTAL MERRAJES 4 000 1,150,694.00 54,1220 1,000,921.80 005
4 T0TAL MATERTA FRINA DIRECTA o4 0,00 13,504,265.45  7,091,55.57  6,d12,899.88 0.9
4 T01AL BALASTROS # 600 0.00 0.0 0.0
[-ALAGHADILL-001 0 a0 &0 o 0.00 4,376.00 6,048.00 0,328.0 0.5%
+ TOTAL ALNOHADILL ¢ 0.00 41,3060 6,048.00 41,328.00  0.53
1-BALASTROS ~001 0.0 4.0 10 30 0.00 41,000.00 19,360.00 31,080.00  0.42
1-BALASTROS -002 0.0 “w Lo 30 0.00 7,936.00 11,984.00 15,952.00  0.42
1 TOTAL BALASTROS ¢ 0.00 89,376.00 2,300 67,01.00  0.42
1-B0s 00l 0.0 " 0.0 10 0.00 $9,026:00 0.0 $9,026.00  0.00
(-BOTES -002 0.0 10 0.0 1.0 0.00 37,100.00 9.00 3,100.00 0,00
1-307¢s -0 0.0 1.0 0.0 1.0 0,00 12,950.00 0.00 12,950.00 0,00
* T01AL BOTES ¢ (23] 109,076.00 0.00 109,078.00  0.00
4 TOTAL CADA 1 0.00 0.00 0.00 0.0
[=CARTUCHOS ~001 0.0 2.0 1.0 19,0 0.00 ,980.00 1,45.00 B,730.00 0,07
1-CARTUCHOS -002 0.0 2.0 0.0 2.0 0.00 10,6096 0400 10,600.00 000
1-CARTUCHOS -003 0 3.0 0 80 0.00 3,600 Q.00 0,760.00  0.00
|-CARTUCHOS -004 0.0 .9 0.0 5.0 0.00 ,350.00 0.00 28,3500  0.00
0 TOTAL CARTUCHOS ¢ 0.00 87,690.00 1,29.00 8,d41.00  0.02
1-CLAYLA 001 0.0 2.0 1.0 1o 0.00 2,040.00 1,020.00 1,020.00 100
1-CLAvLI 002 0 1.0 0.0 10 0400 12,3300 0.0 12,33.00 0,00
1-CLAVIIA -003 0.0 40 0.0 6“0 6.00 1,740.00 0.00 1,740.0¢  0.00
=LA o0 20 0 10 1.0 0,00 2,200.00 1,110.00 1,110.00 1.0
70T CHAVLA 0.0¢ 18,33.00 2,130.00 16,204.00 0,23
1-CONTACTOS -001 0.0 20 0.0 w0 0,00 3,920.00 0.00 1,920.0 0,00
o T0TAL CONTACTOS 1 0.00 39000 0.00 3,920.00 0,00
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vt EPISTENCIA T0TAL TG ETISTONCHA VALOR 10IM Ton VALOR  INDICE
TMICIAL  ENTRABAS  SALIDAS FINAL INICIAL ENTRADAS SALEDAS FINAL  ROT.
1-BI5e0s  -00! 0.0 20 00 2.0 0.00 49,000.00 () 49,000.00 00
1-p1scas  -002 ¢.0 94,0 0.0 0 0.00 43,892.00 0.0¢ 492,892:00 0.0
1-pI5¢0s  -003 0.0 .0 8.0 8.0 a.00 78,545.00 0.00 18,%5:00  0.00
1-piscas  ~00¢ 00 9.0 0.0 1.0 0.00 MANE] 0.00 39,213:00  0.00
1-pIsCOS  -005 0.0 3.0 [LE] 13.¢ o0 33,231.00 14,098.00 19,133.00 58
[-DISCOS  -006 0.0 168.0 A0 1810 0.00 183,940.0¢ 22,935.00 160,965.00 158
4 TOTAL 015005 : 0.0¢ 836,902.00 37,09%.00 799,809.00 0.0
1-ESLABOKES 001 [2] 57.0 [ 2] St 0.00 176,700.00 0.0 176,700.00  0.00
1-ESUABONES -002 0.0 9.0 0.0 9.0 0.00 226,870:00 000 226,810.00 0.0
[-ESLABONES ~003 0.9 00 0.0 00 (23] 39,560:00 ¢.00 §9,900400 0,00
T-E5LABONES -004 00 1000 0.0 100.0 0.00 $3,200.00 0.00 95,200.00  0.00
€ TOTAL €SLABONES ¢ 0 §18,270.00 0.00 518,210-00  0.00
1-GRar0 ~001 0.0 w2 o0 62 0.00 58,297.80 0.09 $8,290.80  0.00
1-GRIO 002 00 500 0.0 5040 0 120,450.00 0.00 120,450.00 0,08
+ TOUL GRAKD 1 .00 128,147.80 000 178,747.80  0.00
[-GUMHES  -00t 0 12.0 1.0 110 0.00 10,680.00 890.00 9,790:00  0.18
0 TONL GUANTES ¢ .00 10,6806 8%0.00 979000 013
I-H0JA LLJA -001 0.0 $5.0 1.0 Sdet 4.00 32,15.00 959.00 §1,784.00  0.02
[-HOJA LHIA -002 0.0 185:0 10 1640 000 123,315.0 00 123,166 00 .00
1-HOJA LEIA 003 0.0 .0 .0 183-0 0,00 141,860.00 3,280.00 138,560.00 0,03
1-HOIA LA -0 0 0.0 0.0 2000 .9 129,600.00 0.00 129,600.00  0.00
T-HOIK LLJA -00% 0.0 190 60 150 0.00 12,312.00 2,592:00 9,720.00 0.2
1-HOJA (1A ~00b (4] 160 1.0 [1}) 0.0 10,3%.00 4,025.00 §,325.00  0.81
1HOI LR ~007 0 .0 0.0 2.0 PR 16,109.00 0.00 16,100.00 0,00
+ TOTAL BOJA LIA 0 0 485,882.00 11,607.00 23,2500 0,03
-ty -001 0. 5.0 ¢.0 5.0 0.00 44,930.80 0.00 64,930.80  0.00
+ TOTAL LARINA + 0.00 44,930.80 0.0 £4,930.80 0.0

+ TOTAL PIEDRAS ¢ .00 0.00 000 (2]
1-PTAS -00) 0.0 10 0.0 -0 0.0 19+40 0.00 1960 0,00
# TOTAL PUNTAS : 0.00 1980 0.0 19.60 0.0

+ TOTAL RUEDA ¢ 0.00 0.00 000 0.00

# TOTAL RUEDAS L] 0.80 .00 0.00 0.00
1-SLGUENS -00 0.0 190 9.0 [H 0.00 13,110.00 §,520.00 1,590.00  0.40
1-SIQENS ~002 0.0 300 0.0 R 0.00 20,700:00 0400 20,700.00 0.0
* T0TAL SECUETAS o 0.00 33,910.00 §,520.0¢ 26,290.00  0.28
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0%

e EXISTENCIA To1aL TOTAL £3ISTEMCIA AP TOTAL onL VALOR [NDICE
INICIPL  ENTRADAS  SALIDAS Finat INICIAL INTRADAS SALIDAS FINAL  ROf,
1-SUITCH ~001 0.0 u 0.0 0 0.0 2,296,00 0.00 2,900 0.00
1-SuiTe 002 0.0 ({1 0.0 1.0 0.00 £,853.00 0.00 6,853.00  0.00
* TOTAL SWITOH . 0.0 9,149.00 0.0 91900 0,00
& TOTAL IREPH ’ 0.00 0.00 .00 0.00
ot TOTAL RATERIA PRIRA 1MBIRECTA 3¢ 0.0 2,095,163.20 B6,881.00  2,400,282.20 .06
40 TOTAL MATEREA PRIRA o4 0,00 15,999,420.43  7,178,446.57  8,820,982.08 0.79
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del Inventario de Materia Prima al 29/05/87

CLave BESCRIPCIOY VALOR  FORCENT.  PORCENT.

PROAED10 ACILADO
0-ALEROS  -002 atere 304 acadade P3 para tudrertas 6,550,364.30 1218 1218
D-HERRAI(S -002 anela para freqaderss de topotrar 862,224,008 9.% 81.89
1-D1SC0S  -002 4150 € desdaste bipe 2 00 alunan 415 26, 486,00 2.4 84.18
0-ACCESORT0S-005 solietilent pary empigue 42 65 co0 225,155-60 24 8664
1-{SLARONES -002 eslabenes de 200 anps. 13,435.00 1.5 8.9
D-ACCESOR0S-004 padtetilero yara empague € 75 (oo 98,919.33 109 8,00
1-KOIA 153 Aoja de tera pata setal 6-%0 93,480.00 1,03 4003
{-£SLA! -0 eslabsnes de 120 ans. 88,350.00 0.91 9.0
1-HOJA Li0A 002 he)a de 1ia para seta) G680 82,3536 0.3 9.9
O-KERRAJES 001 tarmatles 306 1 1 112 17,9718 0.80 a2.n
[-HOJA L1JA 004 Aeja de 11)a para setal G-80 64,800,900 on DM
1-6RARD -002 GPAND ABRASIYD DE 01120 DU MLA. G-3b £0,225.00 (1Y 10
1-0ISC05  -006 415t adrasive 4 11ga de 7* en 550 39,214.00 0.3 EIB)
(015605 -0} dusee abravive de luga de 7° s 6120 39,21%.00 0.43 W9
1-HOJA L1A -001 Mia de lija para artal 6-34 14,8066 0.38 95,34
T-LANINA -0t lasina qe tebre 4o 330193 wts. 12,445.40 .35 35.20
1-£SLABONES -003 asladaney €e 66 amps. 73,1949 032 96,03
1-601ES -001 betes de terilis 120 coste wete. 450 gr. 29,513.8 .32 %6
1-0R4x0 001 grane abrasave e oxnda de alunimyo G-b8 29,148.90 0.32 9648
E-BALASTROS 602 balastea dr 138 21,962,684 030 9.9
1-ESUAROALS -004 astadones de 33 anpse 21,600.00 0.30 9.2
[-0I5C05  -001 dise pulrdares de 1IS5022.8 21,500.00 0.1 97.%
T-BALRSTR(S 001 balastry de 204G KRB 026 97.83
1-D15C05  -005 e abrasier de Tiga de 7 on G-80 24,168.00 0.26 98.09
1-DISCOS 004 Qisee shrasive de 1ga e 70 o E-100 19,636.50 02 983
1-BOTES -002 Bates de berilia £20 tents nebe. 450 gr. 18,550.00 0.20 96,91
1-CARTUCHOS 001 carbuthes € 60 anps 18,237.00 [} 9.6
1-CARTUCHOS -00d tartuehes de 200 anys. 14, 1713.00 0.15 98.8%
1-CARTUCHDS -003 qartuthes de 100 amps. 11,880.00 013 9.9
[-AUROHADILL-001 ataghaditla scatoh deite P-9b 10,864.00 LD .10
1-SEGUETAS  -002 SEQUEEaS para arca de aane 01-1912 10,3%.00 %11 9n
1-SEGUETAS  -00) segeetas de dienle tise OL-2t2 9,123.33 010 AiD
[-ROIK LEJA -003  Mada de Liga pard setal G100 8,812.80 (N3] 941
1-HOJA LLJA -007 hoia de lisa yara aetal G-400 8,050.00 0.08 99.56
I-GUANTES  -001 quantes de carmans, crtey 6,823.33 0.07 LAY
[-HOIA LEJA -006 beia de 1ifa para setal 6-120 6,518.86 0.07 99.85
1-B01¢S 008 bates do berilis 610 conte nels. 450 gr. $,470.00 0407 9972
1-CLAVUA  -002 chavija industrial Mhsndada trifasica ae 6,167.00 004 MY
1-CARTUCHOS -002 tartaches de 30 anpse 9,300.00 .05 99.84
D-ACCESOR]DS-003 tabla de novopan 14,1679 0.04 9989
-89 -002 switeh de 5-A, 172bhp, 250 vo 342650 0-03 99.93
{-CONTALIOS -00! contaclas trifasiess ardiz lun 902 995
1-SWiTeH  -001 suiteh dv 10-R,15-A 1 1720199, 250 vac, 0.01 9996
T-CLAVIIA 004 claviga industrial Blindada bitasiaa 0.01 9.97
1-CLAVEN 001 chavifa indwitrial blindada difasica 1,020.00 .0 1999
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e DESCRIPCION VALOR  PORCENT.  PORCENT.

PRCNEDIO ACunuLano
T-ELVIIA - -003  clavida de hule apo covt 870,00 0,00 99.99
1-PUNTAS  -001 puntas sontadas A 9.80 0,00 100.00

e 10TAL a0t 9,074,031.20 100.00 100,00

i
|
i
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5.3. CONTROL DE PEDIDOS,

Siguiendo el programa de instalacidén el tercer médulo
en regularizar su operacidén fue el de control de pedidos.

CARACTERISTICAS DE LA OPERACION.

Algunas de las funciones de este mddulo, come son
estados de cuenta y relacibén de pedidos por fecha, se
realizaban manualmente por los departamentos de crédito y
cobranza y ventas, desde Aantes.

Para no complicar la instalacidn del sistema por
computadora, la codificacidén de zonas, de clientes y de
pedidos se diseii6 prdcticamente igual a la llevada
menuvalmente., Este punto permite que la captura de datos para
este mbédulo sea muy clara y sencilla, Ademas facilitd el
control en paralelo de la instalacién del sistema.

Zonas, -

Para facilitar la captura posterior de los clientes,
desde la captura inicial se introdujeron todas los estados
de la Repiiblica y sus ciudades principales. Ademés se
incluyeron los estados de la Unidén Americana donde se
tienen clientes actualmente. De modo que sélo
ocasionalmente sc tendrd que agregar una que otra ciudad
nueva, durante la operacidn regular de este mddulo.

Clientes.- .

La codificacién de clientes clasifica los clientes en
permanentes y ocasionales, En la captura inicial se
considerb que traspasar el directorio de clientes completo
era innecesario, Unicamente se introdujeron aquellos
clientes con pedidos en ese periodo y los clientes
permanentes principales, En la operacién normal del
mbédulo poco a poco sc irad actualizando el catdlogo de
clientes con el tiempo,

Pedidos.~

El periodo en el que se llevd la operacidn inicial
del sistema tuvd una demanda baja la compaiiia, lo cual
facilitd la revisidén en paralelo de los pedidos.,

El enlace del control de pedidos con inventario de
producto terminado fue motive de revisidén detallada, ya que
es un punto critico que no se controlaba &ntes de operar
el sistema por computadora. Este enlace consiste en que al
capturar la entrada al almacén de los productos de un
pedido, automadticamente se registra en éste la terminacién
de esas piezas. Y al capturar la salida del almacén de los
productos de un pedido, automaticamente se registra en éste
la entrega de esas plezas.
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Una de las aplicaciones mas {itiles de llevar este
enlace resultd ser la relacién de pedidos por
cumplimiento. Esta consulta, una de las funciones nuevas que
ofrece el sistema, permitié tener una visidn amplia del
desempefio de la compaiifa en cualquier momento y prové ser
una herramienta de mejores decisiones operativas para la
programacidn de las drdenes de produccidn y cobranza, en
base a prioridades.

También se verificd el funcionamiento adecuada de la
consulta de requerimiento de wateriales con varios pedidos.

APRECTIACION RETROSPECTIVA.

Una vez mds se aprecia que el Sistema Computarizado de
Control de Inventarios, Costos de Produccién y Pedidos no
es el traspaso de la operacidn manual a la computadora, ya
que a pesar de utilizar los mismos datos que el sistema
manual, inclusive una codificacion parccida, &éste gencra
informacién que antes no existia,

La relacién de pedidos por zonas y por cumplimiento
(avance de terminacidn, entrega y pago) y el calculo de
requerimiento de materiales son definitivamente una
necesidad de la organizacién, satisfecha {nicamente a
partir de la operacidén del sistema computarizado de
control.

Al igual que los otros mddulos se presentaron algunas
necesidades de depuracién en la operacién del sistema.
Estas bdsicamente consisten en encontrar la manera éptima
de entrar los datos al al sistema, de clertas excepciones:

1) La compaiiia tienc venta al menudeo directamente al
@ltimo consumidor a través de dos mostradores, uno en el
Distrito Federal y otro en Guadalajara. Estos mostradores se
controlan en el sistema como un cliente mds, Sin embargo se
deseaba poder conocer el inventario de mostrador, aunque por
separado de los inventarios de la fabrica.

2) En ocasiones los productos de un pedido se surten con
existencias del inventario por lo que no hay nota de entrada
al almacén, sbélo se registra nota de salida de productos.
Esta ocasiona que en el enlace con pedidos se registre la
entrega pero no la terminacién de esos productos,

MEJORAMIENTO DE LA OPERACION.
1) Las unidades de mostrador se solicitan por medio de un

pedido, la terminacién y entrega de éstas se controla
igual que para los demids clientes. Sin embargo como el
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pedido no se termina de pagar hasta que no se venden todas
las unidades. Los mostradores ademAs reportan sus ventas y
van pagando los pedidos por lo cual & través de estos
recibos de pago se puede dar seguimiento a los inventarios
de mostrador.,

El seguimento consiste en modificar la cantidad pagada
del pedido cada que llega un recibo de pago, modificar el
precio de venta y ademds en las especificaciones de los
productos vendidos anotar las cantidades vendidas. De esa
manera basta con efectuar una consulta del estado de cuenta
particular del mostrador para conocer lo que ha vendido, y
lo que tiene en inventario, en unidades y en dinero (a
precio de venta).

2) Es correcto que no se elabore ninguna nota de entrada y
por lo tanto estas excepciones no se procesan
automdticamente por el sistema. El procedimiento
implementado para estos casos es:

- Que el almacenista advertird en la nota de salida que.
se trata de un abastecimiento sobre existencia.
- El capturista editard la nota de salida en los

movimientos de productos.
- Ademés editard las unidades terminadas directamente
en los datos del pedido conforme a la wisma nota de salida.

SALIDAS.

Durante la operacidén inicial de control de pedidos se
obtuvieron las salidas que se presentan en las siguientes
hojas y se enumeran a continuacién:

- Listado de Zonas de Clientes.

- Listado de Clientes por Clave,

- Listado de Alfabético de Clientes,

- Listado de Clientes por Zona.

- Listado de Pedidos por Nimero.

- Requerimiento de Materiales. (consulta para el plan de
produccibén de los saldos del periodo).

- Estados de Cuenta de Clientes en General.

- Estado de Cuenta Particular.

- Relacibén de Pedidos por Fecha del 01/05/87 al
29/05/87. (del periodo),

- Relacién de Pedidos por Cumplimiento,

- Relacién de Pedidos por Zona. (los del distrito
federal)

- Resumen de Pedidos al 29/05/87.
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Pagina 101

NURERO  ESTADD Cluoap
010 DISTRITO FEDERAL
Q20 AGUAS CALLINTES
030 BAJA CALLFORNIA N
031 BAJA CALIFORNIA N TIJUAKA
032 BAJA CAUIFORMIA ¥ NETICALD
040 BAIK CALIFORNIA §
041 BAJN CALIFORNIA'S LA PAZ
030 (ANPECHE
080 COAMUILA
081 COAMUILA SALTILLO
52 COARUILA TORREON
063 COAHUILA SABINAS
010 (oLIm -
080 CHIAPAS
081 CHIAPAS CONITAN
082 CHIAMAS TULTLA GUTIERREL
083 CHINPAS TAMCHULA
030 CHIRUARUA
091 CHIRUAKUA CHIBUAHUA
092 CHIHUARUA €0, JURREY
093 CHIRUARYA PARRAL
100 DURANGO
100 DURANGO GORET PALACIOS
102 DURANGD DURAXGO
103 DURANGD LERD0
(o 100 mexico
11 00 NERICO Totuca
120 GUAKAJUATO
120 GUANAJUATO LIow
122 GUANAJUATD IRAPUATO
123 GuANAJUATO SALANAKCA
128 GUANAJUATO Ciuara
130 CUERRIRO
31 GUERBiRD ACAPULCO
e HIpALGD
Wl HIDMGe TULANC (N0
150 JALISCO
1% JALIsto CUADALAJARA
152 JALISCO 1APOPAN
153 Jaisto TLAUERQUE
(M Jaisco LAGOS DE NOREND
180 NICHOACAN
161 NICHOACAN (AIARD CARDENAS
162 NICHOACAN HORELTA
170 moRELos
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CLAYE  RAION SOCIAL DIRECCION T0RA TELEFONOS
€001000  CORFORACION PROROTGKA METICANE nareles 200 otee carrets sopedrs tetaltepes TOLUCK EHENA NI B )
£004000 CENTRO NETALICO DIL SUR Gl de 1 aga 1339, aberl retels DISTRITO FELERAL  532-1254 535-0ed1
(032000 COCINAS INTEGRALES DIANA. anete traste noo3lted coren del judiue DISTRITO FEOERAL  %95-6533 -
990012 codIAEl avale 10 nee 3 sy guae fahwaterec DISTRITO FEDERAL - -
€200016  EQUARDD CRANALQ CISKEROS. sruente 174 ao. 508, dacseccs toluantbezvea  DISKRING FEDERAL  Tag-ifa%

€300017  CONSTRUCICRA GOMEL TAGLE. tngentd 414, col ded valle 03100 DISTRITO FLCERAL  SS8-4M1 -
1005000 FRALAISA sve 2 80.009. cels agricala aniental DISTPITO FEDERAL  $59-1dad -
300002 LUIS FRANCIA CALADAL streate 2 3 a3 39 cod ygricala arieatal Q131K110 FIEIRAL - -
F00004  FIRRETERIA Y MATERIRL AYOTLAX alle vallarts 97 PG eey-6s -
6001000 [ARIQUE CARLOS GOKIALED calle screles 83 1EFEL SN-0 SK-4
1001000 TNDUSTRIAS NETALICAS NEXLCAMAS S.A.  carcamia aeidb <ole paraze vane Juaa 1abatale DISTRITO FEDERAL  486-2300 686-2(66
1007000 LXCUSTRIAS CORMO, S.A. oonte alte aed parge ande aetzabualcoyetl  DISIRITO FEOGPAL  925-90 -
1900007 INDUINDD,S.A. MOSTRAZOR GUADALAJARA av. ebsadiana 2318 residencial vactoena 1AFGPAN 413-628 -
1900005 INDUTNT,5.A. MOSTRADOR RET. sor 02 nee 100 col. agricela obal. Cp. C8500 DISTRITG FIDERAL  553-Lddd $53-8822
1900006 1NDUSTRIAS Dt [INGENIERIA zapstecas ane 16, nastalpan edeses Ebu. wpee ne-sny -
BO13000  MULTIMJERLES, .M. DE L.V, talle buend suerbe no. A4, co)e Tes odueay  BISIFITS FEDERAL  $52-5767 382-6292
M028000 MUEBLES v GABINETCS NEXICANDS S Ae  privadd pasteres nou29, col. saria asabrd DISTHII0 FECERAL  670-68%0 -
RI00008  MADE WELL CABINLT COiP. 8911 ditmas avenue.« broatlin, Aew yathe NSV mipe B1-1%0 -
POO3000 PINTUKAS Y EQUIPOS TNDUSTRIALES SA  calle b4 4 tur . 4302. 16na dovida FUEBLA 45 -2k6 -
POOS000  FALD S.A. DE C.¥. san francyses 0001385, ¢ode 4l walle DESIRITO FEM(RAL  520-0091 -
P008000  PRODUCTOS WETALICOS FARA [L HOGAR  aryente 249 aav 217. o). agrits oriestal DISTRITO FEDERML  3%3-0130 -
R30G0OL  REFACCIONES IND.¥ AUT.TCPEYAC ansteriss 322 8, w8l inde vallens DISIRILO FEDIRAL  799-0%06 -
5002000 STVER, Suhs portaran didr maedid-d cele del valle. 01§10 FEbEPAL 5595088 -
V001000  VENTANAS ENSANBLADAS DT ALUMINID SA tyceaas ae. 1§50 cole ticasan OISIRTIO FEDERRL  754-32%0 -
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Pagina 301

RAION SOCIAL

s

DIRECCION

1084

TELEFONOS

CENTRO METALICO DEL SUR

COCINAS INTEGRALES OIANA.

COBINLL

CONSTRUCTORA GOMEL TAGLE.
CORPORACION PROMOTORA METICANA
EDUARDO CAAMALD CISNEROS.

[MIQUE CARLOS GONIALEL

FAALAISA

FERRETERIA Y MATERIAL AYOTLAN
{NDUINOT, 5. R WOSTRADOR GUADALAIARA
INQUINOL, S A« MOSTRADOR MEI.
INDUSTRIAS CORMO, 5.A.

IWUSTRIAS DE 1MGENIERIA
INDUSTRIAS NETALICAS NETICAMAS S.A.
LUIS FRAMCIA CAIADA.

RADE WELL CARINET CoeP.

MUEBLES ¥ GADINETES NELICANOS S.bs
MLTIMEDLES, §:A. DE Co¥e

PALL SoRe DE Co¥s

PINTURAS ¥ EQUIPOS TMDUSTRIALES SA
PROMCTOS NETALICOS PARA EL ROGAR
REFACCIONES IND.Y AUT.TEFEYAC
SYUER, SeA.

VENTANAS ENSAMBLADAS OF ALUNINIO SA

£004000
€032000
€300012
900017
€001000
(500016
6001000
005000
900004
1900002
1900005
1007000
1900006
1001000
F900002
H300008
1028000
1013000
005009
003000
7008000
£300004
5002000
V001000

calze de Ja viga 1339, aalael retols
aante criste b 30 2als coen ded judac.
awale a3 s jean dnbuatepec
tugenia I, col el valle 03100
relis 209 alee careete soprdra tateltepec
arioate 174 aeo 528, dasecce talaasctezin
talie marelos 88
sur 12 0001000 cade agricala orientsl
calte vallarta 99
ave sbiidiana 2318 residencial victoeia

e 12 a0 100 cols agricod atals cop. 08500
sonle alte and parqe inde wetabuatcoyet]
apatecas aee 16, nancalyan tdonin
016 cols paraje sans Juas fxtigal.
intl
« drasklin, new york.
privada pastares a2, cole santa dsadel
calle buena sverte 90 414, cale los olives
san franclace nec1385, colo do) valle
calle 16 a sor aee 4302 v dinala
srieate 249 a0 217 cole aqrice orienbal
aisterion 322 by cale inde vallnin
paetitio diaz sa.113-0 cale dod valle.
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DISTRITO FEDERAL
BISTRII0 FEDERAL
BISTRITO FEBLRAL
DISTRITO FEDERAL
ToLKA

DISTRITO FEDERAL
JIREY

DISTRITO FEDERAL
ILISCO

TAPQPAN
DISTRII0 FEDERAL
OISTRITO FEDERAL
€00+ AERICO
DISTRITO FEDERAL
DISTRITO FEDERAL
RUEVA YOPK
DISTRITO FIRERAL
OISIRITO FEPERAL
DBISTRITO FEOERAL
PUEBLA

DISTRITO FEDERAL
DISIRITO FEDERAL
DISTRITO FEDERAL
DISTRITO FEDERAL

$32-125¢ $33-0031
9956593 -
5584318 -
41133 4l
215 -
§23-01  §34e8)
558-144d -
802-65 -
s -
$58-1444 558-3822
$25-30 -
wr-eny -
£86-2322 6862196
AS-1%0 -
670-8850 -
$82-3767 $82-4202
$20-0091 -
452686 -
$58-0130 -
159-09% -
9593088 -
30-550 -
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Listado de Clientes por Zona

pil) CLAYE  FA0% SOCIAL SIRILCION TELIFOR0S
e sazass

010 DISTRITY FEDIRAL  €OG4500 CENFRO METALICO DEL SUR alz de b viga 3309, cobarl mitale S32-125¢ 539-0031
010 DISTRIIQ FEREPAL  COI2000 CCLIMS INTLERALES DIANA. sante crasto nee31 el cerre do] petie. §95-6593 -
010 DISIRETG FEDIFAL  [500012 CODINEL anly 11 ne. 3 sne guan rihuabeper . -
010 DISTPITO FEDERAL (900016 ETUARDQ CA2MAID CISNESCS. arvente 174 ane 539, daosecc coloonttervas 182-1ES -
010 DISTRII0 FEDIFAL  C00017 CONSTRUCITRA LONEL TAGLE. eagrarg 41k, o) del valle 03100 584318 -
010 DISIRIT0 FEDIFAL 05000 FANLAISA sut 12 nee 02, colo agricola srientel 9148 -
010 DISTPITE TELRAL 906002 LULS FRANCTA (ATADA, ataeate 240 5 2ne 39 (b agnicala anmtal -

010 DISIKITC FEOERRL 1091060 [N2USTRIAS METRLICAS WETICANAS S.As cartanio macdé colo paeage gane Juan tatapal. 6842327 686-2184
010 DISTRETY FEDIPRL 107060 INDUST#{AS CLSND . ety alie noud parde 1nde netiahualesystl  515-50 -

010 DISIPITO FEDERAL  §902795 INDUINQI,S.A. MOSTEATER MEL. sur 12 e 100 cole agricala etale cope 08300 $93-144¢ §59-8822
O10 DISTRITO FEDERAL  MOI300) WILVINUEBLES, §-A. BT C.v. calle buend sutrte nes 41, code los olivas  382-5767 582-6260
010 DISIRIIC FEDEPAL  MO28UGO MUEBLES ¥ GABINETES METICANIS S.Ae peivads pasteres nes29, <oly santa 14abel 610-88%0 -
010 DISIRITO FEDERAL  PGOSCO0 PALL S.A. DE C.V. 1an frantisce 211335, cal. del walle 520-0091 -
010 DISIRITQ FEQLRAL  POOBOOG PRODUCTUS NETALICOS FAFR L w00AF  oriemte 29 ase 217, cole agtic. snieatal 5580130 -
010 DISTRITO FECIRAL  R9UO004 FEFACCIGNES ING.Y AUT.TERE (AL aisteries 322 b ol e waling 090 -
010 DISIRITO FECERAL 5002000 SYVER, S.A. sarhirie diaz and13-a col. 4ol walle. 949-5088 -
010 DISTRITO FEDERAL V001000 VENTANAS ENSANBLAGAS LE ALUXINIO SA Brcoman nacd1%) cele trcomin 1905050 -
110 £DO, mEtico 1900006 INBUSTRIAS DE INGERIERIA apetecas aee Lo, MAt1pan eleaaee M-y -
[HRUUYY €091000 CORPCRACICN PROMOICRA MERICANR sareles 209 ote. careete voprdrs totoltrper  011-33 411-68
150 JML1SC0 FS00004 FEPRITERIA ¥ MATERIAL AYOILAN alle attarta B 802-63 -
152 TAPORAR 1900002 INDUINDE, S K. MOSTRALGH CUASRLAJARA ave absidaana 2318 residential vacterna 03-628 .
218 PUEBLA FO03000 PINTURAS ¥ EQUIPOS JNDUSTRIALES SA calle L6 2 ser no. 4302. 2ona dorada 45 e -
321 JREY 001600 ENRIQUE CARLOS SORIRMEL talle wareloy 3 53-01 SH-b1
330 MUEYA YORK N300008 MADE WELL CABINEY CORF. 881 dataay avesue.. dreshlin, new yark. a51-15%0 -
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WU CLIENTE TECKA VEnCE PRODUCTO ESPLCIFICACIONES CANT. TER. ENT. PRECIO Innokre
899 [900002 23/03/87 10/04/67 L- [P <0 amche SU larga 100 de 1 beriae 2007 2 W00 128,%50.00
. L~ P <076 anche 3¢ large 100 de ! tarja eiderecds 2 2 2 6441900 126,938.00
1+ (NP <098 anche 3¢ laege 40 tarja w/escurtaders S S 3 48,215.00  231,07%.00
L- e =100 Nedels 100 505 3 11000 80,743:00
L- (v <105 aneho Sd largs B3 2 barjas sfescarrider 22 2 J4,435.00  152,870.00
t- e <114 anche S¢ large 83 de 1 taras 202 1 S0 NS MM
- e -106 aneha 54 Jargs 83 de 1 tarja e/derecho 2002 2 STERn00 115, 3400
L~ SR =026 anche &4 largs 100 de ! tarha 02 7 B0 13, M0
L= SR <020 anche &4 Jarge 100 de ) tarka efdereche 2 2 2 48,072.00 136,460
1= 5 -082 ancho 54 larqe 85 ) turja (2demedBl) & & 4 BLITLO0 AT, 084K
§ MSCUINTO  0.00  SUBTOTAL 1,473,108.00
31k 1500  TOTAL 1,696,071:%0
1210 ®00  SMDO 1,6,01:50
900 1900005 25/03/87 30/04/87 L- NP =01 anche $¢ large 100 de 1 tarjas 10 10 10 78,39.81  293,398.10
L- e <076 ancho 54 1arqn 100 €0 I tarja efdereche 10 10 10 28,53%.01  703,399.10
- =100 Nedels 100 10010 10 20,2513 202,383
L- ~102 Madele 102 10010 10 19,9%2.85 19942850
(- <L anche S8 Large 83 40 | tacja. § 5 5 1043l 3S2,193.05
L= [ “116 ancha 54 larqe 83 de | darfa ezdereche S 5 5 70,4301 352,190.03
[E-14 02 ncho 64 Largs 100 éo 1 tarta 1010 1o 717,140.05  771,400.%0
[~ SR <028 ancho o4 large 100 de | tarja o/derechs 10 10 10 77,140,085  771,400.%0
1- §¢R -082 anche 34 largs 85 8¢ | tarja. S5 5 70,188.40  3%0,042.00
L= Stk -08¢ anehe 8¢ large 8% de ) tarja eldireth 505 5 70,160.40  350,842.00
§ DESCUINIO 0,00  SUBTOTAL 4,917,M7.10
[0 15.00  fOTAL 5,635, 52.14
(L) 0,00 SALDO  5,433,520.1%
905 F900004 10/04/87 25/05/87 L-wP =098 A3 LSEN tarja sesturriders c/grand 00 10 10 6, 205.00 82,1500
L-5CR ~028 atere 430 contra grande 333 8700 204,510.00
[§74 4 -084 acers 430 contra grande I3 Y 4L, 18,3030
$ OESCUENTD  35.00  SUBTOTAL  §53,206.3%
ERL 1500 T0TAL 436,054.30
G0 636,854.30  SALDO 0%
906 MOIS000 2004187 20/04/87 L-[NP <100 Medele 100 Contra grande ¢80 0 LS50 59,010
1 DESCUENTO  0.00  SUDTOTAL  $19,075.00
1 1500 T0TAL 39,9529
PAGO 595,936.25  SALDO 0%
907 MOI3000 20/04787 05/06/8) L-fnP =102 Modele 102, tipe 430 contra grande 1] S 11,535.00  MS, 1NN
4 DESCUENTO  0.00  SURTOTAL  69,128.00
T 15.00  TOTAL 093,75

G0 994,093.75  SALDO 0
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101

CLAVE DESCRIPCION UNIDAY CANTIDAD EXISINCIA REQUERINIEATO
(8¢ <100 Models 100 Costra qrande P 45

L-LF <0 pleetinay integrales larga 20 4 tarna pre 1

(B¢ <064 anthe S4 largo 128 dp 2 tatias eilered  pna 1

D-ACCESORTOS-001 vinil para cubrir ac ] 0.21 0,00 0.21 ¢
D-ALCESORI0S-002 tesaas) . 339 0,00 339
B-ACCESQRI0S-008 palietilens wara embague de 15 con 2] 13 178.20 0:00
0-ACEROS <001 atero 430 acadade PI para cubrertas 1] 18,66 0,00 18.46 ¢
D-ACEROS <003 avera 430 atadade 20 sara tarjas 1] 116.23 0,00 1623 ¢
B-ACIROS -5 atero para anlles 1) [ 3] 0.00 (B
-ALNINIO -001 pertil de alw para aaclis kg 0.07 0.00 0.07 ¢
O-HERRAJES -001 termillos 161 1 122 (2] 12400 1390.00 0.00
KA O OBRA Arede 1%.70
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FlREX S.A.
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CLAYE  RATON SOCIAL 1084 PIDIDO  FECHA  VENCE TORAL SAL00
C004000 CENTRO METALICO DEL SUR e N0 /0487 20/04/37 1,198,938 1,198,913.87
oM 1,193,913,87  1,198,913.87

(900016 EDUARDO CAAMALO CISNEROS. 010 908 070481 02106187 140,378.71 90,3187
10TALe LI 90,378.77

€900017  CONSTRUCTORA GOXEX TAGLE. o M 20/0%/87 30406187 108,123:23 54,061.81
RO 108,123.2} 54,060461

£900004 FERRETERIA ¥ MATERIAL AYOTLAN 150 905 10/04/87 25/05/87 636,054.30 0400
110IALe 636,854.30 0.00

1007000 IMQUSTRIAS CORMG, S.A. 010 2 19/05/87 2270587 568,189.12 0.00
HoTALe 968, 18912 0400

1900002 INDUINOZ,SeA. MOSTRADOR GUADALAJARA 152 899 25/03/87 10/04/87  1,6%,070:90  1,694,001.%0
gL 1,604,070.90  1,694,001.90

1900005  INDUINOK,5.A. MOSIRADOR €I [1]9 900 25/03/87 30704787 5,435,521 $,655,52¢.16
T0TALY 5,655,524.16  5,655,524.18

1900006 INOUSTRIAS DE INGENIERIA ) 911 12/05/87 11/05/87 323,089.28 0.00
HoTAL 12,089.28 0.00

ROL3000 NULTIMUEBLES, S:A. OF C.¥e 010 901 20/04/87 05706767 99¢,893.7% 0.00
906 20704187 20104187 $96,93642% 000

MaTALY 1,591,830.00 0400

PO0B000 PRODUCTOS METALICOS PAPA €L KOGAR 010 I 19/05/67 21705/87 68,150,25 0.00
HoTALE 648,157.25 0.00

R300004 REFACCIONES IND.Y AUT.TEPEYAC (1] %09 20104187 21104187 87,195:1¢ 0.00
aoTALE 87,1514 0.00

HIOEALIE 12,852,927.02  8,692,950.31
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Pagina 101

Estado de Cuenta de MULTIMUEBLES, S5.A. DE C.V.
PEDIDO FECHA  VEMCE PRODICTO ESPECIFICACIONES CANTTER.INT. PRIECIO INPORTL ACUMILADO
907 20704787 05/08/97 L-fn? =102 Medelo 102, tips 430 contea grande 15 75 15 11,535.00  845,125.00
3 DESCUENTO Q.00 SUBTCIAL 863,125.00
LRiL) 15.00 RLLEIN 99,893.75  994,895.75
PAGD  994,893.75 Sapo 0.00 ¢.00
906 20104187 2004187 L-[AP =100 Nedeln 100 Contra grande S0 0 11,5500 S1%,075.00
3 DISCUENTO  0.00 SUsTOTAL 519,075:00
1 15.00 o 396,936.25  1,591,030.00
PAGD  995,936.2% SMLo 0400 0:00
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Relacion de Pedidos Por fecha del 01/03/87 al 29/05/87

FECHA  EMCE  CLIONTE WUNERD  DISCUENTO ot SaLe0
12005187 12405/87 196000t INDUTIRIAS OO INGENIIRIA " 20.00 323,089.28 0.00
1903/87 22/03/87 1007000 INDUSIRIAS (C¥2D, oA, ik 25.00 5¢8,189.12 0.00
19105761 21/05/87  POOEOCO PEOLUCTOS MITALICOS PARR [L ROGAR 913 35,00 448,157.28 .00
21405487 10/06/87 €900017 LONSTRUCTORA GORED TAGLE. m 15.00 108,133.23 5¢,081.61

TOTAL 1,647,558.88 S4,0811
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de Pedidos Por Cumplimiento

VENCE WOWERO FECHA  CLLTNE PRODUCTO

CANT.TER.ENT. TCRMND/EMTRGD/A TENP/PAGADY

2010687 06 20/04/81 w1300 L-WP
02106/67 %08 21/04/87 (906016 L-LF
J0/06/67 914 21/05/87 (300017 L-EMP

10/04/87 893 25/01/87 1300002 - KNP
- AP
1w
1- I
S8 L3
-
L- £
L- SR
L- SR
(- SR

WI0410T 909 Z1/OAIBT R00004 L-EMP

WIOUBT 910 20/04787 COOK000 L-EMP
-t
L-Enp
Qi
L-5(R
§-Lf
§-tf
§-5CR
5-S(R
§-5Cke

J0/04/87 900 25/03/47 1900003 L- (WP
L- ke
L- iw
L- kW
SN
(- in
- 5R
- §k
L- 58
{- SR

1200587 91 LUOSAT 1900006 L- ENP
ST 913 19/05/87  PO0GOOD S-TARIM

<100 Madele 100 Contra grande B o0 L] L] N st
-0 plontinas integrales Large O 1 tarfa T 00 L] N H} 1)

-064 anche S4 largn 126 o 2 tarjas efderech ) 0 O L] L L]

<014 anche 54 large 100 de 1 tarha 211 H Hi - ]
<076 antha 54 large 100 de ) bacja eHlerece 22 2
-098 anche 54 larqe 541 beria shescereiters 5 8 S
100 Redelo 100 388
103 anche 34 large 83 2 tardas sfoscurrider 2 2 2
<114 anche 54 larqo 83 42 1 tarjae 2211
116 anche 54 large 93 4o | tarja elderncha 722
<026 anths 64 Yarqo 100 de { tar), 12
<028 anche b4 largs 100 de 1 tarja efdereche 2 2 2
082 anthe M largw 851 tarja (2 de modiB) 4 4
094 anche W large 100 2 tatjay sfeseweride 1 1 1 st st - ot
<070 anche 54 Jarge 126 de 1 barjac 333 sl sl . ]
<000 anche SE largs 100 2 tarjas d/eseeeride 3 3 1
=114 anchs 58 large 83 e 1 tarjae I
<116 anche 54 Targe 83 do | tarfa etieenche ]
<109 ancho 64 large 137 4o § Varia tfdereche 33 )
<145 cabierta con saque para tstefa i tarha [ I |
-162 cubierta con i tarfagk vaque,d escerrid 1 ) |
-010 made 10 8¢ do 634134, 2 tavjas. cigrand 1 )
<016 medelo 16 eope dn b4 # 120 ac 30 c/gne 1 1
=016 2 tarjay verticales s/pectopara laves [ I}
=07 anche 54 largo 100 de 1 tarja. 0100 st 81 .- L1}
~016 anche S8 large 100 de 1 tarja elderechs 10 10 10
=100 Maiela 100 100w
<102 Nedelo 102 10 10 1¢
<114 anthp S4 large 83 de L tarfa. 5508
<196 anche S0 larqa B3 de | tarja efderees 3 5 S
-026 antho 64 large 100 de 1 tarja 01010
~028 anthe b4 large 100 de | tarja efderechs 10 10 10
~082 ancho 56 large 85 de t taria. 55§
~08¢ anche 64 Dargs 83 do | terja oideceche 5 5§
=102 Madelo 102 16 16 sl st - 1]
~002 #nana vin tanbra acere 304 % 5 3% g st - #
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Relacion de Pedidos Por Cumplimiento

VINCE NOMERD FLCHA CLIENTE PRODKCTO CANTTER.ENT. TERSNO/ENTRGD/A TENP/PAGARD
U05/07 M2 1905/87 1007000 L- ENP -102 Medede 102 c/qrasde 00w 3 $1 Hl - 8
JII0SIBT WS 10/04/87 FO000L L-ERP -0 A SEL ST tarja s/evcurrliery cigrand 10 10 10 st 1 - Si
LStk 028 atery 430 contra qrasde 33
L-56R <084 acera 430 contra grande y 33
05706187 907 20/04187 M13000 L-(NP <102 Medade 102, $1)0 430 contra grande nwn ] sl . 5l
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Pagina 101

108 cLientt FECWA  VEME  DESCUENTD INPORTE SALIO
DISIRITO FEOERAL  COO4000 CINTRO METALICO DEL S /04187 28104181 30.00 1,199,913.07  1,199,913.67
DISTRITO FEDERAL  €900016 [DUARDD CAANALO CISMEROS. 2104187 02106/81 1500 140,378.77 90,378.77
DISTRITO FEDERAL 900017 CONSTRUCTORA GONE! TAGLE. 2005/97 0104787 1500 108,123.23 54,081.41
OISTRITO FEDERAL 1007000 IMDUSIRIAS CORMO, S-A. 19/03/87 2105/81  15.00 $4,189.12 0.0
BISTRITO FEDERAL 1900005 INDUINOZ,S.A. WOSTRADOR MEX. [10387 30/0487 000 9,695,520.36  5,835,524.18
DISIRITO FELIRAL  MO13000 MULTIMUEBLES, S.A. DE .V, 20/04/87 05/04/87  0.00 98,893.75 0
CISTRITO FEDERAL  MOII000 MULYIMUEBLES, S.A. OE C.¥. 20/04187 20/04/87  0.00 39,934,275 0.00
DISIRITO FEDERAL  POCR000 PRODUCTOS METALICOS PARA EL HOGAR  19/03/87 21/05/87  35.00 49,1528 0.0
GISTRITO FEDERAL  R900004 REFACCIONCS IND.Y AUT.TEPEYAC 2704187 1104181 1500 81,195.14 0400
AT0TALE 9,999,911.54  6,998,870.41
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5.4, INVENTARIO DE PRODUCTO TERMINADO.

La operacién del mbédulo de control de inventario de
producto terminado, depende directamente de la operacién
adecuada de costos de produccibén y de control de pedidos.
Debido a ésto, é&ste es el Gltimo médulo en entrar en
operacidn;,

Inventario de producto terminado depende del mbédulo de
costos de producciédn porque para poder definir un producto
terminado, é&ntes debe de haberse definido su proceso de
fabricacién correctamente y calculado su costo.

Los pedidos se procesan en un sblo lote o en un
nimero reducido de lotes de productos y de ese modo, por
lotes, es como entran y salén del inventario, Pars
facilitar la captura de los movimientos de productos, el
sistema pregunta el nimero del pedido al que pertenece el
lote de productos del movimiento, y sobre las cantidades
ordenadas del pedido se capturan las cantidades del
movimiento. Esto evita el temer que capturar las claves de
los productos. En general se puede decir que el enlace de
control de pedidos con inventario de producto terminado
facilita y evita errores en la captura de movimientos y
ademds asegura el cambio automético en las cantidades de
terminacibén y entrega de los productos de los pedidos.

CARACTERISTICAS DE LA OPERACION.

Notas de almacén.-

Anterior a la instelacibén del control de inventarios
por computadora se instald un sistema de elaboracidn de
notas de almacén para registrar los movimientos de
productos terminados y reportar los datos al departamento de
sistemas para quée éste los capture dentro del sistema. La
elaboracién de notas de almacén de productos siguid 1la
base de lotes de productos con referencia a un pedido y
ocasionalmente sin referencia.

Codificacién.-

La edicién de productos de lista fue usada propiamente
4ntes de comenzar a operar este mddulo para poder imprimir
las listas de precios de productos de lista en el mbdulo de
costos.

La codificacién de estos productos se hizo tratando de
apegarse a la codificacidén existente del sistema manual.
Por ejemplo, los grupos se definieron en base a los del
catédlogo de productos de lista, Los 3 fltimos digitos de
la clave por computadora se editaron con la clave numérica
utilizada anteriormente,

La denominacidén de claves de productos especiales no
tenia precedente por lo que se establecid que el grupo se
definiera como el grupo de 115;& analdgo, més el nlmero
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Pagina ol

Resumen de Pedidos al 29/05/87

1084 CLIEnTE PEOIDO FECHA ViM(E BESCUENTO TORAL
Q10 DISTRITO FEDIRAL 1007000 INDUSTRIAS CORPND, S.A. M2 1909457 NI0S/ET 25.00 £68,183.12
010 DISTRITO FEDERAL  MO13000 WULTINUEBLES, 5.4, BE Cu¥. 7 2074.9) 05/06/87 0.00 9%,893.75
010 DISTRITO FEQERAL  POCB0O0 FROBUCIOS METALICOS PARA FL KOGAR 913 (9/¢5:8) 21/05/81 35.0¢ 448,150,258
010 DISIRITO FEDIRAL  F9000D4 FEFACCIONES [ND.Y AUTJTEREYAL NS UOIET 0N 1500 82,735.13
010 DISIRIIC FEDERAL To1AL 2,219,035:2s
110 £R0. NEXICO 1900006  INGLSIPIAS DE INGENIERIA §10 1200587 17103/87 2000 321,089.28
1O €00« ALNICO TeI8L 328,089.2%
150 JALIsCo F900004  FERRETERIA ¥ MAFLRTAL APORLAN $35 1070887 25/05/87 15.00 636,854.30
150 JALISCO Tomt $36,85¢.30

HOTALE  3,258,978.8¢
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de pedido, y el nimero se definiera como el nimero del
producto de lista similar.

Para la captura del inventario inicial fue necesario
tener preparada esta codificacidn.

Unidades.~

l.as unidades de los productos no causaron problemas,
como las unidades de los materiales. Debido a que el proceso
productivo es manufactura de ensamble, la unidad de todos
los productos es piezas.

APRECIACION RETROSPECTIVA.

El control de existencias de productos terminados de
lista y especiales es el propésito de este mddulo.

En cuanto al control en unidades, se comprobd la
exactitud del sistema mediante revisiones de existencias
fisicamente. Durante la operacién inicial ocurrieron
pequenas discrepancias e¢n dos ocasiones, causadas por la
incorrecta claboracién de una nota, en uno de los casos, ¥y
por la incorrecta captura de una nota al sistema en el otro
caso.

En cuanto al control de existencias en dinero, durante
la operacién del sistema se observd que el recélculo de
costos de productos de lista y en general los datos de
mddulo de costos de produccién son algo trascendente para
el desempeiio global del sistema, ya que el costo del
inventario se gencra totalmente a partir de éstos. Ademés
este proceso es automatico, y el inico control que tiene
el usuario sobre ésto es la correcta y oportuna edicién de
datos de costos y elaboracidn de procesos de recélculo de
costos de productos de lista,

Ademds del adiestramiento y practica en la
elaboracidén y captura de notas de almacén, se observaron
otros puntos de afinacidn en éste mbddulo:

1) Las existencias de los subensambles (arillos, anclas y
tarjas) se descan controlar. Ademds la definicion y la
asignacidén de claves de estos subensambles son importantes
para el calculo de costos de produccién.

2) En el inventario existen varias tarjas que por defectos
de fabricacién se consideran de segunda. También se desea
controlar la existencias de estas tarjas,

3) E1 enlace con el mddulo de control de pedidos sblo
requicre de una edicién que se sale del procesamiento
automético. Esta excepcién ocurre en las salidas de
productos sin produccibn, sobre existencias.
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4) El uso de limites de existencia de productos de lista
no ha sido aprovechado en la operacidén del sistema.

MEJORAMIENTO DE LA OPERACION,

Los puntos de afinacién se resolvieron de la siguiente
manera:

1) Se cred un grupo de subensambles dentro de los
productos de lista que se designd de modo que fuera el
primer grupo de los productos de lista.

En 1a edicién de los procesos de fabricacién se
incluyeron estos subensambles para poder realizar el
cédlculo abreviado de costo.

El control de existencias de anclas se llevé en el
inventario de materia prima para editarse junto con los
tornillos. Las tarjas se controlaron en este médulo pero
bajo el producto de lista "tarja médelo 102" y no bajo el
ensamble., Finalmente los arillos se controlan en este
mbédulo y bajo la clave del ensamble arillo.

Con estar medidas se logré la reduccidn de tiempo en
el célculo del costo de un producto y se podré controlar
las existencias de los subensambles principales.

2) En la asignacidén de clave a las tarjas de segunda se
decidié que se debian clasificar como productos
especiales. Se levanté un inventario inicial de €stas, se
capturbd en la computadora y se siguid editando su
movimiento.

3) Ya se explicd en control de pedidos el procedimiento
implementado para editar en la computadora los datos del
movimiento de surtir un pedido con existencias. Vea el

me joramiento de la operacidén de control de pedidos.

4) Se seguird un plan similar al de implemantacidn de
uso de limites de existencias en materiales., Vea el

me joramiento de la operacién de inventario de materia
prima,

SALIDAS.

Para apreciar la operacidén del mddulo de inventario
de producto terminado en las siguientes pAginas se
presentan algunos de los listados, consultas y reportes
impresos del primer periodo de operacién regular:

- Listado de Productos de Lista, (subensambles).
- Listado de Productos de Lista.
- Listado de Productos Especiales.
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1

Listado de Movimientos por Fecha.

Listado de Salidas. (movimientos por tipo).

Listado de Movimientos por Producto, (tarja mbdelo
102).

Reporte General de Existencias.

Resumen de Movimientos de Producto Terminado al
29/05/87.

Clasificacién del Inventario de Producto Terminado al
29/05/87.
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Fecha t129/05/37

FREX S.0a

Pagina 101

Listado de Productos de Lista
v DESCHIPCION PROCESO A ] ¢ ? € LUISTENCIA €os10
Al AL

Le ENSAMBLE-00T Arakbe Lerosnade P-AKILLD =979 0.00 0.00 0,00 0.00 0.00 0 M99 §,638.44
(easamdle arilie}

L= ENSAMBLE-002 tarja 102 aeere 430 PTARINIO -050 0,00 0.00 0.00 0400 0.0 0 9999 9,009.12
Pira tnamdle

L= ENSANBLE-CO3 tirja 102 aters 304 P-DRIASGE -050 000 .00 0,00 0400 0.00 0 %99 10,600.5
Tata annanie

L= EMSAMKLE-9%6 Xucla derminade P-ARCEA -9 000 0,00 0.00 000 0.00 ¢ 999 A

bt antle
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Fecha 129/05/87 Pagina 101
FREX S.A.
Listade de Productos de Lista
v DESIRIPCION PROCESO ) ) 3 ] £ EIISTENCIA osTe
LILO I

-m <25 Fregaders pivaprensncr c/renpalds ac 304 P-SCR30E <999 215 200 0.00 000 0.00 O 999 76,200.70
sleecinay integrales large 215 2 tarjas

- an =230 Fregadera pivpenporer cleeipalie 0300 P-5CR30E -9 2,30 2,00 0.00 0.00 0.00 0 S%9% BI,7éh 14
plescinan integrales Large 230 2 tarjar

- =20 Froqadere a/sopraponer c/respalde ac,304 P-SCRIN -39 240 2,00 0.00 0,00 000 0 99T 84,110
plescunay integeales laege 40 2 tartas

120 =215 Fregaders plaepeeponer cleespalie aca304 P-SCRIE <999 245 2.00 1.00 .00 0.00 0 9999 89,345.16
oeacinas integrales larga 1S 2 tatjay

1- 21 <230 Fregaders pluipropaner c/respalis 2304 P-SCR300 <999 230 2,00 1.00 0,00 .00 0 9991 93,57%.8)
sleacings integrales largs 230 2 tarjas

L2 <0 Fregadere p/smpeepiner c/rerpalde 30300 P-SIRSOL <399 240 2,00 100 000 0,00 0 99 95,379.61
pleacions integrales large 200 2 tarjas

- 058 Fe. Meapatrar age 304 P-ERPIOE -9 10 2,00 0.00 000 0,00 0 9N 61,2074

90 140 de 2 tarjass

L=t <080 Freqaders p/ampatrar a0:304 FENPIOE <939 140 2,00 0.00 Q.00 0.0 0 9999 68,2037
anehe O darg 140 de 2 Bacjas eldereche

L <062 Fregadere p/eapobtar ac:304 PEMPIOE -39 126 2400 0,00 0u00 000 0 99 §7,893.72
anthe SU targs 126 4o 2 tatjare

L tw ~064 Fragadets plespotrar acs304 P-ENPIO4 939 1.2 2,00 0,00 0.00 000 0 %199 $7,89%.72
anche S Jarge 126 de 2 tarfas piderache

L=t 086 Fragaders plaspottar at.304 F-ENPI04 %97 120 1,00 0,00 0.00 0.00 0 9999 493N
anehe 54 Large 140 o 1 tarpas

- in 088 Fragaters p/vapotrar ac 304 P-INPJOE 999 140 1.0 0,00 0,00 0.00 0 IWY 49,433,277
anche 54 Dargs W0 de | tarje alderechs

t- e <070 Feagaders pleapotrar ate304 PENPSOA <897 1026 1400 0.00 000 000 0 9999 €4,123.26
anche S Large 126 4o ) tarjas

L= £np <012 Ferqadens plrapatrar aci 304 P-INP30E 99 L2 1400 0,00 0.00 000 0 N9 46,123.26
anche 56 large 126 de ) barja tdierachs

- <074 Freqaders pirapatrar ac 304 FOP3OL =997 100 1.00 0,00 0,00 0.00 0 9999 39,8%1.12
anche 5S¢ 1args 100 ¢¢ 1 tarja.

[SR{4 =076 Fregader p/vapotrar ae.304 PIMP30E -99% 100 1,00 0,00 000 0.00 0 9999 3985082
anche S larqn 100 de 1 tarja elderechs

L= nr <028 Freqaders plampottar ae 304 P-EAPIO4 <999 0,92 100 0,00 0,00 0,00 0 9999 37,959.48
anche S Large 92 4o 1 Yarjas

S 1] ~180 freqaders p/eapotrar ac 30 PR30 o399 0492 00 0,00 0.0 000 0 9999 32,9594
anche S6 larqe 92 de 2 larda eldarechs

L= e <094 Treqaders p/rapatear e 304 P-EAP3O0 <999 1,00 2.00 0,00 0,00 0.0 0 9999 51,621.59
anche $4 largs 100 2 tarfas s/escuennde

- <098 Freqadure p/espatrar ac 304 P-EAP300 <350 054 1,00 0.00 0.00 0.00 0 999 20,850.39
anehe 54 large 541 tarja sfescurriderss

L- (v <100 Tarja Sela acere 300 PURIOE <999 0,00 0,00 0,00 0,00 100 0 9999 10,3030
Fodele 100 . N

[SR4{4 <102 Tarta Sale acers 304 PTARIATO 999 000 0,00 0.00 0.00 000 0 9999 10,135.01
Ll 02

-t otrar ace30d PENPIOE <999 0,83 2,00 0,00 0,00 0.0 0 9999 47,402.20

anch 54 Jargs 83 2 targas slureatriders
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Fecha 123/05/87 Pagina 3101
FiIRIX S-A-

Listado de Productos Especiales

tLave BESCRIPCION FROCESO A b ¢ ? 3 C0s10

5-LF =148 Feeqa Paestarener e/respalde acod30 P-SIREID <91 145 100 0,00 HO0 0.00  30,384.29
cubinrta con sagar pars esteta i batna

StF <162 Feagadere pfspreporer clrespabdn 230 P-STRESG -9 162 100 0,00 .00 0,06 $3,934.42
abitrta can 1 tarjagl vaqenl esternids

L8718 ~001 Fregaders p/seprepaner c/respalde acod30 P-5CR30 -3 £.07 1,00 .00 M.00 000 47,.385.%2
asthe 83, large 107, 1 tanga ciaaverss

S-PALL =002 Feepadera plaopreposer c/easpaldn a0 P-SCRASY <993 0.71 1,00 0,00 0.00 0.00  28,972.%1

anahe 63, large 715, ) targa

§-PALL 003 Fregadery p/ooprepaner c/respaidn acod30 P-SCREZY =909 1,07 1,00 060 0.0 0,00  36,432.33
ancke 62, Large 106,35, 1 tarpg

26144 =010 Freqaders p/aspreponer c/resralde ac. 430 P-5CREI0 -
ole 10 80 e A34124, 2 arpans cigrinde

§-S( <016 Fregaders p/yepreponer c/eespatin acod30 P-5(RE30 -93 L.20 2,00 0.00 0.00 0.00  4%,601.2%
aedele 16 enp. de 64 % 120 20230 c/yre

§-5CRe ~01b Freqaders p/aspeeponer c/easpabdy ac 30 P-SCRASO =993 1,20 2,00 0,00 0.00 0.00 51,8231
2 tarpas verhicales s/oertooacy Jlavey

7134 2000 0.00 000 0.0  52,543.00

S-TARIAY  -001 tarja 102 acers 430 P-UARIAG30 050 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00 9,029.12
[P LRI T

S-TARIAY  -002 tarja 102 acers 304 F-TARJAIOL -0%0 000 0.00 0.00 0.00 0.00  10,400.58
ana A antri

SeTARIM -003 tarza 102 acers 430 P-TARIA430 -0 0.00 0,00 0.00 0.00 0.00 9,029.12
onana sin conbra de segandy

S-TARIAY  ~00L barja 102 acees 300 P-TARJRICH ~0%6 0,00 0.0 0.06 0.00 0.00  10,400.%8
SN s entra € srquads

S<TARIAS 001 tarja 102 acers 430 P-TARIAZG <030 0,00 0.00 Q.00 0.00 0.00 1,029.12
y A spguadas

SeTRRIAS 002 taria 102 acere 304 P-TARJAJON -050 000 .00 0.00 0.00 0.00  10,600.58

v 40 segendas



Fecha $123/0%/87

Listado de Movimientos Por Fecha

FREX S.A.

Pagina 01

i 1R WAMERO REFe CLAVE DESLRIPION UNIAD CANTIDAD  ARECHO

01/03/97 1 [straly 002 L~ EWSAMBLE-001 Censandle aridle) 223 1890 1,58.45
L-iar “116 anche S4 Largs 83 de | tarjs e/dereche " [JRiMIBT
-5 -084 " 5 4o | tarja efdereche m 1 31,809.40
150 106 anche S4 Laege 137 de | barfas m 3 42,0%6.09
s-PaLl ~000 anche 83, large 107, | tarfa chavmpan 3 1 47,185.98
S-Mil -002 anchy 85, large 705, 4 tirja n 8,991
§PaLl ~003 ancho 42, large 1065, 1 tarjy (103 5 36,4323

03105407 2 alids [23] L= EXSANBLE-00L (wnvandle arille) "ne 100

/05107 | strada 1) (SN {4 -102 Madele 102 n 10 10,195.01
L-Em =070 aache 3¢ Latgu 126 do t tarjes " 10 40,1518
1-{n -0 anthe SU Darqe 100 2 tarjay sfescurrids m 1 45,689.17
(R4 =104 anehe 4 Darge 137 4o 4 tarjas m 1203609
(B4} =107 anthe b4 farge 337 4o L arjae 1] 3 42,1309
SeTARIAS <001, do veguadas " AT 9,092

04708187 2 Salida 002 {-SR 107 ancho &4 largo 137 de | barjac ni 1

N03/8T § Entrady 016 907 L-IAr =102 Sedele 102 (1] S0 8,821.82

07403/87 1 Eatraa T 300 L- (NP ~07¢ anthe 54 Jarge 100 de § taziae m 10 39,851.12
[EN14 <076 antho 3¢ Targe 100 &o § tarje eiderechs 311 ¢ 1882
\- e <100 Badels 100 (1] 0 10,303.4%
[SHL18 <102 Nadrle 102 i ¢ 10,135.01
1= N ~014 anche S4 Targe 83 de ) tarjas n 5 35,831.81
[ER{4 <116 anche 3¢ Targn 83 dn 1 tar, the " $ 35,8181
1= SR <026 anche 64 large $00 4o U taria " 10 39,240.81
[C 13 -028 ancde 64 Yarge 100 de 4 tarjs efderrchy 11 10 39,240.81
- SCR ~092 ancho S4 larqe 85 de { torjas 1] 5 35,8943
1= 5k =084 anche &4 aege 85 de | tarje o/dereche [ § BENI

0110387 | Entrala 018 900 L- (N =074 anche S4 arge 100 de 1 tarjee na 0 39,8512
[CR{4 ~076 anche S4 Large 100 o | tarks efdereche m 10 39,831.42
[SN11d <100 Nodeln 100 " 10 16,303.69
- -102 Medele 102 m 10 10,155.01
1 (W <114 ancho S4 Darge 83 de | tarjas M 0 35,8318
t- o <116 anche 54 Targs 83 de | tarja eldereche " 0 3,808
(- SR {TRYRTI 21 0 39,2008
- 50R -028 ancha b4 N4 (11 0 39,240081
[ ~082 ancho 54 Large €5 de 1 tarjas 13 0 39,893
[ER-1(4 -084 antho 64 Targe 85 do 1 tarja elderathe M 0 35,6836

0108107 1 Endrats 019 893 L- tAr <074 anghe SU largs 100 de § tatja. 23] 2 19,8512
[ L =076 anche 4 1arqe 100 do 1 tarjs eflerache " 0 39,851.12
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Fecha 129/0%/57

FREX S-A-.

tistado de Salidas

Pagina 101

NURERD FECHA  REFEREMCIA CLAvt DESCRIFCION UNIBAD CANTIDAZ PRICI0
srsrs
001 12/05/87 150 <106 asche S4 large 137 do ) tergas [} !
002 06/05:37 t-s¢r =107 anche bl Large 130 4o 1 tarja. m !
003 0%4e81s? b ENSANBLE-0OL (ensanbly arilla) 1283 100
009 01/95:67 L <102 Batedy 102 L2 1
010 08703727 Ped1ga 907 (Rl 0 Matels 102 i1} S0
012 11705/67 Prdade 900 i- -OM anbe 4 Targy 160 de 1 barjae m 0
1- ter 076 aach large 100 4o | targa t/deracha [21] 0
L= twe ~10¢ Nedele 16D " ¢
(SN2 ~102 Madels 102 24 0
[E 114 “114 anthe S Jarge 33 &0 1 targee " 3
(SR04 -1 anchy S largs 82 40 | targa efdereche 121} H
L Stk <026 ancha &4 large 100 40 1 tieps " 13
1- 58 028 anthe 64 Tarye 160 4o | tarya efdeeachy aa to
L= SR <G82 ancha 3¢ dargs 83 4 1 tarjae 121 S
t- 5t =084 anthe b4 Jarga 8% 40 1 Narga erderechy m S
3 11/05/87 Prdido %00 (BN <074 anchy S Large 100 €0 1 tarjee e ]
- m ~076 antha 4 largy 100 d | targa e/ derethy m 10
L Enp ~100 Nedrlo 100 s 1o
SN {4 <102 Madela 102 [22) 10
i- i “10 anehe S Largo 83 de 1 targae " 0
[Cat] <106 anthe 54 largs B de | tarja tldereeh [ (]
1- 5tR ~026 anche &4 largs 100 do | tar)e pta []
L= SR 028 anche bé largs 100 de | tarpa Hlerechs {221 0
[SR1¢3 -082 anche 54 large 85 do | tarja. ba 0
[S1¢ 08¢ auche 68 largs 8% 4 1 tarja efdererde a 0
031 15/05/87 Pedide 905 (St <098 anche 54 large %4 1 tar)a v/escursiders " 10
1-5(p ~028 ancha &4 Large 109 de | targa t/derecha 13 3
[821¢3 034 amthe 54 Targe 35 do | tarja e/derechy wm 3
032 15/05/67 Prdide 899 1= <014 ancho 54 large 100 de 1 tarpa- m H
1- s ~076 anchs W Largy 100 do | Largs efdereche (21} ]
L <538 anchy SO Darge S50 tarza siescveriderss [22] 9
(SN {1 <100 Madelo 100 2 ¢
- tar =105 ancho 54 Jargo 83 2 tarjay slascurriders (1] 0
L-m “L1 anche 54 darga 8 &0 ) tarfas m ?
(11 -116 anchy S4 Largr 83 de | targa elierechs " ?
L- StR ~028 anchy 64 largs 100 &1 | tarpa Ma H
- 560 ~029 anche 64 large 100 de | Varga e/dereche (21} 2
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Fecha t29/05/87 Pagina 101
FREX S.A.

Listado de Movimientos Por Producto

cLave DESCRINCION WigAD FIci  Tin WRERO REF. CANTIOAD  PRECIC ERISTEMCIA
-t =102 Nedele 102 2 ¢
06/03/87 | tatrada L] 10 10,155.00 b}
02/05/81 § Entrata o W 0 10,135.00 L]
07705401 2 Salida 00y ] "
11703/87 2 Salide 023 90 10 (1]
20/05/87 | tatraa o4 9t 10,8850t "
210587 2 Salida [ 13 4
/0587 2 Salida [ 1H b b
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Fetha

129/0%/87 Pagina 0%
FREX S-A.
Reporte General)l de Existencias
CLAYE BESCRIPCION ONIDAD  EXISTENCIA vALOR PRECIO FECKA
INICIAL ACTUAL JLUNES ACTust utTim
L= ENSANBLE-001 (ensaable arille) " [t ] 0,00  2,80¢,J83.60  1,638.80 26/65/87
-t 102 Madelo 102 i 0 3 0.00 396,045,373 10,155.00 11/05/97
-tar =070 anche 34 largs 126 de | tarjas [22] 0 10 0.6 407,151.60 42,32%.79 22/05/81
(81 <094 ancho 4 large 100 2 tarfas s/escarrsds pla 0 1 0.00 45,889.19 47,315.01 22/05187
[T <1016 ancho SU larqe 83 de 1 tarja aldereche pre ) [ 0.00 189,468.84 32,684.70 22105187
(841 ~084 antho 58 Jargs 85 de | taria efdersehe pre 0 1 0,00 31,809.60 32,885.56 22/05/87
-5tk =106 anche S4 Jarge 137 o | Garfae " 0 1 0.00 128,208.21 44,198.88 22/08/87
1-5Ck =107 ancho bd larao 137 de § tarias (2] 0 2 0.00 §5.472.18 44, 199.88 22/05/7
§-PALL ~001 anthe 6%, larga 107, | tatia c/nevapan pna 0 ! .00 41,385.98 47,345.98 07/05/87
§-PALY =002 antho 65, large 705, | titia Pt ¢ 2 0.00 §7,945.82 28,972.91 07/05/87
§-pALL ~003 ancha 62, laege 1065, | tara (1) 0 N 0.00 182,161.75 36,432.35 07/08/87
SeTARIAS <001y de sequnda. M o us 0,00 1,9¢1,260.80  9,029.12 25/05/87
HOTALY  6,316,988.02

216



Fecha 101/06/87 Pagina t01
FIREX S.”MA.
Resumen de Movimientos de Producto Terminado al 29/05/87

Lt EISTE 1A oTa T00AL £XISTINCEA VALOR TotaL TomaL VALOR  INDICE
INICIAL  ENTRADAS  SALIDAS ({118 INICTAL ENTRADAS SALIAS FINAL 207,

L= EasAmBL{-001 (] 19% wr 1 000 2,%4,370.50 159,981.90  2,004,388.80  0.07

o TOTAL  ENSANBLL ¢ 0.00  2,94,310.50 159,981.90  2,804,388.80  0.07

0T L) 000 0N 0.0 0.00

LR} (U + 0.00 000 00 0.0¢

t-im -0 0 1 12 (] 0.00 e, nhi ke 0.00 2.2

- tw 476 ) n 12 ¢ 0.0 a1 78,2454 000 228

(= tw Ral) 0 H H ] 0.00 144,251,9% 144,251.93 000 U3

- w 100 [ 15 19 0 0.00 154,555.35 194,555:35 000  2.28

- s 102 ¢ % 3t b .00 $14,680.% §72,035.87 396,M5.3 0,89

- I -103 0 1 ? 0 0.00 15,204.56 95,204.5% 000 50

- o =14 0 1 T (] 0.0 80,0247 2%8,820.67 [N I 1

L= (w Rl J 1 ! 0 0.00 20,0247 28047 .0 22

¢ 101l ERP ) 000 2,826,%5.00  2,030,918.45 196,005.39 166

« oI FSE + 0.00 0.00 %00 000

o ToTRL FShe [} 0.00 0.00 0,00 .00

otmot + 090 800 0.00 0.0

LR ({1 ' 0.08 0.8 0.00 0.00

o 10Tl LF [ 0.00 0:09 0.00 0.00

0 T01AL LFe + 00 .00 0.00 0.00

S § -0 (] 12 1 ] 000 410,889.12 410,869.12 0.00 228

- R 08 0 12 1 ¢ 0.00 470,889.72 470,86%.72 000 225

{5 082 [] 9 1 0 000 392 UL (X A H

5% 4 -84 [ 3 H ¢ 0.00 $18,401.80 178,471.80 000 2%

o 10Tt SR [ 000 1,461,300449  1,441,500.48 000 27

TR SS + ¢.00 0.00 0.00 (0]

¢ T0TAL 201 ] 0:00 0.0 0,00 000

+ 00 2MLe ' 000 0.00 .0 [B-]

L Kl 1] 10 ? 1] 000 407,151 "0 W01,150:80 000

(84 -0 0 ] [} 1 000 45,689.10 0.00 4,001 00

1 098 [] 10 0 0 000 2,828.70 263,82.10 b0 300

S L] 162 ] % 5 ¢ 0.00 1,000 Ul 9100 000 L0
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Fecha 101/06/87

FIREX S.-A-.

Pagina 102

Resumen de Movimientos de Producto Terminade al 29/05/87

Chve TTISTENCTA M TOTAL EEISTENCIA YALOR o T0IAL YALOR 1NDICL
INICTAL  ENTRADAS  SALICAS FINL JLIATIN ENTRADAS SALIDAS FilL ROT.

- Qi ¢ ) 0 3 Q.00 189,468.8¢ .00 189,458.84 0,00

§T0TAL Exp [ 0,00 1,33.29.33 £94,919.70 842,309.83 12§

0 T0TAL £SE ' 0.00 0,03 0.00 0.{0

o T01AL £ST ' 000 0.00 .00 0.00

IO L + 000 0.00 0.00 0.00

IO 14 * 0400 0.00 0.0¢ 0.00

LRI L] 000 0.00 00 .00

LR U1LSU] ' 000 0,00 0.00 0,00

L-sig -018 0 3 3 0 0.00 10488141 104,880 44 .0 LK

L-S{R <084 0 [} 3 1 0.00 10,218,400 95,428.80 80080 200

L-5R =106 L} [} ! 3 0.0 170,943 £,1%.0 128,200,27  0.d0

-8R -107 ¢ 3 i 2 0.00 128,200, 21 42,736:09 85,4728 0.60

o TOTAL SR + 0.00 SIS 95,765.39 549005 (.09

4 10TAL 558 ’ 000 0.00 .00 LR

ve TOTAL PRODUCTOS DE LISTA 44 040 9,104, MBI S,013,107.02 4, 088,23087  0.99

o T0TAL LF ¢ 0.00 0.0 0.00 0.00

8-mel -001 ] 1 13 1 0.00 4,385.98 0.00 41,9598 0,00

S-mtt ~002 9 2 0 2 0.00 LS 0.00 §TM5.82 000

S-PALY -003 3 S 0 3 0.00 182,181.1% 0.00 182,181.15  0.00
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S-TARIAS  ~001 ¢ s 1) us 000 1,941,260.80 000 1,941,260.80 0,00

0 T0TAL TARIAS i 000 1,941,260.60 0.00  1,91,260.80 0,00

HT0IAL PRODUCTOS ESPICIALES 01 .00 2,1%,765.33 $30,009.00  220,750.33 0.y

444 TOTAL PROOUCTOS TERNINADDS 1te 0,00 11,060,120.08  §,543,136.12  6,316,938.02 0,87
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ANALISIS COSTO BENEFICIO,

Para determinar la rentabilidad del proyecto de
desarrolle e implementacidén del Sistema Computarizado de
Control de Inventarios, Costos de Produccién y Pedidos se
elabord un andlisis costo bencfecio.

Cabe seifalar algunas consideraciones relevantes en el
andlisis;
- El equipo de cémputo se compré a principios de 1986.
- El sistems entrd en operacidén regular para el segundo
semestre de 1987,
- Se considera la vida 0til del sistema y del equipo
hasta 1990.
- El andlisis estd hecho al principios del segundo
semestre de 1987, El tipo de cambio considerado es de 1,300
pesos por un dblar,
- L2 inflacibén anual se considera constante del 1153,
- Vebido a la inversidén realizada en publicidad en el
extranjero a principios de 1987 sc espera cuando menos un
crecimiento anual en ventas del 5%,

Los costos de inversioén, implementacidn y operacidn
del proyecto son:

Equipo de cdmputo.-

A pesar de que el equipo de cbmputo maneja otro
sistema que entrd en operacidn a mediados de 1986. En este
andlisis se trata de justificar el costo de todo el equipo
como si el sisteme en juicio fuera la Gnica aplicacién
utilizada.

El equipo de cédmputo incluye:
- Microcomputadora Apple //e con procesador 65C02, 128
Kbytes en memoria RAM, 2 unidades lectoras de discos
flexibles, monitor monocromético, tarjeta Z-80 y tarjeta de
interfase Apple Parallel..ieivecsensnonsascenssal, 450
- Disco duro Sider~II de 20 Mbytes...... ..1,200
- Unidad de respaldo en cinta Sider-B........1,000
- Impresora Enteia S10-220..v.cveencacnnoneessa350
- Fuente Poder de 300 watbtS...eecvecvnseaserses300
TOTAL e vseeneetanienononssoonncanrssnsnsnsssesssd,300 U.S,D,
TOTAL s eus et ernrusneseoorsrenssnsneresessnsssd, 590,000 M. N.
9 (Los precios considerados son precios de lists Junio de
1987).

Gastos de instalacidn eléctrica,-

Los gastos de instalacion eléctrica del equipo de
cébmputo se refieren a los gastos de revisién y adaptacidn
del circuito de alimentacién de energia eléctrica y a un
protector de picos de voltaje. Aproximadamente ascienden a
300,000 pesos, precios actuales.
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Software.-

FREX S.A. pagd por el andlisis y desarrollo del
Sistema Computarizado de Control de Ianventarios, Costos de
Produccidén y Pedidos, la cantidad de 1,200,000 pesos a una
compaiifa especializada. El modo de pago fuc de 400,000 de
adelanto y 800,000 al entregar cl sistema.

Personal.-

Para el funcionamiento diario, el sistema requiere de

un operador con las siguientes caracteristicas:

- Grado académico minimo preparatoria.

- Conocimientos de mecanografia,

- Interés de aprender computacién.

- De preferencia, estudiante de administracién,
sistemas, contaduria o ingenieria.

Para la instalacidn del sistema sc contratd una
persona con estas caracteristicas desde Marzo de 1987, Esta
persona se le capacitd en nociones gencrales de
computacién, funcionamiento general de la fabrica y
operacién del sistema en un periodo de 3 meses.

El operador se necesita tUnicamente medio tiempo, de
las 9:00 a las 14:;00 horas., Ll salario aproximado es de
225,000 al mes.

Gastos administrativos.=-
Los gastos administrativos incluyen:
- Renta, (4rea de 16 metros cuadrados),
- Energia eléctrica, (para el equipo de cdémputo, aire
acondicionado e iluminacién).
- Papeleria.
- Servicio de limpieza y mantenimiento.
- Seguro,
- Servicios gencrales,

En 1986 fueron de 22,000,000 para toda la
organizacidén. Se considerd que el departameanto de sistemas
representarfia un 10% de los gastos administrativos totales
a partir de Marzo de 1987,

Accesorios, -

Para la operacién normal del sistema, en un afio se
requiere la compra de los siguientes accesorios de
impresién:

4 cintas de nylon.eeseanavesesasssssnsacassessl100,000
3 millares de papel stock B8x11.5, 3 tantos....140,000
TOTAL essusvovosearavesesorocanssnsnsnsesnnsess240,000 M.N,

Servicio de mantenimiento del equipo de cémputo.-

La fAbrica contrato con una empresa de servicio
técnico una pbdliza de mantenimiento preventivo y
correctivo por el 1.3% mensual del precio del equipo,



Servicio de mantenimiento del software.-

El vendedor del sistema ofrece una polize de
mantenimiento por un precio del 1,3% mensual sabre valor del
sistema.

Gastos de implementacidn.-
La implementacién del sistema incluye varios gastos:
- Impresién nuevas formas.
- Conversién de archivos.
- Instalar extensidn telefénica.
- Mabiliario.
Se estiman por un total de 650,000 pesos.

Adiestramiento.-

La compsiafa que desarrolld el sistema en coordinacién
con personal de la fdbrica impartid el adiestramiento para
operarios, proveedores y clientes del sistema., El
adiestramicnto no estaba incluido en el precio del sistema,
fueron 360,000 pesos, extras.

Interrupcidédn de la actividad normal.-

Durante el andlisis, ¢ implementacién de sistema, los
gerentes de ventas, produccidn, compras, crédito y
cobranza, y el gerente general invirticrén junto con parte
de su personal y &1 de otras Adrcas, varias horas. Este
tiempo de interrupcidén de la actividad normal se¢ considera
un gasto para la fdbrica, ya que es tiempo improductivo en
ese momento. La suma asciende a aproximadamente 160
horas-hombre, y considerando un salario mensual de 350,000
promedio del personal interrumpido, (2,000 la hora hombre),
resulta que los gastos de interrupcidn de la actividad
normal son precisamente de 320,000 pesos.

En contraposicién a los costos anteriores, los
beneficios tangibles que aporta el uso del sistema
computarizado son:

Depreciacién del equipo de codmputo.-

Siguiendo una depreciacién en linea recta a 5 afos,
se obtiene un porcentaje de 20% sobre el precio de compra en
1986 de 2,600,000, por 520,000 pesos,.

Amortizacidén de los gastos de instalacidn eléctrica.
Siguiendo una amortizacidén en linea recta a 5 aiios,

se obtiene un porcentaje de 207 sobre el precio de compra en

1986 de 139,535 por 27,907 pesos.

Amortizacién de los gastos de implementacidn.-

Siguiendo una amortizacién en linea reccta a 5 afios,
se obtiene un porcentaje de 20% sobre el precio de compra en
1986 de 650,000 por 130,000 pesos.
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Valor de rescate del equipo de cdmputo.-

A cincos ahos a partir de su compra el equipo aln tiene
un valor de mercado de aproximadamente la tercera parte del
precio de lista, ésto es 1,863,333 M,N.

Reduccidn en costos por simplificacién de operaciones
administrativas.~-

El sistema por computadora ahorra trabajo a los
departamentos funcionales por las sigulentes horas
aproximadamente:

- Ventas. En la determinacidén de precios unitarioes y
elaboracidén de listas de precios y reportes a la

direccién, 18 horas-hombre al mes.

- Contabilidad. En ls valorizacidn del inventario anual,
80 horas-hombre,

- Produccidén, En el cédlculo del requerimiento de
materiales y reportes de inventarios y procesamiento de
6rdenes de produccién, 14 horas-hombre al mes.

En total al afio se ahorran 464 horas-hombre, lo cual
para 1987 con un salarioc basc de 2,000 la hora-hombre se
traducirian en 928,000 pesos M.N.

Reduccidn en costos por mejor control en inventario.~

Se estima que para 1988 se estard operando el control
de inventarios con limites de existencias y se realizarén
compras y 6rdenes de produccidén mds racionales, ademds
se espera reducir el inventario obsoletoc y los desperdicios,
Se estima que por lo menos se reducird un 2% del valor del
inventario gracias al mejor control.

En 1986 el inventario de materia prima fue de
35,000,000 y el de producto terminado de 57,000,000
aproximadamente.

Ls reduccidén de costos se cédlcula & partir de un
interés bancario de 120% anual sobre el 2% del inventario
estimado para 1988, 1989 y 1990, Este inventario estimado
incluye factor de inflacidn y factor de crecimiento,

Reduccidn de costos por el mejoramiento en el procesamiento
de pedidos.~

Se espera que debido al mejor control del procesamicnto
de pedidos y a las herramientas para mejorar la
programacién de la produccidn que proporciona el sistenma
se podrén reducir el costo de ventas en un 1%.

El costo de ventas en 1986 fue del 577 de las ventas,
se estima bajard a cuando menos 56.4%.

Aumento de ingresos por mejor respuesta a clientes.-

Debido a que el sistema brinda una herramienta para
preparar cotizaciones m&s exactas y oportunas se estima que
por lo menos se aumentardn las ventas anuales en un 2%,
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Aumento de ingresos por una determinacibén de costos y
precios unitarios més adecuada.-

Los precios unitarios se calculaban considerando
dnicamente el costo de la materia prima directa y
oultiplicando por un factor de 2.25. Con la operaciédn del
sistema por computadora se comprobd que este procedimiento
tenfa un error de -52 en los precios unitarios de venta., Lo
cual representaria un ingreso del 5%, de haberse
determinado correctamente.

Este porcentaje se multiplica por el pronéstico de
ventas de los afios siguientes para calcular el beneficio
proporcionado por el sistema,

Ademds de los beneficios tangibles, el sistema
computarizado también aports otros beneficios intangibles,
que son afin mds diffciles de cstimar en dinero que los
anteriores:

Mejor calidad y desempeiio de las operaciones.-

A todos los clientes del sistema se les beneficia con
informacién exacta y oportuna que les brinda una base
operativa mds ventajosa, Esto se transforma en mejor
calidad y desempeiio de sus labores,

Capacidad de expansidn.-

Las operaciones administrativas que fueron
computarizadas adquieren une capacidad mucho mayor. De modo
que la organizacién estd mejor preparada para el
crecimiento.

Me joramiento en el proceso de toma de decisiones.-

Gran parte de la informacién que presentan los
reportes del sistema computarizado no se tenia dntes y el
resto de la informacibén mejoré en exactitud y oportunidad,
La informacidén adecuada en el momento apropiado a la
persona indicada se transforma en mejores decisiones.

Abilidad para enfrentar a ls competencia.~-

La determinacién apropiada de costos y precios
unitariss proporciona una base confiable para preparar
cotizaciones competitivas,
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Figura 6-1 Amlisis costo/beneficio del froyecto,

1966 1997 1983 19 190
{factor inflcicn wunl) 115.08 46,51% 100,08 25,08 2,23 9.8
(renliziento amn) bacario) 10,08
COSTOS
Directon;
equipo de chqato 550,000 2,600,000
gastos de invstalacién elictrion W 19,585
saftare LA  Gu0 80,00
peracval 25,00 2,250,005, 2,70 %,68,612
%tos de niministreeiln AL250 @, e 1,2, 2,708,063 5,876,044
acororios 24,00 %0,000 516,000 LIB0 2,305,240
umtedmlento opuip 2,00 U6HD  BR00 186 Lm1L,005 8,66,
ontenimiento saftware 187,50 93,000 4R, 80 85,332 1,800,464
grtos de {zplomentaciin 650,00 60,00
Indirecton:
adtestraziento 0,00 20,00
internupetfn de actividad nonml 0,00 320,00
“TUTAL QO6TB 3,546,135 5,998,598 9,809,554 24,219,%0  45,622,011
{factor de crecimiento aunl) 5.0R 100,008 106,008 110.2% 115,768 121,55%
(inventaric anal) 197,600,000 92,000,000 197,800,000 425,270,000 914,330, 50 1,9%65,810,575
(ventas cstimuag) 215,000,000 100,300,000 225,720,000 50).6']) 625 1,150,491,136 2,57,233,7%
BENEFICIOS

o Amrtizacifn:

del equipo de oo 40X SWE0 50,00 520,00 520,00 52,00
de gastos instalacifn eléctrica DR n,90 907 a,99 27,907 2,500
de gastes de izpleventacifn DOR 130,00 19,000 130,000 130,000
valar toscato eudpo 1,800,10 18,518,506
Raduccion en Cosrog:
sioplif: 98,000 564,000 1,95,20 429,680 9,22,B12
weioc moejo de {mventaric 208 11,252,604 38,906,017 104,0%, 12
mjor procesaiento de predidos 1,08 3 2,904,865 6,557,718  1,8%,
Asato en Ingrecos!
por ejor respesta a clientes 2,08 2,255,50 10,192,612 2,009,823  51,9%4,615
eactitd de costeo S 5,683,750 25,481,531 57,524,557 129,861,687
TUTAL BENEFICICE SA1,907 9,706,564 52,504,789 10,95,783  129,063,90

UTILITAD -2,997, 28 3,88,19% 42,635,226 109,746,243 283,841,999
UTILIDAY (tase 1967) 6,604,000 3,88B,1% 19,80,2 2,741,750 2,519,%9
UTILIAD AIMEADY (tase 1967) 0,404,000 -2,635,804 17,194,488 60,960,248 ©),4%,18
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Como se puede observar en la tabla del resumen del
anulisxs anterior, el sistema es rentablé., A partir de 1988
mejora las utilidades de la organizacién y en total se
estima que el aumento en utilidad éntes de impuestos sea de
casi los 70 millones de pesos (deflacionados) en un periodo
de operacidén de 3 afios y medio del sistema.

La tasa de retorno del flujo de efectivo del proyecto
es del 158,687,

El periodo de pago del proyecto es de aproximadamente
10 meses a partir de la operacidén del sistema.



CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS.

En la fase de andlisis del sistema se plantearon una
serie de objetivos que consistian en dar solucidén a las
causas principales de algunos de los problemas con que se
enfrentaba FREX S.A. en ese momento. Se definid que el
sistema computarizado seria efectivo en la medida que
cumpliera con esas premisas.

A continuacién se analiza el cumplimiento de los
objetivos iniciales del proyecto:

1) Desarrollar un sistema efectivo de predeterminacidn de
costos y precios de venta unitarios.~

El médulo de costos de produccién del sistema
computarizado mejord la predeterminacién de costos y
precios de venta unitarios definitivamente.

- Se hizo posible costear cualquier producto. (productos
de lista o especiales, terminados o en proceso)
- La exactitud del procedimiento de calculeo aumento. Se

consideran todas las materias primas y la mano de obra
directa con cantidades precisas. Anteriormente sdlo se
consideraba el acerc y el novopan paras el célculo. Este
costo se multiplicaba por un factor de 2.25 para determinar
el precio de venta. Actualmente se siguen wutilizando
factores, (para gastos de fabricacidén, gastos de

operacidén, margen de utilidad y méximo descuento), pero su
multiplicidad proporciona mayor sensibildad en el calculo.
- La rapidez de la elaboracién de listas de precios
aumentd en aproximadamente 4 horas al mes.

2) Controlar el flujo de los meteriales en unidades y en
dinero desde que se planea su requerimiento para fabricar un
pedido hasta que se transforman en producto terminado y se
entregan.-

La extensién de este objetivo es muy amplia, abarca
control del procesamiento de pedidos, inventario de materia
prima, inventario de produccién en proceso e inventario de
producto terminado.

- El control del procesamiento de pedidos en unidades y
en dinero se consigue integralmente en el mbdule de control
de pedidos. Se programa el requerimiento de materiales y se
da seguimiento a la produccidn, entrega y pago de los
productos del pedido.
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- El control del inventario de materia prims se lleva en
el mbédulo de inventario de materia prima. Se da seguimiento
a los movimientos de las materias primas directas ¢
indirectas para controlar las existencias de las mismas en
cantidad y en valor, Para valorizar las existencias el
sistema sigue el procedimiento de Gltimas entradas -
primeras salidas detalladamente.

- El control del inventario de produccidén en proceso no
se implementd, La razén fue la complejidad de su
implementacién utilizando procesmiento batch (captura de
datos a partir de notas de almacén), y por otro lado el
alto costo de implementacién usando procesamiento en linea
(sistema multiusuario con terminales en la planta). La
Gnica parte de este inventario que se controla son los
subensambles: tarjas, arillos y anclas. En el inventario de
producto terminado los primeros dos y en el inventario de
materia prima las anclas.

- El control del inventario de producto terminado se
realiza en el mbddulo correspondiente. Se siguen las

entradas y salidas de productos de lista o cspeciales por
lotes de cada pedido. Se¢ actualizan las existencias en
piezas y en pesos, El costo de los productos en inventario
es un costo predeterminado al momento deproducir el pedido y
las existencias se valorizan por un procedimiento de

iltimas entradas - primeras salidas,

3) Integrar la informacidén para servicio de los
diferentes departamentos a través de un sistema de
administracién de informacién por computadora.-

Las aplicaciones por computadora comerciales que
existen para los objetivos anteriores son de operacidn
independiente, Es decir posiblemente se podria haber
comprado un programa de costos unitarios, otro de control de
produccién, otro de cuentas por cobrar y por l0ltimo otro
de inventarios. Estos programas podrian ser hasta mas
sofisticados que los médulos del sistema desarrollado, sin
embargo la imposibilidad de interrelacidn de estos
programas comerciales causaria duplicacién de trabajo y en
general haria la operacién mas dificil y menos confiable,
Por otro lado es dif{cil encontrar programas comerciales que
se puedan adaptar a la informacién de la organizacidn o
adaptar la informacidén existente a los programas
comerciales accesibles.

Para evitar los problemas anteriores se pensd que la

dinica solucién eficiente era un proyecto de desarrollo e
implementacidén de un sistema de administracidn de
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informacién por computadora, gue fuera particular a las
necesidades de la fabrica en cuestioén, y estuviera formado
por médulos interrelacionados que dieran una soluciédn
integral al control operativo.

Los dos puntos relevantes del sistema de
administracién de informacibén por computadora desarrollado
son:
- La integracidén de datos., Verdaderamente se unen
datos de toda la conmpafila en un sélo sistema. Se
utiliza una base de datos para todo el sistema, se
comparten datos de los diferentes archivos en todos los
médulos y los procesos de un mddulo afectan ls
informacién de los médulos relacionados,

- Nivel de sistems de informacién. El sistema
desarrollado se clasifica dentro de los sistemas de
informacién y no dentro de los sistemas operacionales,
ya que genera informacidén relevante, oportuna y
confiable que se procesa a partir de datos no
dnicamente operacionales,
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AVANC: EN LA COMPUTARIZACION DE LA EMPRESA,

A princivios de 1986, FREX S,A. compra una
microcomputadora y después de 3 meses no se ha definido el
uso que sc le daré.

Entonres se compran paquetes comerciales de
contabiliuad, inventarios y cuentas por cobrar. Consiguen
asesoris externa para la instalacidén de estos paquetes y
después de 4 meses de trabajo intermitente no se logran
instalar y se decide abandonar el proyecto.

En Marzo de ese sfio se contrata el desarrollo de un
sistema de predeterminacién de costos unitarios de
produccidn para la mds grande de las empresas del grupo.
Dicho sistema entra en operacién para Septiembre de 1986.
Comienzan a verse resultados del equipo de cdmputo a partir
del uso de este sistema.

En Junio de ese mismo afio surge la idea del proyecto
del Sistema Computarizado de Control de Inventarios, Costos
de Produccién y Pedidos para FREX S.A., una de las )
fdbricas del grupo, dedicada a la manufactura de fregaderos
de acero inoxidable. El proyecto se contrata y comienza en
geptiembre.

Después de casi 1 mes para el andlisis y diseiio, casi
5 meses de programacidén y poco mas de 3 meses de
adiestramineto, instalacién en paralelo y reevaluacidn y
me joramiento de su operaclén, comienza a funcionar
normalmente en Junio de 1987 el primer sistema integrado de
informacién por computadora del grupo empresarial.

Si se analiza la historia de la computarizacién de
este grupo empresarial se ve un progreso acelerado de
Septiembre de 1986 a Junio de 1987, En él que de la etapa de
iniciacibén se transladan a la etapa de integracién. Lo que
se podia haber transformado en el desaliento y abandono del
equipo de cémputo en Junio de 1986, es entusiasmo en
Octubre de ese afio, e integracién en Junio de 1987.

Esto tiene consecuencias en el comportamiento del grupo
hacia la computarizecién. La gerencia general tiene una
visién tal vez demasiado optimista de la computarizacién,
sin embargo no ha medido su impacto real en la contribucibn
a los objetvos globales del grupo. Los resultados obtenidos
en el Gltimo afo han sido relativamente faciles de
conseguir y se piensa en general que las cosas son més
fédciles de lo que en realidad son. Ademés no se habiédn
evaluado costos y beneficios de la inversién en
computarizacién, sino hasta filtimas fechas, por lo que no
se habian dado cuenta de los benficlos econbmicos que se
han logrado y se lograrén con la operacidén adecuada de los
sistemas con que se cuenta actualmente.
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PERSPECTIVAS FUTURAS.

El grupo empresarial ha atravesado por 1 afo de
inversidén en proyectos de desarrollo de sistemas
computarizados. Ahora es el momento de recuperar su
inversién,

La direccién general se enfrenta con la
responsabilidad de apoyar la operacién adecuada de los
sistemas existentes,

En este momento no debe invertir en mejoramiento de los
sistemas existentes, debe sacarles provecho. Tal vez pueda
invertir en la computarizacidén de las demds empresas del
grupo pero sin descuidar la recuperacidén de inversién
realizada en las que ya estadn computarizadas.

El sistema de admistracidén de informacién integrada
por computadora de FREX S.A. marca la pauta para gque en el
futuro el resto de los sistemas del grupo no sean sistemas
individuales, sino sistemas integrados de datos.

La vida 4til del sistema es dificil de determinar.
Cuando menos se considera que con seguridad en los
siguientes cuatro afios las condiciones de operacidén de la
enpresa no cambiardn tanto como para que el sistema sea
obsoleto.

Por otro lado el sistema tiene varios puntos que
favorecen su capacidad de adaptacibén al cambio:

- La configuracién variable El sistema almacena los
datos generales de la empresa, de la impresora y la
definicibn de sus procesos de fabricacién y
especificaciones de sus productos en archives. De modo que
éstos pueden cambiar en el futuro y el sistema se podria
adaptar,

- Base de datos integrada. En el futuro se puede ampliar
o modificar la estructura de la base de datos gracias a la
flexibilidad del lenguaje de programacidén dBASE II.

- Programacién modular. La programacién del sistema se
hizo asignando mbédulos para funciones, procedimientos y
opciones concretas. Y ademds se utilizaron varias
subrutinas generales para sus formatos. Esto facilita la
adicién, borrado o correccién futura de los médulos o
subrutinas en caso de que los procedimientos operativos o
formatos de presentacién de la compaiia cambiaran.
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APENDICE I. BASE DE DATOS



list structure
STRUCTURE FOR FILE:  C:PROVS «DBF
NUMEER OF RECORDS: QOOOS
DATE OF LAST UPDATE: 29/0%/87
PRIMARY USE DATAERASE

FLD NAME TYPE WIDTH DEC
0ot CVE C QO3
FIZN:SOIC C O3S
ATENCION [+ 02
DIF C nd s
TEL1 (o 003
TELZ [« oo
#% TOTAL wx 0Q125

« list status

DATAHBASE SELECTED - C:PROVS «DEBF
PRIMARY LISE DATARASE

INDEXES: KEY EXPRESSICN?
C 2 PROVSCVE -NDX cve
C: PROVSRZN.NDX rznisoc
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list structure

STRINTUFE FOR FILE:
F RECORDS:
DATE 1F LAST LIPDATE:
PRIMARY ILISE DATARASE

MUMEEF:

FLD
=153
a0z
[¥Taled
QOd
Q05
Q06
007
Q0
Delkd
QL0
011
oLz
(23
O1d
O1%
Q16

NAME
CLAVE
DESCRIP
FACTOFR:
IINIDAD
MINIMO
MAXIMD
EXISTEN
COSTIILST
FECHA:LST
COSTRILT
FECHA:ULT
EXISTIA
VALIA
PRIV
PROVZ
PROVZ

#% TOTAL ##%

« list status

CtMPDAT
QOOES

TYPE WIDTH

NANZZANZNZZZIZZOZON

29/05/27

016
a4
Delnis]
A0S
Qo6
007
007
QO
006
o0
[
Q07
011
Q03
QO3
Q03

00147

DATABASE SELECTED - C:MPDAT

PRIMARY IISE DATABASE

INDEXES:

C:MPDATCVE .NDX

KEY EXPRESSINN:
clave

«DBEF

DEC

003

(213
ooy
001
00z

0oz

Q01
QN2

+DBF
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list structure
STRUCTURE FOf FILE: C:MPNTS +DEF
NUMBEFR OF RECORDS: OO0SE
DATE OF LAST LIPDATE: 2%/05/37
PRIMARY USE DATABASE

FLD NAME TYPE WIDTH DEC
FECHA [ QO
TIPO C 001
NUMEFRQ C 003
PROV C Q03
CONTERA [« 003

*x TOTAL %% Q0017

select secondary

« list structure

STRUCTURE FOR FILE: CiMPMVS «DEF
NUMBER OF RECORDS: Q0112

DATE OF LAST UPDATE: 29/05/37
SECUINDARY USE DATARASE

FLD NAME TYPE WIDTH DEC
Qa1 CLAVE [ 01&
Qoz FECHA [ 006
003 TIPQ C [¢InD¥
QOd NIIMERC [ 003
00S CANTIDAD N 007 [R1nDY
[RIN) PRECID N 00 0oz
Qo7 SALDCO N 007 ot
0og EXIST N 0no7 [X[u}
# TOTAL %% 0057

« list status

DATABASE SELECTED - C:MPMVS +DEF
SECONDAFRY LUSE DATABASE

INDEXES: KEY EXPRESSICONG
CiMPMUSTIP.NDX tipo+numero+clave
C:MPMUSART .NDX clave+fecha+tipo+vumero

UNSELECTED DATABASE - CIMPNTS «DEF
PRIMARY UUSE DATABASE
INDEXES? KEY EXPRESSION:

CIMPNTSTIP.NDX tipo+numero
CIMPNTSFCH.NDX fechattipotnumero
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list structure
STRUCTURE FOR FILE: C:CSPRO +DEF
NUMBER OF RECORDS! 001359
DATE OF LAST LIPDATE: 2&/0%/27
PRIMARY USE DATABASE

FLD NAME TYPE WIDTH DEC
001 PRIJCES [ 016
Qo2 DESCRIP C Qg
003 TIEMPO C (¥ Q02
004 DPEFRARLOS N 0oz
% TOTAL #% OO0O7S

« select secovndary
» list structure

STRUCTURE FOR: FILE: < DEF
NUMBEFR OF FRECORDS: OOO43

DATE OF LAST WPDATE: 14/05/27
SECONDARY USE DATARASE

FLD NAME TYPE WIDTH DEC
00t PEOCESD [ 016

[(e):3 CLAVE C 016

003 FARMULA [ Q40

#% TOTAL ## Q0073

« list status

DATABASE SELECTED - C:CSMAT «DEF
SECONDARY USE DATABASE

INDEXES: KEY EXPRESSION:
C:CSMATCVE «NDX proceso+clave
UNSELECTED DATABASE - C:CSPRO « DBF
PRIMARY IISE DATABDASE

INDEXES: KEY EXPRESSIUN:
C:CSPROPRO.NDX proceso
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list structure
STRUCTURE FOR FILE:s C3PTLST -DBF
NLUIMEEF: OF RECORDS: o191
DATE 1IF LAST UPDATE: 23/05/37
PR IMARY LSE DATABASE

FLD NAME TYPE WIDTH DEC
Q01 CLAVE C 016
00 PRICESC C Ote
007 A N On&
OOl 2] N Q06
Q0% [< N a06
OOk D N QO&
007 E N 006
00z DESCRIP C 040
QO3 FEATURES C OI0
010 CQsTa N Q0 O0On
011 PRECIC N QO3 QOZ
oLz FECHA [ 1723
013 EXISTIA N 005
01d EXISTEN N Q0%
015 MINIMD N 003
Ok MAX TMC N 005
017 VALIA N 012 002
*% TOTAL *% onze7

- list status

DATABASE SELECTED - C:PTLST -DEF
PRIMARY UISE DATABASE

INDEXES? FEY EXPRESSIONG
CiPTLSTCVE -NDX clave



list structure

STRUCTURE FOR FILE: +DEF
NUMRER OF RECORDS:

DATE F LAST LIPDATE:

PRIMARY LISE DATABASE

FLD MAME TYPE WIDTH DEC
[ NLIM C 003

002 ESTADC ¢ [} £:3

003 CIUDAD [w o1&

+% TOTAL =» QA0

« list status

DATABASE SELECTED - C:ZONAS «DBF
PRIMARY LISE DATARASE

INDEXES: KEY EXPRESSION:

G2 ZONASNLIM L. NDX num



« list structure

STRUCTURE FOR FILE: CtCLTES «DBF
NUMBER COF RECOFRDS! Q0024

DATE DF LAST UPDATES 29/05/87
PRIMARY USE DATABASE

FLD NAME TYPE WIDTH DEC
001 CVE c 007
002 RZN3SOC C 035
[ele] ATENCION ¢ 02%
0nd DIP C 045
0% EMBARCAR C 04s
OOk TEL1 C 003
o7 TELZ 4 003
QO3 Z0NA c 003
009 SALDO N o2 002
2 TOTAL ## 00139

.
« list status

DATABASE SELECTED - CIiCLTES «DBF
PRIMARY USE DATABASE

INDEXES? KEY EXPRESSION:
C3CLTESCVE -NDX cve
CICLTESRZN.NDX rantsoc
CI1CLTESZON.NDX zona+cve
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list structure

STRUCTURE FOR FILES «DEF
NUMKEF OF RECORDS:

DATE OF LAST WUIPDATE:

PRIMARY LISE DATABASE

FLD NAME TYPE WIDTH DEC
001 FECRA ¢ 0oe

002 NLUMERD C [

QO3 CLIENTE ¢ Q07

Qo VENCE C 10T .
Q05 DESC N (e (o
006 VA N [<Jx}] [lx
Q07 TOTAL N o1 0oz
Q0 PAGOQ N (A8 Qo2
009 TEF C 001

0L ENT C a0y

#x TOTAL ¥w QOOS7

. select secondary

« list structure

STRUCTURE FOF FILES CiPDMVS +DBF
NIUMBER OF RECORDS: a00d3

DATE OF LAST UPDATE: 23/0%/&7
SECONDARY UISE DATAEASE

FLD NAME TYPE WIDTH DEC
0ot NLMERD [od QO
ooz CLAVE C [V
003 ESPECIF C [
Q0d CANT N 003
[R{a}<1 TEFMINDS N Q0
006 ENTREGDS N 003
007 PRECTO N QO 00z
®x TOTAL =¥ Qo077

« list status

DATABASE SELECTED - C:PDMVS «DEF
SECIONDARY WSE DATAEASE

INDEXES: KEY EXPREGSION:
CtPDMVSCVE .NDX numero+clave

UNSELECTED DATABAGE - C:PDNTS <DEF
PRIMARY USE DATABASE

INDEXES: KEY EXPRESSION:
C: PDNTSNLIM . NDX nmera

C ¢ PDNTSFCH.NDX fecha+tnumero
C:PDNTSCLT «NDX cliente+fecha

C 1 PDNTSPRO. NDX ter+ent+vence
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Ji1st structure
STRUCTUFE FOR FILE: C(:PTNTS JDEF
NUMBEFR: OF RECORDS!
DATE OF LAST UPDATE: 3/05/37
PRIMARY LISE DATAEASE

NAME TYPE WIDTH DEC
FECHA C QOE
T1PG C
NLUMERD C

4
C

PEDIDO
CONTRA : ]
*% TOTAL *»x QOOL7?

« select secondary

« list structure

STRUCTURE FOR FILE: C:PTHVS «DEF
NUMBER OF RECORDS: (€03 ¥

DATE Of LAST LPDATE: 29/05/57
SECONDARY LISE DATARASE

FLD NAME TYPE WIDTH DEC
QOt CLAVE < Ote
002 FECHA [ 006
Q03 TIPO C [UxDY
Q0d NUMERT C 0%
Q05 CANTIDAD N OOl
[T SALDO N [e[eTi)
o7 PRECIOQ N 009 Q02
#% TOTAL w»» 00044

« list status

DATAEASE SELECTED ~ C:PTMVS +DBF
SECONDARY LISE DATABASE

INDEXES? KEY EXPRESSION:
CIPTMVSTIP.NDX tipo+vumerotclave
C2PTHVSART.NDX clave+fecha+tipo+tnumero

UNSELECTED DATABASE - C:PTNTS -DBF
PRIMARY USE DATABASE
INDEXES: KEY EXPRESSION:

CtPTNTSTIP.NDX tipo+numero
CSPTNTSFCH.NDX fecha+tipo+numero
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+ list structure

STRUCTURE FOR FILE: E:NITAS «DBF
NUMBER CF RECOFDS: QOOOG

DATE GF LAST LIPDATE: I3/0S/27
PRIMARY USE DATABASE

FLD NAME TYPE WIDTH DEC
[$143) CLAVE C 016
a0z FECHA C 004
[ TIPQ C 001
00d NUMERD C 003
Q0% CANT1DAD N a7 001
0oL PRECIQ N [elal) 002z
#% TUTAL #» 00043

« select secondary

« list structure

STRUCTURE FOR FILE: C:MPCTE «DBF
NUMBER OF RECORDS: 00000

DATE OF LAST UPDATE: 23/04/87
SECONDARY LISE DATARASE

FLD NAME TYPE WIDTH DEC
01 CLAVE c 016

0oz EXISTIA N 007 001
003 UENT N Q7 001
oOd LISAL N 007 Q01
[l VALTA N o114 onz
[alal} DENT N 011 002
Q0?7 DSAL N ot Qo2
003 VALPROM N o 002
#% TOTAL ##» Q0082

« list status

DATARASE SELECTED - C:MPCTE «DBF
SECONDARY USE DATAHRASE

INDEXES: KEY EXPRESSIUN:
BIMPCTEVAL «NDX ~valprom
UNSELECTED DATABASE -~ RINCOTAS «DBF
PRIMARY USE DATABASE

INDEXESS KEY EXPRESSION:
BiNOTASCVE «NDX tipo+nurero+clave
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list structure

STRUCTURE FOR FILE:D REPRDCS +DBF
NUMBEFR 0OF FECORDS: QOO0

DATE OF LAST UPDATE: 1d4/05/87
PEIMARY USE DATARASE

FLD NAME TYPE WIDTH . DEC
Ot PROCEST C Olé

0az DESCRIP C 040

003 TIEMPO 4 016 002
OO IPERARING N 0oz

%% TOTAL *% QOO7E

« select secondary

o list structure

STRUCTURE FOR FILE: B:IMATER « DEF

NUMEBEFR 0OF RECORDS: GOOOO

DATE QF LAST UPDATE: 14/05/&7

SECINDARY LISE DATAERASE

FLD NAME TYPE WIDTH DEC
Q01 PROCEST C 0iée

0Oz CLAVE C 016

QO3 FORMULA Cc 040

*x TOTAL #*» 00nn7s

« list status

DATABASE SELECTED ~ R:MATER «DBF
SECONDARY LISE DATARASE

INDEXES: KEY EXPRESSICON:
BIMATERCVE .NDX proceso+clave
LUNSELECTED DATAEASE - B:PROCS «DBF
PRIMARY USE DATARASE

INDEXES: HEY EXPRESSIONS

BIPROCSPRI.NDX PROCESD
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list structure

STRUCTURE FOR FILE: BiREDLT +DBF
NUMBER OF FRECORDS: COQO0 :
DATE OF LAST UPDATE: 29/05/27
PRIMARY UUISE DATAEBASE
FLD NAME TYPE WIDTH DEC
(X143} CLAVE « [
QOZ CANT N 0a7 02
*#¢ TOTAL *» 0002y
« select secondary
- list structure
STRUCTURE FOR FILE: B:iNIVEL -DBF
NUMBER OF RECIFDS: OO
DATE OF LAST LIPDATE: 0QI/0
SECONDARY LISE DATARASE
FLD NAME TYPE WIDTH DEC
PROCES C 016&
QPER C Q1A
RECI N QOsS
FECZ N Q0%
CANT N QO oz
#% TOTAL #% QOCE1
+ list status
DATABASE SELECTED - EINIVEL « DEF
SECONDAFRY IISE DATAEASE
LINSELECTED DATABASE - BiFEQUI + DEF
PRIMARY LISE DATABASE
INDEXES: KEY EXPRESSION:

B:REQUICVE NDX clave
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list structure
STRUCTUFE FIF FILE: B:PEDID .DBF
NUMBER OF RECORDS: QOO0
DATE OF LAST LIPDATE: 01/0&/&7
PRIMARY LISE DATAERASE

FLD NAME TYPE WIDTH  DEC
ol NLIME R0 C [sli

00z CLAVE [ DO Y

QO3 ESPECIF C

Qeng CANT N

008 TERMINDS N

0uE ENTFEGDS N

007 PRECID N 0z
*x TOTAL #» Dy ard

+» select secondary

« list structure

STRUCTURE FOR FILE: C:PDCTE «DBF
NUMBER QF RECORDS: QOO0

DATE OF LAST UPDATE: 01/0&/&7
SECONDARY LISE DATAEASE

FLD NAME TYPE WIDTH . DEC
oot ZIONA [ Q03
002 CLIENTE C 007
063 FECHA C (21
00d NLIME R0 C [4h
00S VENCE C 006
QO& DESC N 005 Qo2
007 TOTAL N eluig
s TOTAL »# 0OOA2

« list status

DATABASE SELECTED - C:PDCTE «DEF
SECONDAFRY LISE DATABASE

INDEXES: FEY EXPRESSION:
C:PDCTEZON.NDX zonat+cliente+fecha
UNSELECTED DATAEASE - BIPEDID «DBF
PRIMARY LISE DATABASE

INDEXES: KEY EXPRESSION:
E¢PEDIDCVE «NDX namerot+clave
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list structure
STRUCTURE FOR FILE: RIMOTAZ «DEF
NUMBER OF RECORDS: QOO0O0
DATE OF LAST UPDATE: Q1/0k&/%27
PRIMARY UUSE DATABASE

FLD NAME TYPE WIDTH DEC
001 TIPO C 0t
Q02 NUMEFD C QO3
003 CLAVE ¢ 016
004 FECHA C el
00s CANT N 004
006 CANTIDAD N 004
o7 PRECIC N 003 Q02
*% TOTAL #x OO0Odd

. select secondary

« list structure

STRUCTURE FOR FILE: C:PTCTE «DBF
NUMBEF: OF RECORDS: 0192

DATE OF LAST UPDATE: 01/06/&7
SECONDARY USE DATAERASE

FLD NAME TYPE WIDTH DEC
[N} CLAVE C 016
002 EXISTIA N 00%
Q032 LIENT N 0%
00d usat N Q0S
005 VALIA N 011 00z
006 DENT N o1t oz
o7 DSAL N o011 0oz
oo VALPROM N 011 o0z
#% TOTAL #» Q0076

« list status

DATABASE SELECTED - C:PTCTE «DEF
SECONDARY LISE DATARASE

INDEXES: KEY EXPRESSION:
B:PTCTEVAL.NDX -valprom
UNSELECTED DATAERASE - RINOTAZ -DBF
PRIMARY USE DATABASE

INDEXES?® KEY EXPRESSION:
BtNOTAZCVE -NDX tipo+numerao+clave

WAITING
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APENDICE 1ITI, SUBRUTINAS GENERALES
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+ SI5TE%A DE COKTPOL DE INVENTARIOS, CC5T05 DE PRODUCCION ¥ PEDIR0S
+ Conaand Meay (Mesu Principal)

{313

SET TALK OFF

SET BELL OFF

SET INTENSITY OFF

7 (BRI

ERASE

SET DEFALT 16 B

STORE “ct* 10 dr

£ 10,13 SAY *CONTROL O INVENTARIOS, COSTOS O PRODUCCION Y PEDIDDS®
€ 14,23 SAY *Por: Karcos Esquive! Ponce de Lean'
o0

STORE dré®parans® 10 file

RESTORE FRON Lfile ADDITIVE

STORE patempl TO eapt

STORE patemp? 10 eap?

KELEASE ALL LIVE patt

STORE *00/NM/MA* 10 hoy

00 WHILE T

ERASE
STORE *

Frrrrrere (N TTYTY
STORE [ 70 cont
& cont, 2 SAY CHR(IS}#$(spc L, 78}
DO WHILE contelcit
STORE cont+t 70 cont
® cond 2 GAY ¢
€ cont, 75 SAY *
ENDLO
# 11,2 SRY CHR(1S)#8{spc, 1, 75)4CHR(14)
& 4,39-LER(eap))/2 SAY eapl
# 6,13 SAY *CONTROL DT JNVENTARIOS, COSTOS O€ PRODUCCION Y PEDIDOS®
8,26 SAY "eaeud Weny Printipal 494d0*
STORE 11 o cont
€ cont,2 SAY CHRUIS)#8(spc,1,75)
00 WHILE cont+1(22
STORE contel T0 cont
€ cont 2 SAY "
€ cond TS SAY ¢ ¢
EN000
& 22,2 SAY CHRUIS)48(spe,1,75)4CRRUIG)
1F hoy=*00/MN/kA*
STORE 16 10 wt
STORE 34 T0 ht
€ 16,21 SAY *Fecha de Hoy *
20 feetha
STORE fch 10 hoy
SET OATE 10 dhoy
® 56,21 SAY * .
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4 (continuacion senecad)

ENDIF
0 14,22 SAY * 0. Salida’
€ 15,22 SAY * J. Inventario de Nateria Pries®
# 16,22 SAY * 2. Costos de Produccion’
€ 17,22 SAY * 3. Control de Pedidos®
18,22 SAY * 4. lnventatio de Producto Terainade*
# 19,22 SAY ' 5. Utilertas del Sistema®
STORE & T0 opraon
00 URILE optiontO 0P« oprion)s
STORE *0° 10 select
®22,32 SAY * seleccion * GET select PICTURE *4°
READ
STORE VAL(select) 10 opcion
£NDDO
[f option=0
ST TALE ON
SET BELL ON
SET INTENSITY O
(LEAR
{111
RETURN
{843
00 Cast
CASE opcion=i
20 inap
CASE eptions?
00 cspr
CASE oprion=}
00 cipd
CASE opeionzd
DO inpt
CASE opeions§
00 uiss
ENDCASE
INDIF
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¢ Cossand pantalla (Subrubina de Borrar Pandalla)

ERASE

&1, 40-LEN(SUb)/2 SAY sub)
€ 2,40-LENsub2)/2 SAY sub?
€ 3,40-LEN(sub3)/2 SAY sub3
¢ 4,0 SAY linna

22,0 SAY Linea

RETURN



1 Conmand select (Subrutina Prequitar (5% o (N30 7, Default ea selecd)

STORE * * to sele

DO WHILE (seled”S* JAND. salef'K’)
STORE select 10 sele T
§ 23,65 SAY *selection * GET sele PICIURE !¢ B
READ
CLEAR GE1S

ENDO0

STORE sele 10 sedect

£ 23,1 SAY ape

RELEASE sede

RETURN
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+ Cosnand Mensaje (Subruting para Despleqar Memsajes)

2 23, 40-LER(Lebrera)/2 SAY letrerotCHR(T)
STORE 0 10 k

DO WHILE k<33

STORE 41 10 %

ENDDO

0 23,1 SAY spe

RELEASE X, letrere

RETURN
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+ Conaand fecha (Subrubina para Preguntar la Fecha)

SIRE® / / * 10 td
20 WHILE VAL(fch)=0
STORE hey 10 fcb
€ it GET feb PICTURE “ab/ot/NN*
€ vi,hte1 SAY hay
READ
CLEAR GETS
STORE VAL{${tch,1,2)) 10 dia
STORE VAL{#(fch,d,2)) 10 ars
IF (aes(1 JOR. ses)2) OR. (diaCl +OR. diad31) JOR. (diad30 AND. (nes=2y
WOR. @escd JOR. seseb JOR. sess9 oOR. aes=11)) JOR. (mes=2 +AND. dia)28;
JANDe VAL(S(Tcb,7 2 /4O INTCVAL (S (F ¢hy7,2))14))
STORE® / / *10fch
NDIF
X000
STORE #(tch,7,2)¢8(1ch,4,2)¢8(fch,1,2) T0 hef
RELEASE dia,mes, vt Mt
RETURN

256



¢ Cosaand pausa (Subretina de Pausa)

SET COLON OFF

STORE * * 10 pausa

023,19 SAY *Oprisa cvalquier tecla para continuar.s® GET pausa PICTURE *1°
READ

CLEAR GETS

€ 23,1 SAY sp¢

RELEASE pausa

SET COLON ON

STORE 7 10 cont

RETURN



t Cosaand printsel (Subrutina Preparar lapresion}

8 23,3 SAY *Desea continuar con la impresion {5)i o (Hde 2
STORE *5° T0 select
00 select
IF select="5*
STORE dré*parans® 10 file
RESTORE FRON &file ADDITIVE
STORE 0 10 pay
STORE * * 10 swbletrere
SET FORMAT TO PRINT
SET MARGIN T0 0
@ 0,0 SAY patl
STORE patlptd 10 cont
ERDIF
RETURN
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+ Cosand heading (Subretina laprisir Encabezade de Reportes)

1F pag¥0
£IeCt
ENoIF
STORE pagtl 10 pag
@ 1,0 SAY pat3e*Fecha 1%¢hoy
€ 1,67 SAY *Pagina 1°+6(STR(pag+100,3,0),2,2)4pet3
€ 2,39-LEN(rap2) SAY patdteap2epats
04,0 5hY par2
€ 4,86-LEN(Eitu)o) SAY patdetitulatpats
€ 6,0 SAY lineats(linea,1,52)
07,0 SAY Letrere
28,0 SAY subletrero
€ 9,0 SAY lineats{lined,1,52)
o -
STORE 11 T0 coat
RETURN
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¥ Commatd printean (Subruting pira Terminar lapresion)

BJECT

SET FRINT OFf

SET FORMAT 10 SCREEN

RELEASE ALL LEKE pate
RELEASE titulo,sebletrera,pdg
RETURR
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¥ Cosaand verclave (Subrutina para Verificar la Clave de un saterial)

STORE VAL(S(aclave,[4,3)) TO numa
IF (8(xclave,1,1),tip)=0 JOR S(xclave,d,10)=4{spe,1,10) «OR+ nve(=0
STORE T 10 errer
STORE *[ Eeror, clave incorrecta !* 10 letreco
ELst
STORE F 10 error
STORE #(xclave,1,13)¢4(STR(1000¢nun,4,0),2,3} 10 xclave
ENDIF
RELEASE nua
RETURN
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APENDICE III, INVENTARIO MATERIALES
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+ Comaand insp (Menu Inveatario de Materia Prima)
DO NHILE T

ERASE
STORE 1 10 cent
€ cont, 2 SAY CHR(15)48(spey1,75)
00 WHILE contei(9
STORE contt1 T0 ¢ont
€ cont,2 SAY * °
®ooond, 75 SAY " °
ENDOO
€ 9,2 SAY CHR(15)+8(spc, 1, 75)4CHR{14)
¢ 3,39-LEN{tap!)/2 SAY eapl
€ 5,13 SAY "CONTROL DE INVENTARIOS, COSTOS DE PRODUCCION Y PEDIDOS®
STORE "laventario de Materia Prisa® 10 subl
€ 7,33-LER(sud1)}/2 SAY subl
STORE 9 70 cont
& cont 2 SAY CHR{1S)#8(spc,1,75)
D0 WHILE conti1d22
STORE tont+! 0 cont
€ cont,26hY ¢
€ cont, 75 SAY ¢ °
ENODO
€ 22,2 SAY CRR(IS)8(spc, 1, 79)+CHR{IQ)
€ 13,22 SAY * 0. Regreso Neny Principal®
€ 14,22 SAY * 1. Edicion de Proveedores®
€ 15,22 SAY * 2. Edicion de Kateriales®
€ 16,22 SAY * 3. Edicion de Movimientos®
& 17,22 58Y * ¢ Consulte de [xistencias®
418,22 5AY * 5. Cierce de Perivde®
STORE 6 TO wprion,
00 WHELE optioal0 OR. option)
STORE *0° T0 select
€ 22,32 SAY * seleccion * GET select PICTURE "#*
READ
STORE VAL(select) 10 aption
ENDDO
SELECT SECONDARY

SELECT PRIMARY

IF optioaz
RETURN
ELSE
00 CASE
CASE epcionst
STORE dre®provs INDEX *tdre®provscve, "sdretprovsran® 10 file
CASE opcinn=2
SELECT SECOMDARY
STORE dre*provs INDEX “+dre“pravseve’ 10 tile
USE 4tile
SELECT PRINARY
STORE dre®apdat INDER *odrespdateve® 10 file
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+ (continuacion insp.cod)

CASE epcion=3
STORE drempnts INDEX “+dr+*apntstip,*+drt"wpntsfch® TO file
CASE opcionsd
STORE dr+*apdat INDEX *+dre*apdateve’ 10 tile
CASE opcionsy
STORE * * 10 file
ENDCASE
USE dtile
STORE *inap-*eselect 10 select
DO &select
EXDIF
ENDDO 1
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+ Coseand inap-1 (Menu Edicion de Proverdores)
DO RHILE T

STORE *Edicion de Proveedores® 10 subl
STORE * * T0 sudd
90 pantalla
STORE * * 10 select
00 WHILE select=® *
023,37 SAY *(Riegrese (Mta (Baja (Clasbia (L)istade’
STORE *R* TO select
€ 23,65 SAY *seleccion * GET select PICTURE *!*
READ
CLEAR GETS
23,1 SAY spc
IF select="A" JOR. select="B* OR. select="C" .OR. sefert=l*
STORE *999° 10 xcve
STORE *inap-1-"+sedect 10 select
D0 dselect
{51
B select=2p"
bsE
RELEASE xcve
RETURN
ELSE
STORE * * T0 select
ENDIF
ENDIF
£nDD

£ND00
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t Cosmand inap-1-a (Alta de Proveedores)

STORE *Atta® 10 subl
8 3,40-LEN(sub3)/2 SAY subd
D0 WHILE xcved® !
STOKE * * 10 xcve
€ 6, 3 GAY *Clave * GET xcve PICTURE “b0d®
READ
CLEAR GETS
IF VAL(xeve )0
STORE STR(1000+VAL(xcve),4,0) TO xeve
STORE #(xcve,2,3) 10 xeve
€ 6,10 SAY xeve
FIND dxeve
1F 440
STORE *[ Error, ya existe un proveedor con #sa tlave !* 10 letrers
00 arasaje
ELSE
STORE T 10 error
STORE #{spt 1,35} 10 xrzatsoc
STORE ${spc,1,25) T0 xatencion
STORE #{spc,1,45) 10 xdir
STORE *000-0089° 10 xtel}
STORE *B08-4008° 10 xiel2
00 WILE error
€ 8, 3 SAY "Razon Secial ® OET xeandsacy
410, 3 SAY “Atencion * GET xatencion
12, 3 SAY *Direccion * OET xdir
€14, 3 SAY *Teletons! * GET xteld PICTURE “0M0-HIND®
€16, 3 SAY *Telefons2 * GET xtel2 PICTURE *OND-4000°
READ
IF xrzntsocb{spe,1,35)
STORE F 10 error
183
SYORE *( Etror, datos incompletss '* 10 letrero
D0 aensaje
EIF
£NDDO
€ 23,3 SAY *Se da de alta (5)i o (N)e ?°
STORE *S* 10 select
00 select
IF select="§°
APPEND BLANK
REPLACE cve WITH xcveyrantsoc WITH xrabisecyatencion WITH xatencion,
die WITH xdir,tell NITH xtell,tel2 WITH xtel2
ENDIF
RELEASE xramtsor,xatencion adir xtedl,xtel2
00 pantaila
ENOIF
ENDLE
ENDOD



¢ Coseand ioap-1-b (Raja de Proveedores)

STORE “Baja’ 10 subd
B 3,40-LEN(sub3)/2 SAY subl
00 WHILE xcvet® ¢
SIORE *  * 10 xcve
@ 6, 3 SAY *Clave * GET xcve PICTURE *MIE*
READ
CLEAR GETS
IF VAL(xeva))0
STORE STR(1000+VAL{xtve),4,0) 10 xeve
STORE $(xcve,2,3) 10 xeve
€ 5,10 SAY xcve
FIND &xeve
iF 0=0
STORE *[ Ervor, no existe un proveedor con esa clave '* T0 letrers
D0 sresaje
ELSE
€ B8, 3 SAY "Razon Social * GEV r2nlsoc
010, 3 SAY *Direccion * GET dir
@12, 3 SAY *Atencisn * GET atencimn
@14, 3 SAY *Teletonod * GET tell
€ 16, 3 SAY *Telefeno2 * GET tel2
CLEAR GETS
@ 23,3 SAY "Se da de baja (5)i o (KXo 2*
STORE *N* 70 select
00 select
If selects's
OELETE
PACK
ENDIF
M pantaila
Nolf
ENDIF
ENDDD
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+ Conaand inmp-1-¢ (Canbin Datos de Proveedores)

STORE *Canbis® 10 sub}
# 3,40-LEN(sub3)/2 SAY sud3
D0 WHILE xcved® °
STORE * ' T0 xcve
€ by 3 SAY *Clave * GET xcve PICTURE 490
READ
CLEAR GETS
iF VAL(xtve))0
STORE STR{1000¢VAL{xcve},4,0) TO xcve
STORE $(xtve,2,3) 10 xeve
4 6,10 SAY xeve
FIND bxcve
1F 40
STORE °[ €rror, no existe un proveedor ¢on esa Clave ' T0 letrero
00 sensaje
[{k14
STORE T 10 error
STORE rzntsor 10 xeanisor
STORE atencien TO xatencion
STORE dir 10 xdir
STORE tell 10 stell
STORE tel2 TO xtel2
DO WMILE evror
2 8, 3 5AY *Razon Social ® GET xrantsocy
010, 3 SAY *Atencion * GET xatencion
@12, 3 SAY "Diceccion ® GET xdir
4 14, 3 SAY *Teletonod * GET xtelf PICTURE *#d-4100°
€ 16, 3 SAY "Telefono2 * GET xtel2 PICTURE “A04-MNY*
READ
IF xeznisocdb(spe,!,39)
STORE f 10 error
ELSE
STORE *( Error, dates incospletes '* 10 letrers
D0 aensaje
ENDILF
£NDDO
€ 23,3 SAY *Se canbia {(S¥i o (No ?*
ST0RE *N* TO select
00 select
1F select="§"
REPLACE ranisec WITH xeznisoc,atencion WITR xatencion,dir WITH xdir,;
tell WITH xtell,tel2 WITH xtel2
({113
RELEASE xrzntsor xalencion,xdir,xtell,xtel2
00 pantalla
ENDIF
ENDIF
(L0
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+ Comaand insp-1-1 (Listado de Proveedores)
DO WHILE T

STORE *tistado® 10 sub3
€ 3,40-LEN(sub3)/2 SAY subd
€ 11,22 SAY * 0. Regreso”
412,22 SAY * 1. Por Clave en Pantalia®
€ 13,22 SAY * 2. Por Clave en lapresora®
@ 14,22 SAY * 3. Alfabetico en Pantalla®
#15,22 SAY " & Alfabetico en spresora®
STORE 5 10 epcion
DO WHILE opcion(0 OR. opciondd
STORE *0° TO select
©22,32 SAY * sedeccion * GET select PICTURE *4*
READ
STORE VAL(select) 0 speion
ENDDO
IF optiont0
00 pantalla
18 NOT. EOF
IF spcion(3
STORE 000" 10 provi
0O BHILE provi=*000*
STORE *  * 10 provl
STORE *  * 10 prev?
@ b, 3 SAY *Desde el Proveedor * GET provl PICTURE *#0d®
® 7, 3 SAY *Hasta el Proverder * GET prov2 PICTURL *HN®
READ
CLEAR GETS
IF provid* * .AND. prov2e® °
STORE $(STR(1000+VAL(pravt),d,0),2,3) 10 provi
STORE $(STR(1000+VAL{prov2),4,0},2,3) 10 prov2
1F providprov2
STORE *000° T0 previ
ELSE
# 6,23 5AY prov}
07,23 SAY prov?
ENDIF
ENDIF
ENDDO
IF provid®  ° (AND. prav2d® *
6010 Y0P
00 WHILE cveCprovi «AND. NOT. £OF
SKIp
112
1F apcion=]
€ 5,0 SAY *CLAVE RA0R SOCIAL®##{spc,§,25)+"ATENCION" +8(spe, 1,19}
*TELEFONO*
06,0 SAY lines
1,0
STORE 7 10 cont
DO WHILE cveC=prov2 -AND. JNOT. EOF
1If contd2t
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4 (continvacion inap-i-1.cad)

D0 pausa
ENDIF
& cont,2 SAY cvet® ‘erznisoct® “tatenciont® *etell
STORE conttl TO cont
SKIP
ENDDO
00 WHILE cont¢22
€ cont,0
STORE cont+l T0 cont
£X0D0
00 pausa
00 pantalla
ELSE
00 printsel
IF select='8*
STORE ‘Listado de Proveedores por Clave® 10 titule
STORE *CLAVE RAION SOCTAL+8(spc,1,24)¢ ATENCION® +8(spc,1,18)4;
DIRECCTON'+9(spc,1,36)4 TELEFONOS® TO letrero
00 WHILE cve(=prov2 .AND. .NOT. [OF
IF tontdpilp
00 heading
ENDIF
€ ot 2 SAY cve
€ cont, 7 SAY rintsec
€ cont 43 SAY atencion
€ cont, 89 SAY dir
€ cont, [13 SAY tell
€ cont, 124 SAY tel2
STORE conttl TO cont
SKIP
ENDOO
D0 printesn
ENOIF
ENDIF
ENDIF
1834
STORE *-* 10 letral
00 WHILE letral=*-*
STORE * * 70 lebrat
STORE * * TC letra2
€6, 3 SAY *Desde 1a tetra * GET letral PICTURE *A*
€7, 3 SAY “Hasta 1a letra * GET letra2 PICTURE *A*
READ :
CLEAR GETS
STORE '(letral) T0 letral
STORE !(letra2) T0 letra2
0 6,19 SAY letra)
07,19 SAY letra2
IF Tetrald® * «AND letraze* *
TF Tetraldletra2
STORE *-* T0 letral
ENDIF



+ {continvacion inap-l-1.cad)

ENDIF
£HDD0
IF Tetrald® * LAND. letra2d® *
STORE dre*proveran® 10 file
SET INDEX 10 &file
6010 TOP
00 RHILE rznisoccletral «AND. (NOT. EOF
SKIP
ENDDO
IF opcion=}
5,2 SAY *RATON SOCIAL®+8(spe,1 234 CLAVE ATENCION'+8(spc,i,19)¢y
*TELEFONO*
€ 6,0 SAY linea
07,0
STORE 7 10 cont
DO WHILE rzmisac(=letra2 AND. .MOT. €OF
1F conb2i
00 pausa
ENDIF
@ cont,2 SAY rzntsoce® “tcver® “tatenciond® ‘etell
STORE coatél 10 coat
SK1P
ENDDO
00 MILE