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xvii

¢Jamds han experimentado la sensacién de que todos. sus esfuerzos
son infructuosos?, ¢Conocen el sentimiento de impotencia que genera
el haber caminado un largo trecho y no visualizar afin el final?
cuando no puedes volver atrds y el trabajo que has realizado yace en
la incertidumbre tqué te mueve a seguir adelante?... "Cuando se tiene
respuesta a la pregunta :por qué?, se encuentra la respuesta a

cualquier ¢cdmo?" (A.N.)

Nosotros, a mitad del camino, dudames en dque algin dia
estariamos escribiendo estos pérrafos. Desgraciadamente no podemos
plasmar en estas lineas, todo el valor que ha tenido para nosotros la
realizacién de este trabajo. ¢Cémo transmitir los éxitos, los
fracasos, las satisfacciones, las frustraciones, las angustias, los

temores, las horas dedicadas, las personas... las vivencias, los
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conocimientes? Quien se haya enfrentado a un trabajo de esta

naturaleza sabe que es algo mids que s6lo hojas con un 6 % de tinta.

Hace casi un afio, estdbamos en la oficina del Ingeniero Manuel
Gonzdlez Acufia, y éste nos platicaba acerca de los problemas gque
aquejaban a la empresa y al almacén. En un entorno complejo, atrapada
por la vordgine, una empresa que habia crecido a saltos bruscos e
intempestivos se hallaba a si misma desbocada. Habia que ponerle

riendas, y esto tenia gque lograrse poco a poco.

De las vastas posibilidades que ofrece una empresa con animo de
mejorar, nosotros decidimos atacar el problema que subyacia en el
almacén. En &1 comenzaba la atencién al cliente, se concentraba una
buena parte de los activos de la empresa y era evidente el diario

movimiento que en torne a &1 se suscitaba.

Nuestro objetivo se centrd entonces en la mejora de los sistemas
con los cuales funcionaba dicho departamento. Concretamente,
pretendiamos elevar el nivel del servicio al cliente interno,
mejorando la eficacia de los sistemas con una minima inversién. Ello
conllevaba eficientar 1los procesos y el servicio, aumentar la
rotacidn de los inventarios, establecer controles y sistematizar el
surtido. Con todo lo anterior esperdbamos sentar una base gue luego
pudiera extenderse al resto de los departamentos. Se pretendfa que el
departamento contribuyera eficazmente a la mejora en la atencién al

cliente externo, gastando lo menos posible.
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El siguiente trabajo recopila el andlisis y sintesis tanto del

problema, como de su solucién y de su posterior implantacidn.

En los dos primeros capftulos tratamos teorias referentes a los
sistemas de informacién y a los sistemas de control de inventarios,

que pirvieran de plataforma para soportar el andlisis posterior.

El tercer capitulo ubica a la empresa en sus atributos, contexto
y personalidad individual, mientras que el cuarto describe la

situacién que se vivia en el almacén a nuestra llegada.

Es en el quinto capitulo donde se propone la solucién vista
desde una perspec¢tiva general y particularizando en los controles del

inventario y en la informacién derivada de ellos.
Finalmente, el sexto capitule narra brevemente como se
cristaliza la solucidén propuesta en una realidad concreta y no exenta

de obstdculos e imprevistos.

Asi pues, el presente trabajo halld sus por qués y sus comos.



CAPITULO 1

VTEDRIA DE LOS SISTEMAS DE INFORMACION
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1.1 LA INFORMACION: UN RECURSO.

¢Qué es la informacién? De acuerdo a la definicidn que da la
enciclopedia, la informacién es "la aceidén y efecto de informar o
informarse"l siendo informar “enterar, dar noticia a alguno de una
cosa"?, En pocas palabras, la informacién no es otra cosa que el
intercambio de datos debidamente ordenados y procesados entre
inteligencias. De hecho, ésta tiene sentido precisamente en la medida

en la que existe al menos una inteligencia que la requiere y que la

entiende.

La informacién se ha convertido en la actualidad en uno de los
recurgos mAs valiosos con los gque cuenta el hombre, y también en uno

de los més abundantes. Ha dejado de ser un co'njunto de ideas vedadas
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al wvulgo, exclusivas de una é&lite cerrada, para llegar a ser una
verdadera avalancha de datos que pretende situarnos en una
determinada realidad, en un entorno; aungue no siempre lo logre, dado
que su volumen, en vez de orientarnos llega a confundirnos por

completo,

¢Y por qué es valiosa la informacién? Pues porque nos
proporciona marcos de referencia y elementos para tomar decisiones, y
las decisiones que tomemos finalmente habrén de moldear nuestra vida.
El ir eligiendo los rumbos adecuados a la velocidad a la que lo exige
la sociedad actual es s8lo factible si tenemos a nuestro alcance la
mayor cantidad de informacién disponible, de la mejor calidad acerca
de las diferentes opciones posibles. De otra forma tendriamos que
conformarnos con adivinar, 1o cual, si bien puede ser muy divertido,
no es en absoluto responsable, ni nos acercard a nuestras metas dada

la naturaleza de sus resultados: absolutamente aleatoria.

La informacién es ahora objeto de estudio y anélisis tanto en
las universidades como en las emwpresas. En efecto, el modelo del
ciclo de 1la informacién es mwanejado lo mismo por maestros Yy
estudiantes que por empresarios y empleados, en el afan de aplicarlo
lo més eficiente y eficazmente posible, adaptdndolo a las situaciones
muy particulares de cada caso. Para tal fin se han desarrollade
teorias, se han escrito 1libros e, inclusive, como veremos -mas
adelante, se ha disefilado tecnologia especificamente para su manejo.

Es mids, ha cobrado tal importancia y auge, que actualmente vivimos
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con un ‘'sobreinventario" de informacién, literalmente bombardeados
por un sginfin de ideas de las mas diversas indoles que, desde.que
comienza nuestro dia, hasta al terminar, son procesadas por otro
tanto de informadores, los que gentilmente nos la proporcionan tan
pronto decidimos prestarles atencién. Como menciondbamos en parrafos
anteriores, el tener a la mano tal cantidad de informacién, tan
variada y por medios tan diversos, en vez de orientarnos y ayudarnos
a decidir, acaba por aturdir por completo a los individuos 1llegando
inclusive a hacernos perder la verdadera dimensién de los

acontecimientos, los valores o nuestro mismo entorno.

Pero no es el objeto de este capitulo el establecer juicics
éticos sobre el wvolumen y calidad de la informacidn que recibimos dia
con dia, - aunque debemos reconocer que es, sin duda alguna, un tema
fascinante - sino el delinear la teorfa fundamental acerca de la
informacién, especificamente en sistemas definidos, que da soporte al

proyecto que describimos en capitulos posteriores.
1.2 SISTEMAS

Lo primero que debemos definir es lo que es un sistema. Un
pistema es un pequefio universo, donde existen diverscs elementos, de
variabilidad, complejidad e importancia poco 'homogénea, Al ser
sometido a una determinada entrada, los mencionados elementos se ven
afectados por una serie de variables internas (enddgenas) y externas.

(exégenas) lo que los hace producir respuestas. Al conjunto de
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respuestas de los elementos y su repercusién en los deméds elementos
le llamamos interaccién. Finalmente, al estado dltimo que presenta el

sistema se le denomina la respuesta del sistema, o su "salida”.

Absolutamente todo en nuestro Universo puede ser estudiado desde
el punto de vista de un sistema, pues no hay limitantes al tipo de
éstos que son capaces de existir. De esta forma una célula y una
galaxia pueden ser considerados igualmente como sistemas, adn y
cuando podria parecer que la célula es un subsistema varios niveles

inferior a la galaxia.

1.2.1 CLASIFICACION

Existen sistemas de muy diversas clases, pero béasicamente
podemos agruparlos en dos: sistemas ffsicos y sistemas abstractos.
Los primeros acceden més fécilmente a la comprensidén, dado que sus
elementos son entes concretos, por lo que pueden ser estudiados,
aislados, y cuantificados en sus diversas caracteristicas. Ejemplos
de estos sistemas son: un cuerpo de bomberes, un aparate de audio, un
despacho de arquitectos, y todos aquellos que contengan partes
fisicas. Los sistemas abstractos, por el contrario, son producto de
la mente humana, y, por tanto, no pueden ser fotografiados, pesadés [}
aislados. Se hallan en el cosmos de las ideas, y la interaccién de
sus partes, o sus relaciones con otros sistemas dependen de variables
imaginarias, gque, aunque en algunos casos son susceptibles de

andlisis, por lo general son dignas de estudio mas bien filoséfico
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que cientffico. Ejemplos de sistemas abstractos son los sistemas
culturales, religiosos, las matemiticas, y similares. Quiz4s la
caracteristica mas fascinante de estos dltimos sistemas sea la
generalizacién de la que son capaces, ya que mientras que un sistema
fisico, come el horno de una sideritrgica, presenta un comportamiento
que depende en mucho de su entorno real y que, por ende, aplica sélo
para un caso concreto, un sistema abstracto como un anéilisis
termodindmico de la transmisién de calor dentro de un horno, es
eminentemente global dada su naturaleza ideal, y, si bien jamis se
ajustard exactamente a ningin horno de la realidad, las
aproximaciones logradas a cualquier horno, mediante el adecuade
manejo de las variables y sus relaciones, denominadas en este caso
ecuaciones, nos permitird entender el comportamiento de cualquier
horno y, lo que es mis, de diseflarlo o de mejorarlo. Estas son las

cualidades que dan su valor a este tipo de concepciones.

En el caso del manejo de un almacén de partes de servicio,
podemog entonces visualizar un sistema fisico, como lo es el cuarto
destinado al almacén, los muebles que contiene y las partes de
servicio que en ellos se alojan; y un sistema abstracto, como son las
diversas clasificaciones entre las partes de servicio, los
inventarios 16gicos y los procedimientos de control de los flujos de
entrada y salida. Al conjunto de variables a manejar los aterrizamos
con el nombre de datos, y a su correcto manejo lo llamamos sistema de

informacién. Entendemos ahora que la informacifén es mds que la simple
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transmisién de los datos. Es el resultado de la evolucidén de los

mismos.
1.3 LOS ELEMENTOS DEL CICLO DE LA INFORMACION

Pues bien, hemos hablado ya de que la informacién toma sentido
de quien la aprovecha, por lo que es ineludible el anotar 1los
elementos basicos de todo cicleo de informacién. Estos elementos
varian de acuerdo a los diversos autores gque manejan esta teoria,’
pues el ciclo puede ser representado tan sSimple o complejo como se-

requiera.

En su concepto original, el ciclo de la informacidén consistia
exclusivamente del informador, que es la persona que conoce los datos
Y éuiere transmitirlos, el mensaje, que es la agrupacidén de los datos
de una forma comprensible, el informado, también llamade interlocutor
y gue es quien ha de recibir el mensaje, la respuesta, gue constituye
la retroalimentacidn y que va del interlocutor al informador, y un
obsticulo denominado ruido, que son todas las barreras que pueden
llegar a impedir que el mensaje llegue integro al informado. {ver
figura 1.3.1) Todos estos elementos forman parte de un sistema, el
cual ‘es "un conjunto de componentes que interactiian unos con otros’
con algin propésito. w3
Actualmente se ha enriquecido dicha visién haciende ver que

tanto el informador come el interlocutor pueden no ser entes



EL CICLO DE LA INFORMACION.
ELEMENTOS. VERSION SENGILLA

mensaje
mformador interlocutor

retroallmentaclon

tigura 1.3.1
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individuales, sino sistemas completos compuestos por muchas
inteligencias. Ademds se han incluido nuevos elementos como sor{ la
fuente de la informacién (origen), que son los eventos que generan
variaciones en el entorno; el medio por el cual se transmite el
mensaje; el cdédigo utilizado y las operaciones pertinentes que tienen
como objeto el transmitir la idea completa al interlocutor, como son
el procesamiento, 1la codificacisn, la decodificacién y la
interpretacién. Las dos primeras son tareas propias del informador,
mientras que las dog dltimas son trabajo del interlocutor o
informado. A la respuesta, se le ha bautizado como retroalimentacién,

pues tal es su funcidén. (ver figura 1.3.2).

El ciclo de informacién se describe de la siguiente manera: Un
evento o suma de eventos ocurren lo cual Xepercuie en mayor © menor
grado en el sistema del que participan el informador y el informado.
A los cambios experimentados en el entorno se les denomina datos. Es
entonces que una inteligencia, se dedica a recopilar los datos. Acto
sequido, dichos datos se procesan, ordendndolos y clasificédndolos de
acuerdo a un criterio preestablecido. Una vez hecho esto, 1la
informacién es codificada a un lenguaje comin a todos los
participantes del ciclo y transmitida por un canal o medio, para que
el sistema interlocutor la reciba. El interlocutor recibe el mensaje,
lo decodifica y procede a interpretar el cGmulo de informacién
obtenida. En base a esta interpretacibén, el interlocutor toma una
decigién o serie de ellas y envia una respuesta al sistema

informador, que retroalimenta al sistema.



EL CICLO DE LA INFORMACION
ELEMENTOS. VERSION COMPLETA

recoleccion

proceso decodificacion
codificacion interpretacion
ruido
S|stema sistema
informador medlo receptor

A

fuente

retroalimentaciéon

tig_ura 1.3.2 .
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Como sge puede apreciar, los elementos clave del sistema de
informacién son: el criterio para la seleccidén y procesamiento de 'los
datos, el ¢ddigo a utilizar y el medio o canal a través del cual seré
enviado el mensaje. La caracteristica esencial de la que deben gozar
estog tres elementos es el ser comunes tanto para el sistema
informador como para el interlocutor., Si no hay una unificacién de
criterios, cédigos o medios, en lugar de informacién tenemos una
babelizacién, donde el contenido de los wmensajes no puede ser
accesado por todos los sistemas involucrados, lo cual rompe el ciclo

e interrumpe el proceso.
1.4 LOS SISTEMAS ADMINISTRATIVOS DE INFORMACION

Una empresa es un sgistema. Esto, mds que una premisa, es un
axioma, dada la complejidad que presenta, tanto interna como
eXternamente. La empresa se encuentra en un medio tanto promisorio
como hostil, por lo que constantemente debe estar atendiendo a los
cambios en su entorno, si es que pretends permanecer. De hecho,
debido su naturaleza humana, la empresa es un sistema activo, en
constante evolucién y movimiento, requiriendo subsistemas sobre todo

flexibles, veloces y precisos.

Para una empresa, la informacién se convierte en una serie de
preguntas muy concretas, que permanecen inmutables por mis cambios
que se susciten en el ambiente. La primera y mds importante es tan

sencilla como cestamos generando utilidades? .al margen de discusiones



31
que pretendan definir si es o no la misién de la empresa, es un hecho
que si la regpuesta a esta pregunta es negativa, toda consideracién
filos6fica se vuelve absolutamente fdtil. Quizds una comparacién con
la teoria de Maslow acerca de la pirdmide de las necesidades fuera
Gtil a este respecto: no es posible esperar los mis elaborados
juicios de un hombre que no tiene para comer. Su necesidad primaria
de supervivencia estd desatendida y con ello, todas las demds pasan a

segundo plano.

Volviendo a la empresa, vemos entonces que asi como la respuesta
a la pregunta planteada en el pdrrafo anterior, la Direccién de 1la
compafiia requiere conocer una serie de indicadores acerca de su
desempefio. Una vez que se ha tomado un rumbo debemos cuidar primero
de mantenerlo y luego, de haber escogido el correcto. Lo anterior.
8610 se logra si constantemente revisamos nuestra actuacién., De
encontrar alguna anomalia, el saber en donde estd nos ayudard a tomar
una decisidn apropiada, y, como mencicnamos antes, estas decisiones

son las que irdn moldeando nuestra existencia.

Existen un sinnlimerc de formas de evaluar el rendimiento de una
empresa, pero el mds usado es el llamado regla de las excepciones: si
no se alcanza (o bien, se rebasa, segin sea el caso)l un nivel
critico, tenemos un problema que resolver; mientras no ocurra dicho

evento, se puede considerar que todo marcha como debiera.
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Tenemos entonces claro que requerimos informacidén acerca de la
actuacién de los diversos departamentos que conforman a la emprésa,
para poder obrar en consecuencia, es decir, necesitamos un sistema de
informacién que sea capaz de decirnos lo que queremos saber acerca de
nuestro desempefic. Las caracteristicas gque debe presentar esta

informacién son las siguientes:

1.4.1 Accesibilidad
1.4.2 Comprensibilicad
1.4.3 Precisién
1.4.4 Oportunidad
1.4.5 Claridad
1.4.6 Flexibilidad
1.4.7 Verificabilidad
1.4.8 Imparcialidad
1.4.9 Cuantificabilidad
Es decir:
1.4.1 La informacién tiene que estar a la mano cuando se le necesite,
Y
‘ 1.4.2 debe ser fécilmente interpretable, si es que queremes que nos
ayude .a decidir.
1.4.3 Su contenido debe ser exactamente el que necesitamos y debe
ajustarse a la realidad,
1.4.4 debe llegar a tiempo, ya que lo que necesitamos es informacidn,

no historia, y
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1.4.5 debemos poder entenderla répidamente y no perder el tiempo en
descifrarla.
1.4.6 Debe, ademds, adaptarse a las necesidades cambiantes de 1la
empresa.
1.4.7 Debemos poder cerciorarnos de su veracidad.
1.4.8 Debe ser objetiva, no sujeta a la visién de una persona o
departamento en especifico,
1.4.9 Debemos poder asignarle valores numéricos, con objeto de

comparar contra afios pasados asi como contra la competencia.

Lo que sigue ahora es definir quiénes asumirdn los diferentes
papeles dentro del ciclo de la informacién, aunque para ello todavia

estd pendiente una clasificacién mis de la informacién: su objetivo.

El propdésito de la informacidén tiene dos facetas: la informacidn
puede servirnos para aumentar el conocimiento, lo cual aplica sobre
todo cuando hablamos de eventos pasados, o para disminuir la
incertidumbre, lo que es comin cuando hablamos de eventos futuros. En
el caso de las empresas, aplican estos conceptos de manerxa un poco

dietinta: la informacidén puede tener como destino la cispide de la

pirdamide organizacional de la empresa, lo que le ayudara a
direceidn a vislumbrar el rumbo que estd tomando ésta y hacia ddénde
se difige; pero la informacién puede también ir dirigida a los
niveles. operativos .de la compaiiia, ya fuere como una respuesta ai
andlisis de los indicadores que arrojé el procesc de los datos, o

como un elemento que pretende aumentar el conocimiento de las
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politicas, los eventos o las decisiones que se estdn tomando en los
niveles directivos. "Los hombres no son dados a entregarse a ideas
que no comprenden o0 gque creen no comprender. EBs légico por
consiguiente que no pueda esperarse obtener una colaboracién efectiva
de todo el personal, tanto productor como administrativo, de una
fabrica, si previamente no se le ha procurade un amplic conocimiento

sobre el desarrollo global de la empresa."4

Para esta segunda forma de entender la informacién no es
necesaxio un sistema formal, ya que, de acuerdo a las circunstancias,
eg posible variar los canales de informacién, desde un boletin
mensual, hasta un discurso ocasional del director general. Por otro
lade, la informacién gque va hacia la clGspide es mucho mas
egtandarizada, su generacidén es (o debe ser) periddica, y los canales
deben estar muy bien establecidos dentro de un sistema de informacién
cuidadosamente planeado, de lo concrario la informacién perderd
oportunidad, precisién y/o cualquiera otro de los atributes

indispensables para su uso.

En lo que respecta a este trabajo, nos enfocaremos en la
informacién que se origina en la base de trabajo Yy que tiene como
destino la Direccién, pues es precisamente un sistema de. tal

naturaleza el que se describe en los capitulos posteriores.

Teniendo claro el tipo de informacién que manejaremos, es tiempo

ahora de establecer las diferentes estaciones de trabajo de un
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sistema de informacién: En dgeneral, en toda empresa podemos encontrar
tres tipos de tareas, de funciones y, por tanto,. de posiciones: la
base de la organizacién, gue constituye el nivel operativo de la
compafifa; el nivel central o nivel funcional y el nivel superior o
ejecutivo, donde se toman las decisiones. Exactamente de la misma
forma encontramos una divisidn dentro del sistema de informacién: "El
SIA (Sistema de Informacién Administrativa) que no es un sistema
tnico, sino una serie de subsistemas operativos interrelacionados,
debe contestar preguntas especificas sobre el desempefio de los
departamentos y de la E:mpresa\."5 Estas divisiones agrupan las
operaciones fundamentales de un sistema de informacién debidamente

implantado.

En el nivel de la base encontrames los llamados Sistemas de
Manejo de la Informacidén (MIS, por sus siglas en inglés} gue son
alimentados por la gente que ocupa los puestos operativos de la
compafifa. La fuente de los datos la constituyen los eventos diarios a
los que se enfrentan los empleados. A estos sistemas los podemos
denominar ‘"recolectores" pues llevan a cabo las labores de captura y

validacién o verificacién de los datos.

En el nivel inmediato superior, encontramos los Sistemas de
Soporte a las Decisiones (DSS por sus siglas en inglés) los cuales
utilizan log datos generados por la gente de la base, para
ordenarlos, clasificarlos y resumirlos, en suma: procesarlos, En

México este es un subsistema gue brilla por su ausencia. Dado que mds
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del 95 % de las empresas mexicanas son consideradas como micro y
pequefias empresas, estos procesos son llevados a cabo por los mismos

operarios que las capturaron, o sencillamente no se hacen.

Finalmente, tenemos los Sistemas de Informacién para Ejecutivos,
los cuales se alimentan de los informes procesados de cada &rea, y
arman con todos ellos una fotografia de la compafiia, con la cual
pueden analizar los departamentos en los que se ha suscitado un
avance, © un retroceso o© estancamiento, a la vez que obtienen la
visibn general de la empresa, pudiendo entonces tomar las decisiones

que determinen las siguientes politicas a seguir.

Una vez descritos los tres niveles gque constituyen el sistema de

informacién, se comienza un proceso de planeacidn estratégica.
1.5 PLANEACION DE DN SISTEMA DE INFORMACION ADMINISTRATIVA

El proceso de planeacién de los sistemas de informacidn que
operaré&n en una empresa es una actividad en extremo delicada, pues

los coatos asociados de cambio & torreccién de errores son excesivos,

Como en . el resto de los planes gue se pueden hacer en una
compafifa, la primera pregunta gque nos hacemos es acerca de la misién
de la empresa. Y no podemos quedarnos aqui, ee necesario llegar al
fondo de la Eilosofia que mantiene la compafifa, y en base a ella,

definir los objetivos y las metas concretas; en resumen, debemos ser
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capaces de contestar las preguntas ¢En dénde estamos? y ¢a ddnde

queremos llegar?

En segundo lugar debemos plantearnos los pasos intermedios a
través de los cualee pasaremos para lograr nuestro objetivo, Es aqui
-donde buscaremos la clase de indicadores gque la compajfifia necesita. En
esta etapa se definen las llamadas variables criticas, cuyas
variaciones son las que vrealmente interesan. En pocas palabras,
debemos plantearnos un criterio de trabajo, asi como las prioridades

que regirdn nuestro avance.

En tercer lugar, se deberdn redefinir los verdaderos problemas
de la organizacién, es decir, hallar donde radican los cuellos de

botella o que datos estén siendo descuidados.

A pivel operativo, lo que sigue es eliminar politicas vy
procedimientos ineficientes. Acto seguido, deberemos redisefiar las
relaciones de dependencia y subordinacién orgédnica, pues una
estructura jerdrquica mal disefiada sélo contribuird a entorpecer o

inclusive frenar el flujo de la informacién.

Finalmente, el punto dlgido -y lo hemos comprobado en Ia
practica- lo constituye la gente. Es menester concientizar a los
departamentos operativos de los objetivos y funciones de los demds -
departamentos, asi como de la responsabilidad que tienen para.con

ellos en la cadena informativa. Es en este punto donde las batallas
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se ganan o se pierden, ya que el mejor de los sistemas es vano de no
sex operado adecuadamente, y las razones para que ocurra esto ﬁlt.:imo
son diversas, y van desde la ausencia de valorizacién del empleado
por el trabajo que desempefia, hasta la falta de involucramiento por
parte de la Direccién, pasando por la inevitable falta de
capacitacién. Es absolutamente indispensable el que todos aquellos
que vayan a estar en contacto con el sistema reciban un
adiestramiento cuyas fases vayan aparejadas con el desenvolvimiento
de la implantacidn; esto significa aque debemos contemplar wuna
capacitacién previa a la puesta en marcha del proyecto, una mids que
sirva de entrenamiento para el adecuado uso del sistema, vy,
finalmente, un adiestramiento gque permita el mantenimiento,
actualizacién y control del sistema, por sobre todo, en situaciones
imprevistas. "El sistema basado en computadoras puede ser ciento por
ciento eficaz desde el punto de vista meclnico y de disefio. Pero, de
no emplearse correctamente, puede causar mds perjuicios que ventajas,
por lo que, son los usuarios quienes han de contribuir al éxito o

fracaso total de cualquier sistema."b

Cabe aclarar ahora lo que entendemos por usuario. Un usuaxic es
la persona que hard uso del sistema ya sea alimentando los datos,
procesadndolos o exclusivamente viendo los resultados. A los usuaries
que estén en contacto estrecho con el sistema se les denomina
usuarios directos. A aquellos que no usan personalmente el sistema de
informacién, pero que usan los resultados que éste arroja se les

denomina usuarios indirectos. Una ironia, aunque no tan dificilmente
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inteligible, es que son los usuarios indirectos quienes representan
mayor peso durante el disefio y el uso de los sistemas, pues son,
generalmente, aquellos cuyas decisiones afectan al resto de los
empleados y que basan dichas decisiones especialmente en la
informacién que el sistema les comunica. ES per esto que uncs cursos
breves que funcionen como entrenamiento e induccidn al sistema son
tan importantes, ya que lograr&n, ademis de todos los beneficios
obvios de un nuevo aprendizaje, el convencer a la alta jerarguia de
las bondades del sistema y de la urgencia de su utilizacién. Aqui
debemos poner especial énfasis, pues si la Direccidén no se compromete
con el proyecto, el fracaso estd asegurado. Esta situacidén reviste
una importancia capital en nuestro pafis, donde mis del 95 % de las
empresas pertenecen a la categoria de micro y pequefia industria, y
son regidas por un sistema familiar de decisidén, lo cual se traduce
en la ruptura constante de los métodos y los procedimientos por. el

tipo de liderazgo en que ellas impera.

La planeacidén debe arrojar entonces los siguientes resultados
muy concretos: el orden en el que se realizardn los diversos
subproyectos que constituirdn el sistema final y los tiempos en los
cuales se deberdn ir cumpliendo las metas intermedias, asi como el
proceso general o plan maestro que controlard toda la implantacidn.

Este plan generalmente incluye los siguientes puntos:

1.5.1 Establecimiento de los objetivos

1.5.2 Elegir los miembros. (se recomienda uno de cada &rea)
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1.5.3 Establecer las necesidades
1.5.4 Detallar el concepto de los sistemas
1.5.5 Puesta en marcha (programacién de actividades)
1.5.6 Etapas en las que se dividird el proyecto
1.5.7 Programa completo de implantacidn

1.5.8 Mantenimiento y actualizacidn.

Segin el tamafio y complejidad de la organizacidén, variardn los
puntos anteriores, pero la base es exactamente la misma para todos

los proyectos.
1.6 DISENO DEL SISTEMA DE INFORMACION

Una vez superada la etapa de la planeacién entramos de llenc a
la fase de disefio. Para entender el proceso de creacidn debemos
formularnos las siguientes preguntas: ¢qué  informacidén debe
proporcionarse?, ¢fen qué forma? y ¢a guién? Las respuestas a estas
tres preguntas determinardn las caracteristicas esenciales del
sistema, como puede ser el grado de manualidad o de computavizacidn

de los procesos de informacidn.

En este punto es conveniente recalcar qué un  sistema de
informacién no tiene forzosamente que estar basade en un proceso de
tipo computacional, que es la tendencia actual. Es mis, de hecho, se
recomienda que todo. sistema debe primero ser desarrollade e

implantado de manera manual, y solamente al haberse comprobado su
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eficacia y al haber sorteado los diversos problemas que se hubieren
presentado durante su normal desenvolvimiento es que podemos pehsat
en convertirlo en un proceso automatizado mediante la ayuda de la
computadora. En la actualidad y dada la facilidad de plantear modelos
rdpidos en las computadoras personales, mediante el usc de paquetes
de uso general, es comin la préctica de desarrollar programas que,
como bomberos, apagan sdlo fuegos momentédneos, sin una planeacién

estructurada que les de flexibilidad y proyeccidén a futuro.

Jamds hay que perder de vista que las computadoras son
herramientas y, como tales, hay gque sacarles el provecho adecuado,

mediante la eficaz planeacién del uso de recursos.

Retomando la parte del disefic de los sistemas de informacién,
las operaciones gue siguen consisten en la acumulacién de los datos,
con objeto de clasificarlos en subgrupos de trabajo, que nos permitan
definir modelos para cada funcién. Esto idltimo es lo gue se conoce
como disefio modular, y permite establecer tareas primarias, de indole
repetitiva y comin a diferentes procesos dentro de la compafifa. Esto
le dari al disefio una de las cince caracteristicas que se le deben de
exigir a un sistema como éste: la flexibilidad. Las restantes son la
capacidad de méntenimiento, la adecuacidn del sistema a la realidad
de la empresa, la capacidad de ampliacién del sistema de acuerdo al
crecimiento de la compafiia y, por Gltimo, pero no  por ello menos

importante, la confiabilidad en el sistema.
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Las caracteristicas anteriores se manifestaran en los informes

que se entreguen a los mandos intermedios y superiores de la piramide
organizacional. Estos informes son lo que se conoce como las salidas
del sistema, las cuales se clasifican principalmente en dos y son: la
salida "dura", la cual es llamada de esta forma dado gue utiliza
medicos de registro relativamente perennes, como pueden ser los
elaborados mediante impresora o teletipo, y la salida "blanda" 1la
cual es llamada as{ debido a que su medio de presentacién es
egencialmente efimero. Tal es el caso de la informacién que es

accesada via la pantalla del sistema computacional, por ejemplo.

La formalidad de un sistema va aparejada con el nivel de dureza
de las salidas que arroja, de esta manera, los reportes que se
entreguen periddicamente al departamento de contabilidad de 1la
empresa se consideran un canal formal de informacién, mientras que la
consulta de las existencias de un determinado articulo, por medio de
la computadora, por un empleado del almacén, son un medio de
informacién no formal. Una pregunta interesantc serfa la de como
decidir cuales canales deben ser formales y cuales no. La respuesta
es eminentemente sencilla: el grado de formalidad de la salida
depende de la criticalidad de la variable gue se reporta. En el caso
de lag denominadas variables criticas del sistema, que afectan
directamente a nuestros indicadores de actuacién, es un requisito
indispensable el manejar el mis alto grado de formalidad posible, con

salidas duras periédicas, y revisidén constante de las mismas,



43
mientras que en el caso de variables de menor importancia, es posible

manejar grados de formalidad bastante inferiores.

Ya que hemos explorade las fases de la planeacién y del diseifio
del sistema de informacidén, entramos propiamente a la fase del
desarrollo de la herramienta computacional que habra de complementar

al sistema.
1.7 DESARROLLO DE LA HERRAMIENTA COMPUTACIONAL

Existe una gran variedad de posibilidades para el desarrollo de
una herramienta computacional, pero todas parten del mismo sistema,
al que se le conoce por 1as‘iniciales de las tareas gque le componen:
se trata del proceso ADDPM (Andlisis, Diseflo, Desarrollo, Pruebas y
Mantenimiento) . Por supuesto, la liberacién debe ocurrir una vez
terminada la fase de las pruebas y antes de comenzar con el
mantenimiento de los programas. En este caso, aungue se siguen pasos
muy similares a los desarrollados durante la fase de la planeacién
general del sistema, la idea es la de aterrizar los conceptos
manejados durante aquellas fases, a elementos susceptibles de
manejarse mediante computadoras. Especificamente, en la fase del
aniligis debemos decidir los datos gue serdn manejados con objeto de
obtener las relaciones criticas que afectan a todo el sistema, asi
como sus atributos y caracteristicas esenciales. Un ejemplo de lo
anterior seria el manejo de los datos que encierra un almacén.

Durante la fase de planeacién decidimos que tres variables criticas
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gerian: el volumen de entradag al almacén durante periodos
determinados, el volumen de salidas en periocdos similares v,
finalmente, el costo de las existencias del almacén asi como el gasto
en el que se incurre por el simple hecho de tenerlas ahi. Liegados ya
a la fase del andlisis computacional, descubrimos que es menester
manejar datos muy especificos para lograr dichas metas, y tales datos
serfan las claves de las piezas, sus precios unitarios, las
cantidades en existencia de las diferentes partes de servicio, su
demanda diaria, stcétera. Por udltimo debemos asignar los atributos
que estos datos poseerdn, como es el caso del precio unitario, que
zerd un dato de tipo numérico, cuya longitud debe ser tal gue permita
la inclusidén de los articulos més caros, Y gue, en este caso, es de 8
posiciones, de las cuales se utilizan dos para los decimales y una
més para el punto decimal, dejando, por tanto, espacio para valeres

de hasta cinco digitos de longitud.

En este punto debemos decidir gue filosoffa computacional
utilizaremos para el manejo de los datos: la programacién ‘orientada a
datos o agquella orientada a objetos. La primera es muy sencilla pero
es poco flexible, y consiste en visuvalizar a la informacién como a un
conjunto de datos que, una vez procesados, nos dirdn lo gue gueremos
saber. En el caso de la programacién orientada a cbjetos, se busca
establecer las fuentes de la informacidén como entes con una serie de
cualidades propias que pueden ser interpretadas come datos, por lo
que, el manejo de la informacién pretende averiguar primero los

requerimientos de informacidn para después obtenerlos del objeto
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correspondiente, Esta segunda opcién ha probade ser mucho .mis
efectiva en casos tales como los que utiliza 1la simulacién por
computadora y otras aplicaciones administrativas como las que aqui
nos atafien, pero presenta el inconveniente de requerir un andlisis
mucho mds exhaustivo y detallado del entorno de las variables
criticas con objeto de hallar y desmenuzar los pormenores de los

objetos involucradeos en Bu generacidn.

Podemos entender mucho més claramente esta diferencia atendiendo
a la forma en la que son manejadas las bases de datos dentro de cada
concepcién. En el primer caso, los datos son campos Qque van
enriqueciendo nuestra base de datos tan pronte los necesitamos. En el
segundo caso, los datos se encuentran ya contemplados dentro del

disefio de nuestras bases, y s6lo requerimos accesar a ellos.

Finalmente, un concepto que es de gran importancia lo es la
técnica por la cual serdn manejados Yy  procesados los datos.
Imaginemos una linea de produccién., En ella podemos aplicar conceptos
tradicionales y manejar enormes lotes, pasando cada lote a 1la
siguiente operacidén una vez que la dltima pieza ha salide del proceso
inmediato anterior. O podemos, por el contrario, utilizar un lote
unitario lo cual acelerard nuestro proceso y dque generalmente nos
dard un mayor control sobre las fallas, los cuellos de botella y la
correccidn oportuna de imprevistos. Pues bien, en el caso del
procesamiento .de la informacién, nos enfrentamos a una situacidn

similar, ya que los datos pueden ser procesados en lote (por tandas)
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o en linea {uno a uno). Cada técnica tiene sus cualidades y defectos,
los cuales debemos sopesar cuidadosamente al momento de decidir 1la
que utilizaremos en lo sucesivo para el manejo de los datos. El caso
del proceso de datos por lote tiene un alto significado cuando el
nimero de transacciones es muy alta y el proceso se encuentra muy
estandarizado. Tiene por inconveniente el que no contamos con la
informacién a "tiempo real" es decir, no es posible saber exactamente
nuestra situacién, sino hasta el momento en que los datos sean
procesados. Por otra parte, el manejo de los datos en linea nos
ofrece una r&pida reaccién a las variaciones que se presenten, asi
come una deteccidn de errores inmediata, pero tiene el grave problema

de constituir un método mucho més complicadc para su programacidn.

Otro punto importante lo constituye el establecimiento de
controles administrativos, operatives, de documentacién y de
seguridad para el sistema. Lo anterior se 1logra mediante el
establecimiento de claves de acceso asi como de la revisién periédica
de 1los reportes que emita el departamento, 4&rea o proceso en

cuestibn.

Una vez que hemos decidido tanto a nivel global como a nivel
computacional los estdndares con los gque trabajaremos, sigue el
proceso de decidir los elementos computacionales que nos ayudarsn a
realizar nuestra tarea. Dichos elementos, concretamente, son los
‘equipos y los paquetes en los cuales serén desarrollados los .

programas para el control del sistema. En este punto en especifico,
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tenemos tres diferentes opciones, las cuales son el resultado de la

evolucién tecnolégica que ha tenido el ramo de las computadoras.

Hacia los aflos sesentas, lo comin era utilizar las llamadas
supercomputadoras (conocidas por su denominacién anglosajona: main -
frames), que centralizaban toda la informacién de la empresa en un
lugar especifico, pero al que 8616 era posible acceder por medio del
encargado del departamento de sistemas. Esto provocd que la
informacién se feudalizara y que no pudiera estar disponible al
momento en el que se necesitara. "El encargado de sistemas se
convirti6 m&s en un obstdcule que en un facilitador de 1la

informacién®?

Luego, durante los aifios setenta se desaté el auge de las
computadoras personales, y las aplicaciones especificas como fueron
las hojas de cdlculo, los manejadores de bases de datos y los
procesadores de palabras. Esto permitié que cada' departamento
diseflar& sus propios sistemas partiendo de paquetes que en mucho
simplificaban el desarrollc de las herramientas de aplicacién. El
problema fue que, al no haber una estandarizacién en los desarrollos,
cada ordenador se convertfa en una isla de informacién virtualmente
alslada de las demds, . repitiéndose procesos similares en diversas
méguinas, descuidando su valor y reinando la anarquia en lc referente

al manejo de la informacién.
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Finalmente, hacia la década de los ochentas, la tendencia, era
cada vez mis marcada hacia el emplec de computadores perscnales, pero
enlazados por diversas arquitecturas denominadas redes, que permiten
archivos comunes a los diferentes ordenadores, pero que conservan la
autonomia e independencia que conlleva un ordenador personal. Llas
arquitecturas de vred pueden ser de tipo &drbcl, cuando se van
desprendiendo ramas desde ordenadores 1llamados raices; de tips
estrella, cuando todos los computadores dependen de uno central; y de
tipo anillo, en el que las mdquinas se encuentran conectadas en serie
una con otra, permitiendo que cualquiera sea el ordenador principal o

gervidor, de ser necesario.

Es conveniente recalcar que cada vez mis la tendencia se
polariza hacia la opcién de utilizar equipo personal de cémputo,
preferentemente enlazado en alguna configuracién de red, y el
utilizar paquetes comerciales, dejando a la libre creatividad de cada
drea ¢l desarrollo de los programas con los cuales se obtendrd la
informacién que se le solicite al departamento, perc cuidando de
unificar todas las variables y de mantener un alto nivel de
comunicacién entre departamentos, mediante apoyo del departamento de
sistemas que pasa de desarrollador a supervisor. Esto tiene sus
inconvenientes, como lo es el alto grado de cultura informdtica gue
se requiere en los empleados de las diferentes areas, si es que en
verdad se pretende que desarrollen herramientas ccmputacicnales

funcionales. En México, pese al enorme nimero de centros educatives
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que en materia de computacién que existen, debemos reconocer que uno
de los mids graves problemas que ge presenta es el de la educac:fén,
como visidn de criteric o de cosmovisién, por lo que no es comin
contar en todos los departamentos de una empresa c¢on dente capaz de
utilizar eficazmente una computadora. En ocasiones no es posible
contar con dicha persona ni siquiera en toda la empresa, por lo que
los desarrollos a la medida, realizados por agentes externos, no
pierden vigencia. En cuanto a las arquitecturas disponibles, México
tampoce brilla por su liderazgo tecnolégico, pues los expertos hablan
de que los sistemas computacionales en nuestro pais son equiparables
a los mencionados como propios de las décadas de los sesentas y de
los setentas, siendo el concepto de las redes algo novedoso y de

reciente préctica, arrancada la década de los noventas.

Dentro de las pruebas a las que puede verse sometide un sistema
de informacién, encontramos las llamadas pruebas alfa y pruebas beta.
Las primeras son aquellas que realizan los programadores en ambientes
controlados, es decir, donde todas. las variables contienen datos
perfectamente conocidos y donde lo que se busca no son los cambios en
dichos datos sino la eficiencia para manejarlos. Las pruebas beta son
llevadas a cabo junto con la gente gque operari el sistema, en su

lugar de trabajo.

Una vez liberadoe el programa, comienza la ~ labor -del
mantenimiento y la actualizacién del sistema. Para ello, es necesario

contar con capturistas que congtantemente estén alimentando la nueva
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informacién, asi como con gente capacitada para poder corregir

errores de programacién que puedan presentarse.

En resumen: la planeacién de un sistema de informacién es la
parte mis delicada para llevar a cabo su implantacién, debe incluir a
personal de cada departamento y debe contemplar los diferentes pasos
a través de los que caminaremos, asfi como los tiempos en los que

serdn cubiertos dichos pasos.

El disefio del sistema deberid incluir el andlisis de todos los
datos, las variables criticas al sistema, asi como los canales de

distribucidén de la informacién y su grado de formalidad.

1.8 RECOMENDACIONES FINALES

Una serie de consideraciones itiles al tratar de implantar un

sistema de informacién administrativa son las siguientes:

1.8.1 Los sistemas de informacién NO resolverdn los problemas,
s6lo los haran patentes,

1.8.2 Las partes altas de la piradmide. organizacional deben ser
las &dreas mids inveolucradas de toda la empresa, pues de lo contrario
se comenzard a romper los procedimientos.

1.8.3 La implantacidén no deberd desechar a priori los viejos
sistemas que la empresa viniera utilizando, sino procurar aprender de

los mismos, tanto sus aciertos como sus errores.
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1.8.4 No se debe proceder al cambio radical de un sistema al
otro. Es menester, al menos durante un tiempo, el utilizar tanto.el
sistema anterior como el nuevo sistema, pues esto evitard desastres
insalvables.

1.8.5 Absolutamente todo el proceso deberd quedar debidamente
documentado.

1.8.6 El aspecto que mis debemos de cuidar eg el factor humanc.

1.8.7 De usarse equipeo de computo debemos asegurarnos de planear
muy bien nuestro sistema de respaldo de la informacién.

1.8.8 Jamds perder de vista gue el sistema, en especial las
computadoras, son s8élo las herramientas para una tarea y no la tarea

en gi misma, esto es, hay que verlas como un medio y no como un fin.
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CAPITULO 2

SISTEMAS DE INVENTARIOS
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2,1 PERSPECTIVA

Se define como objetivo de una empresa de negocios el hacer
dinero. Sin embargo, en otra acepcién, hacer dinero es tan s85lo una
consecuencia de poner ‘satisfactores en .. el ‘mercado, lo - cual

constituye, propiamente dicho, su propésito.

Se busca ademis la generacidén de un valor agregado para la
sociedad, aliento de vida para las industrias. De lo anterior derivan
la misién y la fisoloffa empresarial, las cualas van de la mano y

corresponde a cada empresa definirlas.

Por otro lado, los principales objetivos internos de una empresa
son: el ofrecimiento de el mejor servicio -a sus clientes, tanto

externos como internos, la reduccidn de las inversiones, y por’
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dltimo, lograr que los sistemas operen de la manera mis eficiente a
1

un menor costo Sin embargo, el logro de cada uno de estos

ochjetivos la mayoria de las veces se contrapone.

Estos tres objetivos gue mencionamos anteriormente deben darse
de forma integral en la empresa. Y en el caso de empresas
manufactureras y/o comercializadoras de un bien, los procesos
orientados a la produccién - s8i la industria es manufacturera - y las
actividades oxientadas a dar a los producteos las condiciones gque el
mercado determina para su venta - en el caso de las comercializadoras
- deben ser definidos, planeados, controlados y evaluados de modo que

la empresa se oriente correctamente hacia ellos,

El estudio de los procesos de la produccién o comercializacién
de bienes en una industria determinada puede dividirse en cuatro

escenarios principales 2;

Planeacién
Control
Ventas y Distribucibn

Administracién y Finanzas

No en todos estos escenariog intervienen siempre los mismes
actores. Esto depende del tipo de industria que se esté estudiando y
de las actividades gque lleve a cabo para realizar su misién. Sin

embaxgo, - existen concepciones o definiciones y dificultades comunes
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en los sistemas de produccién y comercializacién de productos, 1los
cuales, se mimetizan y adquieren diferentes colores en diferentes
ambientes por lo que no todas las teorias y herramientas que se han

desarrollado sirven en todos los casos y de la misma manera.

En este capitulo queremos centrarnos en el estudio de los
inventarios, dado que es una de las variables de mds dimpacto en 1la
Planeacién y el Control, asi como en las Ventas y sistemas de
Distribueién, dadoe que su correcta Administracién se refleja en las
Finanzas de la empresa. Como se dijo antes, log inventarios no
constituyen variables aisladas, por lo cual no podemos abstenernos de
relacionarlos con muchas otras variables gue determinan la correcta

operacidn de la industria o empresa.
2.2 HISTORIA

Las primeras piedras para edificar el actual desarrolle
industrial fueron puestas en la Italia de .los albores del
Renacimiento, cuando se dejaba a un lado la rigidez impuesta en las
actividades artesanales durante el medicevo y los artesanos se
agruparon en gremios para estimular y proteger sus intereses, sin que
se pueda hablar de 1la existencia formal de una organizacién

industrial 3,

. Fue hasta principios del sigle XIX que comenzaron a generarse

los primeros impulsos que desencadenarian en una dramdtica Revolucidn:
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en la Industria cuya piedra fundamental erxa el desarrollo
tecnolbgico, aunque también de gran importancia para el impulso de
técnicas y wmétodos que se wutilizan para regir actividades

empresariales fueron los conflictos armados.

El desarrollo de técnicas para el control de las variables que
intervienen en la produccién o comercializacién de un producto ha
permitido convertir en grandes solistas del concierto de naciones a
pafges cuya participacién en la sinfonia de la economia mundial

apenas figuraba.

Los primeros éxitos se cosecharon desde que se comenzd a
considerar a la producciftdn y comercializacién de un bien como un
proceso de flujo continuo. Despué€s, esta nocién biasica se complementd
con los conceptos de estandarizacién de productos, desarrollo de
tecnologias, estudio de las necesidades de los consumidores,
gimplificacién = de tareas, sincronizacién de las operaciones,
logfstica, investigacidén de operaciones y demfs técnicas y filosoffas
englobadas dentro del marco de la mejora continua 4,

Podemos considerar que las técnicas para el manejo de los
inventarios y control de la produccién se han desarrcllade sc:r&re
lineamientos mds cientificos durante los Ultimos cien afios. Existen
hoy en dia diversidad de técnicas orientadas a un mismo objetivo cuya:

implementacién depende del tipo de empresa de que se trate.
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Desde principios de siglo se definieron los conceptos de reorden

y tamafio econémico de lote. Sin embargo, la situacién mundial durante
las primeras décadas no permitieron su implementacién de manera
exitosa dado que existian otras necesidades m&s apremiantes. Asi poco
a poco, fueron desarrolldndose y perfeccionéndose estas técnicas y
conceptos. En la década de los 70 se hizo necesario establecer un
sistema que administrara demandas en relacién a los tiempos de
atencién a los clientes internos y externos, de atender a sus
necesidades para poder satigfacerles asi como de definir variables en
funcién de los tiempos de entrega por parte del proveedor. Estos
sistemas de planeacisn de requerimientos se han ido desarrollando
cada vez mejores y mis completos gracias a la implementacién de la
herramienta computacional que dia a dia ofrece mejores y mds fdciles
alternativas tecnoldgicas para la realizacién mas rédpida, eficaz y

eficiente de miltiples tareas.

Hoy en dfa, no son muchas las empresas occidentales que pueden
comparar su desempefio con el que las industrias japonesas han logrado
con la correcta implementacién de las técnicas, conceptos Yy
herramientas desarrolladas. El secreto de los orientales consiste no
en la invencién de sofisticados controles y de nuevas maneras de
hacer las cosas, ajenas al sentido comin, =sino en la mejor
utilizacién de las ya existentes, buscando siempre una mejor manera
de hacer las cosas, considerando las actividades de la empresa como
un procesg tnico 'y al personal como una sola entidad dispuesta a

mejorarlo 5,
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2.3 INVENTARIOS

Sucede mucho que, en una misma empresa, la concepcién de lo que
representa un inventario pueda ser diferente. Para muchos, representa
una inversién, por lo gue, entre mayor sea la cantidad inventariada
de producto durante cualquiera de las fases por las que atraviese,
mucho mejor. Otra postura defiende que los inventarios no son sino un
gasto, y argumentando esto, pugnan encarnizadamente por tener su

nivel al minimo.

Estos puntos de vista todavia es muy comin encontrarlos en
muchas empresas del pais. Mes con mes siempre flotan en el aire
preguntas tales como: ¢Cuénto se debe comprar a los proveedores? ¢A

qué proveedor serd mds conveniente ordenar y cuéndo?

Estas preguntas (nicamente podrdn contestarse correctamente
cuando se establece una adecuada planeacién, control y administracién
de las existencias inventariadas, pero para ello, es necesario que
primero la empresa tenga definido claramente lo que es un inventario,

en funcién de su £inalidad y objeto.

Todo recurso con que cuenta la empresa es susceptible de ser
inventariado. Dependerd de las actividades propias de la misma la
delimitacién de los inventarios sobre los que habrd de centrarse la

atencidn para lograr un correcto desempeflo interno y externo.
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Una de las principales funciones de los inventarios es la de

absorber o amortiguar las variaciones en la demanda de productos.

Ademds, los inventarios separan operaciones o procesos con tasas

de trabajo gue difieren entre si.
2.3.1 CLASIFICACIONES DE LOS INVENTARIOS

El almacenamiento de recursos se clasifica de acuerds a la

funcién que desempefia en cinco tipos 6,

Inventarios de Fluctuacién
Inventarios de Anticipacién
Inventarios de Tamafio de Lote
Inventarios de Transportacién

Inventarios de Proteccién
2.3,1.1 INVENTARIOS DE FLUCTUACION

Su funcibén es proteger la actividad de la empresa contra las
variaciones de la oferta y la demanda de los bienes en el mercado. De
esto deriva su importancia, ya que los pronésticos pueden féllar. Y
es necesario garantizar al cliente lo que se ofrece, por lo gue toda
empresa que comercializa un bien o servicio debe ponerse al.amparo de

este tipo de inventarios.
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2.3.1.2 INVENTARIOS DE ANTICIPACION

Son Wdtiles para adelantarse épocas de mayor venta de los bienes,
y de esta manera, absorber la oferta de éstos en el momento oportuno
sin necesidad de hacerlo a marchas forzadas excediendo la capacidad

de la empresa.
2.3.1.3 INVENTARIOS DE TAMANO DE LOTE

Este tipo de inventario es conveniente cuando los articulos
pueden conseguirse en las cantidades requeridas o en cantidades
mayores y a un mejor precio que en el moments en que realmente se
necesitan. Estos inventarios son necesarios cuando lo que se almacena

son articulos estacionales o de temporada.
2+3.,1,4 INVENTARIOS DE TRANSPORTACION

son los que se derivan por el traslado de existencias de un

sitio a otro.
2.3.,1.5 INVENTARIOS DE PROTECCION
Se denominan asi los inventarios gque ciertas empresas manejan

debido a que sSe obtienen considerables reducciones en el costo de los

articulos cuando se compran en gran cantidad. Esto se puede deber a
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“la fluctuacién del precio de los articulos, por lo que se deben

aprovechar los momentos en que su costo esté a la baja.

Los inventarios pueden clasificarse también de acuerdo a su tipo

de procesamiento en:

Inventarios fisicos

Inventarios légicos
2.3.1.6 INVENTARIOS FISICOS

Los podemos identificar mediante la asignacién de un lugar
figico destinado para almacenar materias primas, subensambles,

productos en proceso o productos terminadcs.
2.3.1.7 INVENTARIOS LOGICOS

Su finalidad es la de poder controlar las existencias sin
necesidad de asignar un lugar fisico determinado. Por lo general son
productos, materiales o subensambles en trédnsito o en espera de pasar

a la operacién siguiente dentro de un determinado proceso.

Por su condicién durante su procesamiento los inventarios se

clasifican de la siguiente manera 7,
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Inventario de materias primas
Inventario de componentes o subensambles
Inventario de materiales o articulos en proceso

Inventario de productos terminados
2,3.1.8 INVENTARIO DE MATERIAS PRIMAS
Se denomina asi al almacenamiento de articulos susceptibles de
ser transformados dentro de la empresa y que carecen de niveleg
descendientes en la estructura de producto.

2.3.1.9 INVENTARIO DE COMPONENTES O SUBENSAMBLES

Se define asi al almacenamiento de partes o submontajes que se

ensamblan o integran a un producto de nivel superior.
2,3.1.10 INVENTARIO DE MATERIALES O ARTICULCS EN PROCESO

Se denomina de esta manera a un conjunto de matexiales ¢

componentes sobre los cuales se realizan una o varias operaciones.
2.3.1.11 INVENTARIO DE PRODUCTOS TERMINADOS
Se define asi al almacenamiento de productos que ocupan el nivel

mids alto de la estructura de producto y que por ello no tienen otros

productos en linea ascendente.



64
2.4 LOS CUATRO ESCENARIOS PRINCIPALES

2.4.) PLANEACION

La planeacién de la produccién y de los inventarios se deriva de
la necesidad que existe de coordinar las actividades y recursos
internos de la empresa o industria ante lae necesidades, demandas y
limitaciones externas. Su objetivo pues, es reducir el enfrentamiento
friccionante que existe entre ambos medios de transaccién: el interno
y el externo y adaptar las circunstancias a las posibilidades y al
desarrocllo de la industria o empresa, ya que por desgracia, salvo en
industrias que fabriquen contra pedido, las demandas del bicn o
servicio gque una empresa proporciona al wmercado, son causa de

incertidumbre.

La tarea principal es pues, traducir politicas en estructuras

generales de manera concreta enfocadas a los objetivos globales.

Existen tres tipos de planeacién de acuerdo al pardmetro
temporal, que pueden diferir entre los diferentes tipos de industria
y son;:

2.4.1.1 PLANEACION A LARGO PLAZO

Esta planeacién toma en cuenta las demandas proyectadasr a. largo

alcance, dentro del vaxriable contexto del entorno que presenta



65
limitaciones u oportunidades que generan un cierto riesgo en las
~operaciones gque realice la empresa, por lo que dicha planeacién es
relevante para la implantacién de politicas, estrategias y objetivos
globales que guien las decisiones que se tomen y las medidas que se

adopten.

2.4.1.2 PLANEACION A PLAZO INTERMEDIO

Las principales variables para realizar una planeacién a mediano
plazo son las internas, y sobre é&stas puede tenerse control. Dentro
de esta planeacién se incluye la asignacidén de recursos, fijacidén de
tiempos para realizar los procesos requeridos, determinaciédn de las

necesidades durante un periodo determinadeo, etcétera.

2.4.1.3 PLANEACION A CORTO PLAZO O PLAZO INMEDIATO

Los resultados obtenidos en la planeacidén a largo y mediane
plazo sgirven para determinar las bases de la planeacidén a corte
plazo. En esta etapa de planificacién se hace una programacidn

detallada del control y administracién de las variables.

Los escenarios que deparen los tres tipos de planeacidn dependen
de los prondsticos que se tengan sobre las variables externas e
internas que regulen la produccién y el nivel de inventario de la
empresa. Las existencias de producto en las diferentes fases de

produccidn sirven como amortiguador de variables no consideradas en
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la elaboracién de los prondsticos. De ahi deriva la importancia de
los mismos, de su naturaleza como cimiento para construir marcos de

decisiones.

2.4.2 VENTAS Y DISTRIBUCION

Este tema involucra el movimiento y la labor de transferencia
del producto o servicic al mercado. Un sistema que contemple lo
anterior maneja una multitud de variables de decisién cuyo grado de
importancia en el sanc desempefioc de la empresa es determinante, ya
que involucra decisiones sobre los almacenes y bodegas donde se
destina el producto en cualquiera de sus fases de manufactura, los
niveles de inventario adecuados a la situacién de la oferta y demanda
de los productos o servicios, asi como el seguimiento a los cambios y
el monitoreo de los desempefios de mecanismos establecidos. Decisiones
de vital importancia derivan de preguntas fdciles de formular, pero
que requieren un sustento técnico adecuado para poder contestarlas:
¢{Cufintos productos deben manufacturarse? ¢Cufinta demanda tienen?
¢Dénde y cémo se va a distribuir? ¢Cudnto debe comprarse a los

proveedores? sQué nivel de servicio es efectivo? etcétera 8,

2.4.3 CONTROL
El control en un sistema de produccién o comercializacién de un

bien significa establecer hasta qué punto se han cumplido los planes

o en gque medida las circunstancias han provocado una desviacién de la
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demanda real respecto del plan, asi como de disponer de
procedimientos sistemiticos que permitan un nuevo ajuste de lo

planificado °.
2.4.3,1 SISTEMAS DE CONTROL JAPONESES

Los controles utllizados para el f£lujo productive y los
inventarios en una gran mayoria de las industrias japonesas son un
conjunte de principios coordinados que forman un todo cientffico

denominados en su conjunto "Sistema de Produccién Toyota".

Reciben este nombre dado que el primer sistema de este tipo fue
desarrollado e implantado por primera vez en la empresa Toyota bajo
la direccién del sefior Taichi Ohno 10,

La visidn de conjunto del sistema Toyota de un todo productivo
abarca desgde el disefic de las operacioneg, disefio de los procesos,
estandarizacidn de productos, produccidn Justo a Tiempo hasta los
sistemas de control como Kanban, Jidoka, Andon y muchos mis. A

continuacidn se definen las ideas més importantes involucradas.

Si se define un sistema de produccién como un flujo continuo, el
equilibrio entre sus componentes debe ser constante. La produccién
Justo a Tiempo se. refiere al balance ritmico que hay entre el flujo
de las lineas productivas con los procesos que las integran. Si se

logra este equilibrio, se disminuyen los inventarios, los cuales, en
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todas sus categorias son controlados por medio de un sistema de
tarjetas denominado Kanban, que concatena e impulsa los flujos
productivos. Existen controles estrictos en los gque se debe de parar
una operacién del proceso si una parte defectuosa o anormal es
producida. Otros controles, como el denominado Jidoka, utilizan
sistemas de alarma para alertar al personal cuando se presentan
problemas. Segin el problema en la fase de produccidn que se genere,

la alarma varia.

La utilizacién de sistemas de control de inventarios no implica

la eliminacidén de los riesges, pero si los diminuye.

2.4.4 ADMIMISTRACION Y FINANZAS

Todas las decisiones que se toman en una organizacién tienen.un
contexto financiero 'l y los inventarios implican costos y beneficios

que impactan directamente en el Balance de la empresa.

Los beneficios econémicos de los inventarios derivan de su
funcién como amortiguadores de las fluctuaciones en la demanda de ;os
productos. Un buen sistema de inventarios reduce al minimo los costos
involucrados en su manejo, obteniéndose provecho econémico cuando de
verdad cumplen con su finalidad de absorcién de variacicnes en 1la

demanda 'y para separar operaciones con diferentes tasas de trabajo:



69
2.4.4.1 COSTOS INVOLUCRADOS

Los cogtos involucrados con el manejo de los inventarios pueden

clagificarse en 12;

Costos de pedido
Costos de tenencia
Costos asociados con la capacidad
Costos por agotamiento de las existencias

2.4.4.1.1 Costos de pedido

Son todos los costos involucrados al colocar una orden al

proveedor.
2.4,4.1.2 Costos de tenencia
Pueden distinguirse los siguientes tipos:
2.4.4.1.2.1 Costos de tenencia por obsolescencia
Se derivan de un cambic en la demanda de los productos. Ocurre a

menudo cuande se almacenan grandes cantidades de un producto de moda

© estacional.
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2.4.4.1.2.2 Costos de tenencia por deterioro

Se incurre en ellos cuando las existencias del almacén se

estrépean o arruinan, constituyendo pérdidas para la empresa.
2.4.4.1,2.3 Costos de tenencia por impuestos
Se presentan cuando existe algin gravdmen sobre las existencias.
2.4,4.1.2.4 Costos de tenencia por seguridad

Representados por la inversién que se realiza para asegurar las

existencias en funcidén de su valor.
2.4.4.1.2.5 Costos de tenencia por almacenamiento

Son 1los costos involucrados en  la tenencia y manutencidn

ordinaria del inventario.
2.4.4.1,2,6 Costos de capital
Se refieren al valor de oportunidad de las existencias.

2.4.4.1.3 Costos asociados con la capacidad
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Son los costos relativos al manejo de 1los recursos con gque se

cuenta para el manejo de las existencias.
2.4.4.1.4 Costos por agotamiento de lam existencias

Son los costos asociados a la falta de cobertura de la demanda

del mercado.
2.4.4.2 OBJETIVO

El principal objetivo de la administracidén es la definicién de
politicas. Las responsabilidades de 1la administracién de la
produccién, definida como la actividad que rige y decide sobre las
variables fundamentales que integran el sistema productivo, se
centran principalmente en dos dreas de importancia 13,

1. El1 desarrollo de un buen sistema, gque determina los tipos de

procesos, planta y productos.

2. E1 desarrollo de un buen control para programar las

actividades, as{ como evaluar la eficiencia de las mismas.
2.5 CONSIDERACIONES FINALES

Es muy importante poner de relieve la necesidad de considerar a

log diferentes departamentos que integran la empresa como partes
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interrelacionadas e interdependientes que <confluyen hacia la
realizacién de los objetivos de un todo. Este todo, considerado .como
un sistema a su vez, se interrelaciona con otros subsistemas dentro
de un macrosistema o entorno. De esto la importancia de que exista
un balance interno que le permita a la empresa, al menos, sobrevivir

en su medio ambiente.

No podemos aislar y delimitar fronteras bien definidas entre los
diferentes subsistemas que integran una industria y sus funcienes,
dado que la interrelacién entre los mismos es fundamental. Lo que si
debe estar bien delimitado son sus entradas y salidas, asi como sus
responsabilidades especificas, cuidando que los objetivos locales se
dirijan hacia los globales y a la filosofia y misién empresarial que
se trate, uniformando los flujos de informacidén que se manejen, ya
que tener excelentes sistemas no es lo Gnico que se necesita parxa que

el desempefic de una industria determinada sea el mejor y el correcto.
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LA EMPRESA
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A. NATURALEZA DE LAS EMPRESAS DE SERVICIO.

El andlisis de las empresas de servicio no es nada hnuevo.
Estudios y desarrollos de técnicas y sistemas en torno a la calidad,
eficiencia, -consolidacién y crecimiento de las mismas vienen
realizéndose desde mitades de siglo. Las aplicaciones de estas
t&cnicas y sistemas se han ido desarrollando casi paralelamente a los

puramente manufactureros en industrias de fabricacién.

Sin embargo, es en los Gltimos ajfios que se redescubre la bondad
de ofrecer un buen servicio al cliente a la par de un buen producto.
De pronto todas las empresas, manufactureras o no, buscan destacarse

en el rengldn del servicio. Pero ... iCu&l es la frontera que
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tendrfamos que cruzar para abandonar los ropajes fabriles y vestir

con el atuendo del sexvicio?

Definiciones acerca de 1o que es empresa, servicio, manufactura
y sus relaciones entre si, nos dicen que tal frontera no existe, gque
no hablamos de diferentes piezas de vestuario sino de texturas que

enriquecen a la misma prenda.

En efecto, genéricamente un cliente conoce a la empresa a través
del producto y los servicios que le acompafian, salvo en el caso de
que se comercie con un servicio al que no acompaifie un producto
especifico, Todos aquellos momentos en que el cliente y la empresa se
conjuntan, se llaman Puntos de Contacto; "Una empresa estd para hacer
dinero a largo plazovl por lo tanto, no puede darse el lujo de perder
clientes, y la manera en que &stos la perciben es a través de ellos.
La cantidad de puntos de contacto definen el grado en que la empresa
puede ser calificada como perteneciente a los sectores de servicio o

de manufactura.

Ejemplos tipicos de empresas de servicio por la cantidad de

puntos de contacto que presentan incluyen:

Bancos y servicios financieros
Instituciones Educativas
Hoteleria y turismo

Restaurantes
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Hospitales
Transportes
Consultorias
Comercializadoras
Clinicas de cuidado personal

Etcétera.

Estos puntos de contacto pueden ser positivos o negativos segin
la percepcidén del cliente, evaluandos asi un servicio comeo bueno o

malo, al que se vuelven fieles o abandonan para siempre.

De esta manera podemos entender cémo es gque una empreéa,
fabricando algiin producta, puede ger considerada avocada al servicio,
de acuerdo a los puntos de contacto que establezca en su relacién con
el cliente. En la medida en que estos momentos sean positivos, la
empresa estard asegurando permanencia asi como utilidades. Por lo
tanto, sin importar si la empresa es de manufactura o servicio ...

"La bisqueda de la calidad es la bfisqueda de la supervivencia“.2

Maquinas, Informacién y Tecnologia Avanzada, la empresa en que
se estd desarrollando el proyecto, puede ser clasificada como una’
empfesa de servicios, ya que ofrece a sus clientes la wventa,
arrendamiento y mantenimiento técnico de wéquinas fotocopiadoras de

bimportacién,‘por lo que los puntos de contacto establecidos, son,

amén de abundantes, continuos.
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jQué fécil seria que todos los casos en la vida real se
ajustaran a los descritos en los libros de teoria! Pero, como en
ellos mismos se expone, cada empresa de servicio es gsustancialmente
diferente a todas las demis y esto cobraba especial sentido tedas las
mafianas cuando, de pie ante un almacén repleto de refacciones, imagen
espectral de miles de dblares empantanados, debjamos esforzarnos en

visualizarnos dentro de una empresa de servicio.
3.2 LA EMPRESA FAMILIAR

Las empresas familiares, por su naturaleza, tienen tintes muy
peculiares que les confieren caracteristicas que las. empresas no

familiares no presentan.

En paises como los Estados Unidos, la proporcién de empresas
familiares son 96 de cada 100. Pero este tipé de empresas tiene sélo
un 40 % de puestos de trabajo, lo cual nos indica que el 4 % de las
empresas (no familiares) ocupan al 60 % de la poblacién.3 Esto es
debido a que, en general, las empresas familiares dejan de serlo muy
pronto, siendo su vida como empresa de tinte familiar la vida activa
de sus fundadores, o bien porque, a pesar de casos como el de Ford,
el crecimiento de las empresas familiares es, la mayoria de las

veces, limitado.

Ahora bien ¢Por qué un subcapitulo referente a estas empresas? A

-ello responderemos que Mdquinas, Informacién y Tecnologia Avanzada es
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una empresa familiar, y por ello presenta caracteristicas muy
particulares que la diferencian de empresas no familiares. Eétas
caracteristicas estdn en funcién de ciertas .variables que se

presentan en este tipo de compaiiias y que son:

Las relaciones de afecto entre la jerarquia directiva
La enorme comprensién para con los familiares
La aceptacién de la autoridad como extensién de la familia

Pinalidad comin

Ademds, s6lo se puede hablar de una empresa familiar cuando el

contrxol accicnario es de la familia, siendo éste el grupo que dirige.
3.2.1 LA ESTRUCTURA FAMILIAR

Se define como estructura organizativa la manera de estar
relacionado el equipo de personas con las funciones o tareas y entre
sif. La Estructura Directiva viene a ser entendida como el soporte de
la empresa, mientras que la Estructura de Capital se refilere a la

manera en gue estin dispuestas las partes de un todo. 4

Existe un tercer tipo de estructura definida por el Poder. En el
caso de el Consejo de Administracién o una Junta de Gobierno, el
poder conferido podemos decir que es el de Investidura. Cuando se
habla de las empresas familiares, existen dos tipos de poder que las

caracterizan: el Poder de Liderazgo derivado de la estructura de la

ETh TESS RO pepg
S B LA BlSUeTECH
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familia y el Poder de Compra, producto de las relaciones estrechas
entre sus miembros. Ambos poderes dan por resultado una Estructura de
Poder familiar, caracterizada por dependencias personales diferentes

de las participaciones accionarias.
3.3 CONTEXTO DE LA EMPRESA EN EL ENTORNO

Se puede decir que la Industria de Comercializacién de Servicios
de Fotocopiado en México es un sector fragmentado, dado que no existe
empresa alguna que sea lider en el mismo y que determine el rumbo a
seguir de &ste, porque aunque Xerox tuvo el monopolio al inicio, sus
ventajas disminuyeron debido a una politica ineficiente de servicio
al cliente, lo cual abridé el camino a la introduccidén de diferentes
marcas que ahora pugnan por consolidarse, La gran cantidad actual de
empresas comercializadoras medianas y pequefias que ahora existen,
todas ellas particulares, confieren los tintes propics de dicho
sector.

Por otra parte, en el sector comercial en México se encuentran
englebadas 1las llamadas actividades terciarias, definidas en el
conjunto de establecimientos que se dedican a la compra y venta sin
transformacion de productos nuevos y/o usados en el mercado internc o
en el exterior, formadas por seis grandes rubros atendiendo a la

naturaleza de los bienes que se comercializan:®

Alimentos, bebidas y productos del tabaco.

Aparatos eléctriceos.
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Materias primas.
Maquinaria, refacciones y accesorios.
Equipo de transporte.

Articulos y bienes diversos.

Para 1991, el crecimiento anual en los sectores comerciales y de
pervicios fue de un 3.7 % en promedio, siendo el crecimiento del PIB

de 3.9 %.6

De acuerdo al Instituto MNacional de Estadistica, Geografia e
Informitica existfa, para julio de 1992, un B8.3% del total del
personal ocupado en el pais dedicado a la fabricacién, ensamble y
reparacién de maquinaria para oficina y diversas industrias, lo cual
es un indicador importante de lo que representan las empresas que se

dedican a dichas actividades.”

Médquinas, Informacidén y Tecnologia Avanzada ha sido considerada
por nosotros dentro del smector de servicios, dado los puntos de
contacto con el «cliente, que en este caso engloba a la
comercializacién de méquinas fotocopiadoras dentro del sector

comercial.
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3.3.1 CARACTERISTICAS DEL SECTOR QUE CONFORMA LA COMERCIALIZACION DE
MAQUINAS FOTOCOPIADORAS ’

3.3.1.1 Andlisis Estructural.
3.3.1.1.1 Competidores existentes

La competencia actual es bastante gevera, dada la falta de
consolidacién del sector. Cada marca busca un mejor posicionamiento
y existe una enconada lucha por ofrecer un mejor servicio. Las marcas
que actualmente se comercializan en México son: Canon, Eastman Kodak,
Gestetner, Mita, Ricoh, ZXerox y Nashua. Especificamente, en el &rea
del Distrito Federal, son doce las comercializadoras de méquinas
fotocopiadoras que se dedican a la distribucién de la marca MITA,
siendo M&guinas, Informacién y Tecnologfa Avanzada, 1la primera

instituida de todas ellas.
3.3.1,1.2 Competidores Potenciales

La rivalidad existente puede verse incrementada por la apertura
de fronteras en el pais. ‘Existen muchas marcas que ofracen calidad y
tecnologias competitivas, pero que todavia no han establecido centros
de distribucién o fabricas en México. Esto podria occurrir fécilmente,
dado que el sector no se ha congolidado todavia y las barreras de
entrada son casi nulas y el mercade creciente. Puede hablarse, por

tanto, de un sector todavia en la fase introductoria, pero con
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caracteristicas de uno apenas naciente, debido a 1la falta de
estabilidad. Lo anterior se refleja en 1la gran amenaza que
representan los competidores potenciales para las empresas
establecidas y este peligro depende, en gran parte, de la estrategia

que éstas adopten.

Empresas que pueden representar amenaza COmMO nuevos entrantes
son: A.B. Dick, AEG Olympia, Copystar, Konica, Lanier, Minolta,
Monroe, OCE, Panasonic, Pitney Bowes, Royal Copystar, Sanyo, Sarvin,

Selex, Sharp, Silver Reed, Swintee, Tandy y Toshiba.

3.3.1.1.3 Compradores

El poder negociador de los compradores no esté limitado, lo cual
no es conveniente para  las empresas establecidas. Actualmente, es
poeible ofrecer al usuario gran variedad de contratos, servicio,
marcas y tecnologias. De esto deriva la importancia de ofrecer el
mejor servicio con objeto de lograr la fidelidad para con el

distribuidor.
3.3.1.1.4 Proveedores
El poder negociador de éstos, es muy importante, ya que por cada

marca en el pais, se tienen muy pocos distribuidores de maquinaria y

refacciones en el extranjero que puedan surtir de manera rentable las
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necesidades de una comercializadora de equipos para fotocopiado en
México. Por 1lo tanto, es el distribuidor en el extranjero el‘que
dicta la estrategia, ya que es €l el que impone las tecnologias y los

servicios.
3.,3.1.1.5 Bienes Sustitutos

Hasta estas fechas no existe una mdquina que pueda sustituir y
poner en peligro la industria del fotocopiado. De hecho, audn las
duplicadoras, mdquinas que generan duplicados de un original en base
a un sistema de impresién parecido al mimebdgrafo, pueden considerarse
dentre del sector o enfocadas a un pequefio nicho del mismo y no

representan peligro alguno de desplazamiento de producto.
3,3.1.2 Fragmentacidn del Sector

A continuacién presentamos una lista de caracterfsticas. que
hacen de la comercializacién de méAquinas fotocopiadoras un sector

fragmentado:
3.1.2.1 parreras de ingreso bajas.

En su inicio, y todavia hoy en dia siguen existiendo bajas
barrerags de ingreso. La Cémara Nacional de Comercio permite la
importacién y exportacién de migquinas fotocopiadoras electrostiticas

con reproduccién directa del origimal y fotocopiadoras de.sistema
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6ptico. La inica reestriccién impuesta es la prohibicién de exportar
e importar de Servia, Montenegro y demds regiones en conflicto en la
desparecida Yugoeslavia, incluso provenientes de terceros palises,

desde noviembre de 1992.8
3.1.2.2 Ausencia de economias de escala o curva de experiencia

La ausencia de economfas de escala se presentaba en los primeros
afios de formacién del sector cuando se trajeron las primeras méquinas
fotocopiadoras al pais, Xerox es la dnica marca que cuenta con una
f4brica de maguinaria en Aguascalientes. Sin embargo, la demanda de
miguinas no permite una estandarizacién a grandes voldmenes gque

favorezcan las economfas de escala.

En lo tocante a la curva de experiencia, cada dfa existen mds
personas, sobre todo operadores de fotocopiadoras, gque conocen més
sobre la tecnologia y utilizacidén de sus midquinas, lo gque les permite
ofrecer servicios de compostura o limpieza de las mismas, pero en un
principic eran muy pocas las personas que conocfian el funcionamiento
de las miquinas y la rentabilidad que ofrecia el arrendamienlo o

venta de las mismas.
3.1.2.3 Costos de transporte elevados

Esto se debe & que la maquinaria y refacciones debe importarse

de Estados Unidos, y en el peor de los casos, de Japén. Todo esto
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implica el pago de tarifas aduanales y de transporte, el cual puede
incrementarse considerablemente dependiendo del tipo de refaccidn o

maquinaria que se trate.
3.1.2.4 Costos de inventario elevados

En relacidén a la necesidad de mantener un inventarioc de
refacciones y de maquinaria, este apartado sSe c<¢onvierte en una

cuestibén medular de una empresa comercializadora de fotocopiadoras.
3.1.2.5 Factores antieconomias de escala

El principal factor es derivado de la ausencia de tecnologias
necesarias para fabricar equipos de fotocopiado, lo que impide el
manejo de altos vollimenes de maquinas fotocopiadoras que puedan

abatir los costos.

Sin embargo, el manejo de altos volUmenes de maquinaria es
también un inconveniente, ya gque constantemente -surgen nuevos Yy
mejores modelos que no permiten el seguir manteniendo un equipo que

no siga log lineamientos de la wvanguardia tecnolégica.
3.1.2.6 Linea de productos diversificada

En relacién con el apartado anterior, dado que la tecnologia

utilizada cambia con frecuencia, las refacciones y equipos se
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encuentran muy diversificados, lo cual repercute directamente en el
manejo del inventario, relacién con proveedores, aspectos técnico y

contable, etcétera.

3.1.2.7 Imagen clave

Para una empresa de servicios la imagen es un elemento crucial,
ya que de ella depende el hacer de un comprador su cliente. Podrfamos
decir que sdlo Xerox se ha elevado con buena imagen dados sus
esfuerzos en lo que a una buena mezcla de mercadotecnia refiere. Sin

embargo, no es lider tecnolégico.

3.3.2 HACIA LA CONSOLIDACION DEL SECTOR SERVICIOS EN MEXICO

" Las ciento veinticinco mil ochocientas micro, pequefias y
medianas empresas que representan el 98.7 % de la . industria mexicana
deben sger objeto de estimulo, se les debe propiciar la transferencia
de tecnologia y vinculdrseles a la gran empresa y a las institucicnes
financieras para darles mayor y més capacidad manufacturera y de

servicio. "7
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3.3.2.1 La nuasva cultura de servicios en Méxice

Dados los cambios politicas y socioeconémicos que en los dltimos
afios han determinado la globalizacién de mercados en el mundo entero,
es ahora cuando México, ante este panorama de apertura debe de
conformar la estrategia a seguir, a fin de no quedar rezagado ante la
nueva cosmovision empresarial que se avecina a pasos agigantadoé, Yy
que amenaza con arrasar a aguellos que no estén a la vanguardia en lo

que a atributos de productos, servicios y manufacturas refiere.

Si sge quiere competir mis alld de nuestras fronteras, atln dentro
de las propias, serd necesario crear una nueva cultura
organizacional, definida como los valores, sistemas, formas de
trabajar, simbolos, actitwud de personal, etcétera que existen dentro

de una emp}:esa.:LQ

Es por esc que hablamos de la nueva cultura del servicio, es
decir, un cambio cultural en las empresas hacia la filosofia del buen

servicio, del servicio de calidad.

Estamos de acuerds gue no s8dlo deberd cambiar el rumbo hacia
esta cultura, sino también dar continuidad a la cultura del producto,
y mejorar culturas existentes, si no es que habrd que transtornarlas
despu&s de un giro de 180 grados que pueda poner en peligro a las

empresgas,
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Sin embargo, sabemos, por éxperiencia propia, gque esto no serd
fé&cil y que puede invertir mucho tiempo, dinero y desgaste

psicolégico lograrlo.

La nueva cultura de servicios, consideran 1los astudiosos,
desplazard a la cultura industrial actual, asi como ésta desplazé a
la cultura agricola casi dos siglos atrds. No queremos decir con esto
que se perderén atributos que hacen al producto ser lo que es, ni que
se perderd la esencia de lo que es la calidad, optimizacién de
recursos de manufactura, ni muchos otros conceptos enfocados hacia la
excelencia manufacturera, pero. si queremos decir que el cliente
exigird cada vez més un binomio de producto y servicio gue sea cada

vez mejor.

En nuestro c<aso particular, lo primero que debe ocurrir es la
consolidacidén del sector, y para ello, habrdn de crearse economias de
egcala o de aprovecharse la curva de experiencia que ya existe,
aunado a una estandarizacidn de las necesidades de mercado. Sin
embarge, lo que mds recomendamos para Maquinas, Informacién y
Tecnologia Avanzada, dadas las condiciones en qgue opera, es

anticiparse a los cambios dentro del sector.
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3.4 HISTORIA.

3.4.1 MITA COPYSTAR

Mita Copystar es una compafifa con wis de cincuenta afios de
experiencia. Fue en 1934 cuando su precursor, el seflor Mita Kogyo
Sho inicid sus operaciones con gran éxito, dadas las condiciones de
el mercado en aquella época. Mita Industrial Company, considerada ya
como una empresa de alta participacién en el mercado, es fundada en

1948.

Los primeros modelos eran en realidad miquinas impresoras, las
cuales fueron compactando su tamafio y agregando nuevas tecnologias,
hasta que en 1951, se lanza al mercado el modelc Copystar A, una
copiadora para oficinas, Este producto hizo cambiar a Mita, de una
joven compafifa de productos exitosos, a una compaiifa lider en

innovaciones en la industria del copiado.

El crecimiento ﬁue paulatino para la empresa, asegurando una’
posicién fuerte en él mercado para sus productos. En 1952, la
expansidn de Mita en el Oriente concentraba a 80 oficinas en Japén y
no fue sino hasta 1958 que cruzaron sus fronteras para entrar con
éxito a través de la exportacién de maquinaria a nuevos mercados que

ripidamente demandaron sus productos.
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Posteriormente,en 1964, es inaugurada una de las plantas mas
-importante de Mita Copystar en el Oriente y que se encuentra en

Hirakata, Japén.

Su estrategia ha sido basada en adelantarse siempre a 1las
necesidades de los usuarios y desarrollande nuevas tecnologias,
sistemas y productos han logrado una curva de calidad ascendente, lo
que les ha dado prestigio a nivel mundial. Sactual Presidente es el

sefior Yoshihiro Mita. 11

Hoy en dia, Mita tiene otras plantas importantes en Holanda,
Canadd, Hong Kong, y Saitama, &sta Gltima inaugurada en 1983 y con
tecnologia totalmente automatizada, realizando sus operaciones a

nivel mundial.

En los tltimoe afios MITA ha sido pionera en el desarxrollo de
nuevas tecnologfas, tales como alimentadores automiticos,

compaginadores, reconocimiento de voz, e impresoras de rayo laser.1?

La filosoffa Mita consiste en el reconocimiento del trabajo
individual de cada uno de sus empleados como un eslabdn mds en la
cadena de productividad que le ha hecho ser reconocida como una de
las mejores industrias de m&quinas fotocopiadoras en el mundo. Hoy en
dfa tiene miles de oficinas localizadas en todo el planeta.. Sus
productos son etiquetados por tres palabras claves de acuerde a su

filosofia: Simplicidad, Calidad e Innovacién.
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Por dltimo, es importante subrayar el interés de Mita por
fomentar la investigacién y el desarrollo, no s88lo en el 4&rea

cientifica, sino también en lo referenta a mercadotecnia y finanzas.
3.4,2 MAQUINAS, INFORMACION Y TECNOLOGIA AVANZADA

" Yo no entendia nada de copiadoras, ni sabfia si me iba a
interesar o no; fui a aquella cita con un cierto desgano, un poco por
compromiso. Lo tnico que me alentaba era que me habia retirado de
otros negocios que tenfa, por lo que me hallaba, por asi decirlo,
desempleado y con dinero para invertir,. 13

De esta manera comenzd su relato el Ingeniero Manuel Gonzile:z
Acufia, duefio de MAquinas, Informacién y Tecnologia Avanzada, S.A.
aquella tarde en su oficina del primer piso del edificio ubicado en

Holbein 174, en la colonia Ciudad de los Deportes.

Habfiamos comenzado a laborar en la empresa hacia unos tres meses
en un proyecto destinado a eficientar el manejo del inventario de
refacciones. Miquinas, Informacién y Tecnclogia Avanzada, S.A es una
comercializadora de fotocopiadoras cuya principal entrada proviene de
la renta de las mismas, aunado a la venta, tanto de estas méquinas,
come: de refacciones y consumibles, Al comprar o  rentar una
fotocopiadora, se puede incluir una pSliza de servicio que contempla
el mantenimiento y reparacién de- la misma, asfi como del

abastecimiento de las refacciones usadas en la reparacién, ademés de
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los consumibles y fluidos necesarios para la eficiente operacién de
las mismas. El nidcleo econdmico radica, por ende, en el manejo del
inventario de piezas de recambio que se utilizan para dar el servicio

a los clientes.

El Ingeniero trafa a la conversacién sus recuerdos, mientras los
teléfonos nos recordaban que la empresa estaba viva y funcionando. En
1984 habfa arrancado de una manera "simple y coyuntural®, segiin sus
propias palabras. A través de un amigo comin, el Ingeniero Gonzdlez
Acufia conocid al Sr. Manuel Martinez, quien en ese entonces detentaba

la distribucién exclusiva de las fotocopiadoras marca Mita.

Como se explicé anteriormente, Mita Copystar tiene su matriz en
Japébn; es una empresa multinacional dedicada a la fabricacidn de

miquinas fotocopiadoras, accesorios y partes de servicio.

La segunda fdbrica mis importante de Mita Copystar se encuentra
en Estados Unidos, inaugurada en 1973, y es el principal proveedor de

las distribuidoras en México.

Mita Copystar, sede Ciudad de Mé&xico, es el canal a través del
cual las comercializadoras obtienen sus equipos y partes de sexvicio.
Son doce lag camas que se encargan de distribuir la marca Mita en el

mercado de . la Ciudad de México.
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Cuando Don Manuel conocié al sefior Manuel Martinez, éste
radicaba en Tijuana, y habia comenzado por establecer pequéﬁos
centros de fotocopiado con mdquinas que €1 mismo traia de los Estados
Unidos. Posteriormente, dado el é&xito obtenido, sobre todo en el
estadoe de Baja California, pidié a Mita Copystar de Japdén le
concedieran la distribucién exclusiva de sus equipos en territorio

nacional.

Fue en Guadalajara donde se fundé la primera casa que entonces
distribuia la marca, ya que por aquellos afios, ain no existia Mita
Copystar México. En un desayuno, Martinez le propuso a Don Manuel el
que fuera el primer distribuidor en la Ciudad de México y el segundo

a nivel nacional.

",..iMe animé&!. Me animé a tomar la distribucién en base un poco
a vamos a ver qué pasa, vamos a experimentar...para muchas personas,
el saber gque el enemigo a vencer es IBM o Xerox... las amedranta; a
mi en cambio me incita... en esas compafifas que tienen monopolios hay -

mucha oportunidad, hacen muchas cosas mal... ", 14

El modelo emprendedor de Martinez causdé buena impresién en el
Ingeniero Gonzdlez Acufla quien acepté la propuesta, pese a su falta
de experiencia en el ramo. En un principio la conveniencia que tenia
el trato era que, para 1983, se contaba en México con un dnico modelo

de fotocopiadora marca Mita.
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Donn Manuel estimaba entonces que Xerox era poseedor del 80% del
mercado nacional, mientras que Nashua abarcaba el 20% restante. No se
trataba pues, de igualar a estos gigantes, sino de atacar nichos de
su mercado que se encontraran desatendidos. Una vez creada la
compafiia, el Ingenierc contratdé una secretaria, un mensajero y un
técnico y poco a poco se fue haciendo de clientes a los cuales

Gnicamente vendia los equipos y les daba servicio.

Detrds de los cristales de la oficina la actividad es intensa;
es obvio que hoy en dia el personal de la empres:’; no se reduce a un
mensajero, un técnico y una secretaria. Ha crecido en el transcurso
de los aflos hasta llegar a constituir una empresa de casi ochenta
empleados, los cuales se reparten en los siguientes departamentos:
Almacén de partes de servicio, Contabilidad, Facturacién y Cobranzas,
Servicio técnico y Sistemas. Se cuenta ademds con personal que
realiza actividades administrativas auxiliares, atiende las llamadas
de los clientes solicitando el servicio, coloca los equipos en el
mercado, visita personalmente a clientes potenciales, operan los
equipos establecidos, etcétera. Todos ellos ahora enfrascados en la
diaria batalla... adentro, mientras tanto, la historia de la empresa

continda quedando registrada en la cinta...

La empresa basd su crecimiento en una buena imagen del servicio,
adquiriendo de esta forma prestigio y penetracién en el mercado. Fue
asi que al firmarse un contrato con Aurrera, se le propuso al

Ingeniero que se las arrendasen. Pensar en la renta del equipo era
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una alternativa que Don Manuel jamds se habia planteado y acepté
renuente la nueva posibilidad de comercializar los edquipos. Pero 1as
cosas no fueron tan sencillas ya que esto implicaba una alta
inversién, por lo que hubo de obtener los créditos necesarios para

hacerse de equipo nuevo y poder rentar.

La audaz decisién revolucioné la empresa de Don Manuel al darse
cuenta que la opcibén de renta era altamente redituable y permitia
ingresos constantes y periddicos por lo que a partir de entonces se

avocd primordialmente a la renta.

Para entonces una guerra habia comenzade, en efecto, a la vuelta
de unos cuantos meses el nimero de competidores que ofecfan la marca
Mita, habia pasado de ninguno hasta siete, inicidndose la pugna por
el abaratamiento de precies, por lo gque los mirgenes ya no hacian a.
la empresa tan atractiva, como cuando era la dnica. El costo de
cambio asociado a la lealtad de los clientes perdi6é sentido. en . la
medida que ahora tenfan poder de eleccién., Ante esta situacién era
necesario aumentar el nimero de clientes, y fue éste, un motivante a .
no guitar el dedo del renglén en lo que se referfa a la renta de las

fotocopiadoras.

Un impulso muy grande que recibi6 la empresa fue merced a una
nueva modalidad en el otorgamiento de los contratos dentro -de las
empresas gubernamentales: los concursos. Al haber sostenido y ganado.

su primer licitacién, Don Manuel se dié cuenta de que su posicibn en
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el mercado era por demds ventajosa en lo referente a precios de
renta, no asf en la variedad de los equipos con respecto a las demis

marcas.

Ante la negativa de Manuel Martfnez de diversificar los equipos,
el Ingeniero Gonzilez Acufia decidié aventurarse él mismo a encontrar
nuevas alternativas, Una Navidad, estando en Monterrey, tomdé el
automévil y cruzd la frontera hacia San Antonio, donde consultando
las paginas amarillas del directorio telefénico de dicha ciudad
encontrd varios distribuidores de la marca y se aventuré con uno de
ellos descubriendoc para Bu sorpresa la variedad de tecnologfas de
Mita. Animado por esto, abarroté el automévil de cuanto eguipo pudo y
lo importé., Una vez en la Ciudad de México, anuncié las
fotocopiadoras en el periddico, las cuales, literalmente volaron.
Pero el precio que pagd por su audaz decision fue el que el Sr.
Martinez le cancelara la posibilidad de distribuir equipo Mita a
través de é&l. Lo que sucedfia en realidad era que el Sr. Manuel
Martinez habia conseguido 1la exclusividad de 1la representacién
comprometiéndose a desplazar mil equipos de fotocopiado los cuales
estaban ya descontinuados en el resto del mundo, por lo gue el habex

importado nuevos modelos habria puesto en peligro sus operaciones.

Don Manuel, - consiguié entonces algunos directorios teléfonicos
de los Estados Unidos y se enfrascd en la tarea de conseguir un nuevo
proveedor. En la Ciudad de Nueva York fue donde hallé la mejor

opcidn, y, como é1 mismo afirma, era m&s barato comprarle a dicho
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distribuidor el equipo y trasladarlo en avidn a la Ciudad de Méxice,
con todos los permisos de importacién que involucraba, que' el
conseguir dicho equipo por cualquier otro medio. Ese afio se dedicd
solamente a vender eguipo y asegura que fue uno de los mejores afios
que tuvo la empresa ya que, aunque habia perdido el respaldo de
Martinez, desplazé una gran cantidad de méquinas debido a que era el
dnico gue introducia nuevos modelos al mercado nacional. Asi pues,
con la variedad en su oferta decididé nuevamente participar en

concursos, pues confiaba mis en la posibilidad de ganar.

De esta manera fue como la Secretaria de Relaciones Exteriores,
la Secretaria del Trabajo, el Congejo Nacional de Ciencia vy
Tecnologia, Aseguradora Mexicana, el Instituto Mexicano del Segure
Social, el Banco de Crédito Rural, la Compafifa de Luz y Fuerza del
Centro, el Instituto de Investigaciones Eléctricas, se sumaron a su

cartera de clientes.

Sin embargo, la competencia reacciond abaratando gus precios en
las licitaciones, wutilizando equipo viejo, lo cual redundaba en
costos menores. La lucha por ganar 1los contratos via concurso se
tornaba cada vez mas agresiva, teniendo que anticiparse a los
movimientos de las comercializadoras rivales. " Era como una paicida

de Ajedrez, cada nueva licitacién..." 15

El dltimo. eslabén lo constituydé el establecimiento de la filial

Mita Copystar sede México. Al no cumplir con.el contrate establecido
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con Mita Copystar Japén, Martinez perdid la exclusividad y una vez
egtudiado el mercado mexicano, Mita Copystar decide fundar su oficina
sucursal en México, Dos ejecutivos japoneses de la compafifa matriz
visitaron a todos los distribuidores incluyende a Don Manuel. La
empresa del Ingeniero Gonzédlez Acufia obtuve nuevamente un proveedor
nacional gue hizo innecesaria la importacién de los equipos y que
fungia como &rbitro en la fijacidén de precios limite e imponia cierto

control a las casas comercializadoras existentes.

En la actualidad MAquinas, Informacidén y Tecnologfa Avanzada
sigue creciendo, explotando nuevos nichos de mercado, como el de las
duplicadoras, aunque este crecimiento ha trafido consigo nuevos retos
en lo que refiere a la organizacién de la empresa. Se conoce el
mercado, su problemitica, sus amenazas y oportunidades y se cuentan'
con mayores recursos como . la bodega ubicada en Xochicalco Nimero
530, colonia Vértiz Narvarte, una perspectiva més ~dindmica del
ehtorno, una nueva estrategia de comercializacidn, y el mejor activo:

la buena imagen de la empresa en el mercado.

La charla derivé por derroteros inesperados hasta darse por
concluida sin haber concluido nada, pues la regolucidén final del

proyecto todavia nos esperaba.
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4.1 PRIMERAS APRECIACIONES

Fue una maflana de otofio la primera vez que pisamos el Almacén.
El Ingeniero Manuel Gonzdlez Acufia nos mostrd ripidamente la empresa,
Yy nos presentd con los dos departamentos que nos atafierian en los

siguientes meses: Almacén y Sistemas.

A decir verdad, la primera sensacién que nos invadié fue 'la
misma que experimenta quien visita un hogpital. Todo parece en calma,
las muros se atestan de una cacofonia de grises, el ambiente .es
impersonal, plano; pexo al igual que en un nosocomio, uno no se .da
cuenta del drama que encierran sus paredes hasta que se involucra,
uno no lo siente hasta que se compromete. Separados edle por unos

metros, los departamentos de Sistemas’y de Almacén, se nos -antojaban
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estiticos, como un par de fotografias, en donde nada estd fuera de
lugar, y en donde ninguna tiene relacidén con la otra. Sabiamos Ique
algo estaba mal, pero también nos dibamos cuenta que tardarfiamos en

descubrirloe.

Era ocbvio cudl seria nuestro siguiente paso: observar. Observar
todo lo concerniente a los departamentos involucrados, obtener toda
la informacién concerniente a problemas humanos, técnicos e
inclusive, los meramente burocrdticos, para, de esta manera, poder
delinear la primera etapa del proyecte. Tenfiamos gue "ensuciarnos las
manos", teniamos que llegar a la médula del problema, teniamos que
ger parte de €1. De hecho, el presente capitulo es un compendio de
nuestras observaciones, juicios y rastreos, que son la plataforma de

este trabajo.
4.2 GENERALIDADES

MAquinas, Informacién y Tecnologia Avanzada, es una empresa
comercializadora de equipos para fotocopiado, que se encuentra en un
momento de transicidén para dejar de ser una empresa pequefia y
convertirse en una empresa mediana. Se encuentra localizada en el
edificio del grupo Sigma ubicado en Holbein 174, colonia Ciudad de
los Deportes. Se cuenta ademis con una bodega en la calle de

Xochicalco en la colonia Vértiz Narvarte.
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Debido a la naturaleza de su crecimiento, no existe una clara
distribucién de las funciones entre los departamentos, lo cual ha
redundado en el traslape de obligaciones y responsabilidades, es
decir, el efecto bisagra es una constante imperante en la empresa, lo

gue conlleva el vivir la siguiente frase: “Cuando TODOS son

responsables, nadie es EL responsable”.

Los departamentos en funciones, disl';ribuidos en la primer planta
del edificio, son los siguientes:
Facturacién y Cobranzas
Servicio Técnico
Contabilidad

Direceci6n
Sistemas
Almacén

Otros
Su ubicacién fisica se muestra en la figura 4.2.1
4.2.1 FACTURACION Y COBRANZAS

4.2.1.1 Funciones

Este departamento surge de la imposibilidad para Ccntabilidad de

controlar la cartera de clientes, la cual crecidé aceleradamente en
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los dltimos afios. BAsicamente administra la emisién de facturas, su

cobro y la atencidén a los clientes en este rubro.

Existen diferentes tipos de contratos, que derivan en
estructuras de facturacidén distintas, y aunque existen modelos
esténdard de facturas, que aplican para el casi 70 % de los clientes,

el resto redne caracteristicas por demds particulares.

En lo que se refiexe al Almacén de refacciones, la interaccién
entre ambos departamentos es wmwds bien ocasional, remitiéndose
exclusivamente a los momentos en los que se requiere la salida de
alguna parte cuyo importe no estd cubierto dentro del tipo de
contrato que se tiene con el cliente, Dado el caso anterior, el folio
de salida deberd ir acompafiado de una factura elaborada especialmente

por el departamento de Facturacidn y Cobranzas.

4,2.3i.2 Entradas y Salidas

Para el Optimo desempefio de sus funciones, este departamento
necesita informacifn actualizada sobre los clientes, especificamente,
sus datos generales, el tipo de contrato, la clave asignada, la o las
miéquinag asignadas, su ubicacién y la Gltima lectura facturada del
contador de copias, o su similar, como en el caso de los clienteg
cuyo nivel de copiado se controla por medic de vales. Por tanto,
todos los movimientos que se efectiien, tales como altas y bajas de

clientes y miquinas, cambios de ubicacién de las mismas, niveles de
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copiado, tipo de contrato, etcétera deben ser actualizadas; en el
caso del sexvicic a las miguinas es necesario siempre revisar que .1as
partes de recambio utilizadas estén contempladas dentro del acuerdo
entre la empresa y el cliente, pues de lo contrario, se debe proceder

como se menciond en el pdrrafo anterior.

Este departamento emite las facturas, lo cual es una salida de
tipo externo, y genera reportes informales acerca del estado de la

cartera de cobros.
4.2.1.3 Recursos

Este departamento se ubica en el extremo opuesto del edificio al
Almacén, y cuenta con el acceso a los archivos generales de los
clientes, y material bdsico de oficina. En cuanto al personal, existe

una encargada del departamento, una auxiliér y tres mensajeros.
4.2.2 SERVICIO TECNICO
4.2.2,1 Funciones
Su misién es la de mantener funcionando los equipos de los
clientes. Para ello se cueﬁta con una planta de personal técnico,

capacitado para hallar y solucionar las fallas en las fotocopiadoras,

asi como personal administrativo que coordine sus actividades.
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La importancia de este departamento radica en ser uno de los
principales puntos de contacto con el cliente que solicita para sus

equipos servicio de mantenimiento y compostura.

En lo que se refiere al Almacén de partes de servicio, la
interaccién entre ambos departamentos ge efectGa de manera continua,
siendo el personal técnico el cliente interno m&s importante de la
empresa, pues la pronta respuesta a las demandas del equipo técnico
se refleja inmediatamente en el servicio prestado al cliente externo

o comprador.
4.2.2.2 Entradas y Salidas

Existen dos tipos distintos de entradas asi como de salidas: las
figicas, que ge constituyen por las partes de servicio, y las
informativas, representadas por el flujo de los datos que la empresa

le provee y le solicita.

La cadena del servicio se inlcia con la llamada de un cliente,
que solicita el servicio correctivo de inmediato. pues su eficaz
desempefio administrativo depende de la prontitud con la cual sean
atendidas sus demandas. Dicha llamada es transformada por la
recepcionista en un reporte técnico que se turna . al soporte
administrativo de la empresa, la cual, en base a la informacidn

disponible sobre el historial de la mdquina, autoriza y clasifica las
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demandas de partes de servicio. Hecho esto, los reportes que apliquen
son asignadogs al técenico correspondiente, por el personal
administrativo del propio departamento., Una vez que el técnico tiene
conocimiento de los problemas que atafien a las m&quinas que le fueron

asignadas, elabora su solicitud de partes de servicio al Almacén.

El Almacén surte los articulos solicitados, con los cuales el
técnico se encara con el problema. En la mayorfa de loa casos, con
esta visita es suficiente, pero en algunos otros el técnico habri de
regresar solicitando las piezas especificas antes no consideradas que

resultaron las verdaderas causantes de la falla.

Cuando el técnico hubo dado el servicio requerido por el cliente
elabora un reporte que pasa a formar parte del higtorial de 1la
miquina, y vregresa las piezaz que no fueron utilizadas en . el

desarrollo de la reparacién o mantenimiento de la misma.
4.2.2,3 Recursos

Propiamente, el equipo técnico no tiene hna oficina fisica, dado
que su campo de trabajo es con el cliente. De hecho, es muy poco el
tiempo que permaneﬁen en la empresa, ya que se ‘reduce al lapso
necesario para elaborar  sus reportes y solicitudes, ademds de la
espera del surtido de sus demandas al Almacén. En cambio, cuentan con

un espacio para poder realizar labores de compostura de mayor
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enverdadura, y que por ende no pueden ser realizadas en el lugar en

el que el cliente las tiene ubicadas,

El personal administrativo cuenta con lo indispensable para
darle la atencién requerida a las solicitudes de los clientes, y en
ocasiones es auxiliado por personal de otros departamentos para
atender la dgran cantidad de llamadas gue se acumulan a clertas horas
del dia. El espacio asignado para realizar sus funciones se encuentra

localizado entre el departamento de Sistemas y el Almacén.

Se cuenta con una planta de veinte técnicos, diez operadores y
una persona que se encarga de todas las funciones administrativas
descritas con anterioridad. Este es el departamento gue cuenta con la

mayor cantidad de personal en toda la empresa.
4.2.3 CONTABILIDAD
4.2.3.1 Punciones

Controla todo el flujo de dinero de 'la empresa, donde se
incluyen el manejo de la némina, el dinero destinado a compras,: el
manejo de las cuentas en bancos, los fondos gue capta Facturacién y
la depreciacién del equipe en renta. También concentra el 2zontrol
sobre el resto de los departamentos, ‘e inclusive sobre tareas
especificas de los mismos. Como ejemplo podemos citar gue existe un

control sobre la salida del téner por cliente, siendo este producto
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una parte de servicio cuyas existencias se manejan dentro del

Almacén.
4.2.3.2 Entradas y Salidas

Como acabamos de describirlo, este departamento centraliza todas
las actividades de la empresa. Es claro entonces, que recibe
informacién de todas las &reas y adem&s la administra, pues las
decisicnes que aqui se toman son las directrices a seguir por los

demds departamentos.
4.2.3.3 Recursos

Se encuentra en la parte central del primer piso, siendo
fisicamente el més grande y el primerc con gue uno se encuentra al

entrar,

En este departamento se concentran los archivos generales de 1la
empresa, los libros de contabilidad, y los concentrados mensuales de
compras, salidas y ventas que le entregan las diferentes &reas. Se
cuenta con una computadora y dos paquetes de aplicacidn contable en
donde se trabajan la némina y 1los estados financiercs. En el

. departamento trabajan cuatro personas: la secretaria, que ademds es
auxiliar en los mecanismos de control, dos contadoras quienes se

encargan -de todos los aspectos financieros y, finalmente, como jefa
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del departamento se encuentra la Sefiora Marfa Estela Villasefior de

Gonzidlez, esposa de Don Manuel.
4.2.4 DIRECCION

En una empresa versidtil como lo es Maguinas, Informacién y
Tecnologia - Avanzada, el papel de la Direccién debe ser, vy es,

eminentemente dindmico,

Participa activamente durante los puntog de contacto iniciales,
constituyendo la primera ocasidén que el cliente percibe a la
empresa; aporta la estrategia y la filosofia en base a la cual se
opera; realiza seguimientos generales del desempefio de los diferentes
departamentos; ataca imprevistos; decide; en fin, es quien aporta la

imagen, constituyendo el principio motor y rector de sus recursos.
4.2.5 SISTEMAS
4.2.5.1 Funciones

Su labor es interconectar las salidas de informacién de 'todos
los departamentos, &asi como de automatizar los procedimientos de
entrada y salida de las diferentes dreas. Sistemas ocupa el segundo
lugar en la piradmide de informacic‘m, dedicdndose a procesar los datos

generados por los departamentos en la base de dicha estructura.
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Por la misma flexibilidad de la empresa, caracteristica de su
tamafio, este departamento tiene que adecuarse constantemente a las

necesidades m&s urgentes que c¢ada 4rea vaya presentando.

Sistemas se encarga también de mantener el adecuado
funcionamiento de las aplicaciones desarrolladas en las computadoras

ubicadas en otros departamentos.

En lo que respecta al Almacén, se desarrollaron y se emplean
aplicaciones especificas para el control de salidas y de compras de

partes de servicio.
4.2.5.2 Entradas y Salidaa

Sug entradas estdn constituidas por la informacién producida por
los demés departamentos. Esta informacién es procesada con objeto de
sintetizarla en reportes que reflejen la situacién de la empresa y

que son utilizados bAsicamente por Direccidn.
4.2.5.3 Recurscs

Cuenta con tres computadoras de las cuales una utiliza un
procesador 80B8, a 4.7 Mhz contando con entradas de disco de formato
de 5.25 y 3.5 pulgadas, y dos més funcionando con. procesadores 80286

a 20 Mbhz, con una sbla entrada para disco pequefio.
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Indirectamente, se apoya también en las computadoras ubicadas en
otros departamentos.

El personal estd constituido por dos técnicos en informédtica,

uno de los cuales apoya en otras actividades al Almacén durante las

horas que éste tiene una mayor demanda de piezas de servicio.

El departamento de Sistemas s8e encuentra ubicado entre
Contabilidad y el espacio asignado para la administracién del

Servicio Técnico.
4.2.6 ALMACEN
4.2.6.1 Funciones

Este departamento se encarga del control de las existencias en
el inventario de partes de servicio, asf{ como de las compras, ‘el
surtido de las peticlones de 1los técnicos y las entradas por

reingreso y reparacidn de piezas.
4.2.6.2 Entradas y Salidas

Al igual que el departamento de Servicio Técnico, aqui se’
presentan entradas y salidas tanto fisicas como informativas, pues’
controla el flujo de las partes de servicio tanto en la realidad como:-

en el papel.
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4.2.6.3 Recursocs

Este departamento se encuentra ubicado en el extremo opuesto a

Facturacién y Cobranzas, junto al departamento de Servicio Técnico.

En su interior se alojan diversos tipos de anaqueles que
contienen las partes de servicio. Asimismo cuentan con elementos de
oficina, entre los que destaca una computadora basada en un
procesador B088 a 4.7 Mhz contando con una sola entrada para discos

de 5.25 pulgadas.

Aqui laboran cuatro personas. El encargado del Almacén se ocupa
de que éste funcione come es debido, atendiendo ademds las compras y
relaciones ¢on los proveedores. Tiene bajo su mando a una persona que
le auxilia bdsicamente surtiendo y capturando las demandas de los
técnicos. Debido a la acumulacién de pedidos, esta persona es ayudada'
a su vez por uno de los choferes de la empresa en el horario
matutino. Finalmente, la cuarta persona, no pertenece propiamente al
Almacén, sino al departamento de Sistemas, pero colabora con objeto

de agilizar las Funciones propias del control de inventaries.
4.2.7 OTROS

Hemos querido describir en  este tema 1los recursos. dque

propiamente no constituyen en si un departamento.
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Se incluyen - aqui: secretariag auxiliaxes, técnices en

electrénica, telefonistas, personal de limpieza y choferes.

En cuanto a ubicaciones fisicas se cuenta con una bodega para el
almacenamiento de equipos en diferentes estados de funcionamiento,

localizada en la colonia Vértiz Narvarte.

En el segundo piso del edificio ubicado en Holbein 174, se
encuentra la seccién de reparacién de tarjetas de memoria y control
del cerebro electxénico de las miquinas fotocopiadoras, la cual puede
congiderayse como parte del Servicio Técnico, aunque mantiene

autonomia absoluta.
4.2.8 NUESTRO PUNTO DE VISTA

Queremos en este tema hacer mencién de los indicadores generales
que mAs notablemente nos alertaron acerca del padecimiento del cual

eran sintoma.

Como lo dijimos. anteriormente, en un,K sistema empresarial, ningin
subsistema estd aislade, nl permanece ajeno a las enfermedades que
aquejan a la totalidad del conjunto. Esta idea es necesario tenerla
presente, dado que aunque nuestro estudio se refiere a 1la
implantacién de un eficiente subsistema de Almacén, no ser_ia éste

exacto de no entender al ambiente en el cual se desenvuelve.
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Debido - a su naturaleza de pequefia empresa en vias de
‘convertirse en mediana, en Maguinas, Informacién vy Tecnol&gia
Avanzada la caracterfstica esencial eg la flexibilidad, Flexibilidagd
que, deade un punto de vista positivo se refleja en una gran
capacidad de adaptacién a las variaciones en el entorno, pero gue por
otro lado, trae como consecuencia una muy baja estandarizacién de sus
procesos, lo cual se transmina a las Areas que la componen redundanda
en la ausencia de una divisién clara de las responsabilidades entre

ellas.

Lo anterior es wis claramente notorio en el mranejo de la
informaci6én, dado que cada uno de los diferentes departamentos
accesa diferente informacién peroc con procedimientos gimilares,
duplicando tareas y particularizando cada uno de los datos que la
integran, Adem&s, existen responsabilidades gue- no han sgido
claramente asignadas, y responsabilidades asignadas que nc siguen una

determinada direccidn.

En lo que se refiere al personal, sabemos que su rotacidn es muy
alta, lo cual desgasta internamente a la empresa e ineficienta sus
procesos. Ademds, la preparacién académica de la méyoria de los

empleados no responde a las necesidades de la empresa.

Una conclusién evidente de los dos puntos anteriores y que
. permea directamente del estilo familiar de direccién de la empresa,

es la existencia de un control estricto sobre los procesos e insumos
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que en ocasiones burocratiza en dewasia, convirtiéndose més en un

estorbo, que en un apoyo administrativo del servicio al cliente.

Todos estos sintomas son el indicio de la enfermedad que afecta
a Maguinas, Informacién y Tecnologfa Avanzada, que consiste en la
carencia de una filosoffa para su accién, por lo cual no es posible

definir una misién y aterrizarla operativamente.

4.3 EL SISTEMA DE ALMACEN

El sistema de Almacén planea, controla y administra:

Entradas
Salidas
Existencias

Traspasos

Para cada una de egtas actividades se manejan variables,
procedimientos y recursos, los cuales se explican con detalle a

continuacidén,
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4.3.1 MECANISMOS

4.3.1.1 Mecanismos de entrada

Existen tres mecanismos de ingreso de partes de servicio al

Almacén que son las compras, las reparaciones y las devoluciones.
4.3.1.1.1 Las Compras

El primero de ellos es 1la compra a los distribuidores
autorizados. Dicha compra maneja las siguientes variables:
cantidades, precios unitarios y globales, tipo de cambio de la fecha
de la nota de remisién, asi como su nilmero, proveedor y una clave o

cbédigo con el cual se clasifica contablemente a la compra.

El procedimientoc de compra se origina en el momente en que . se
coloca un pedido al proveedor. Dicho proveedor puede ser nacional o
extranjero, vy puede o no ser fabricante de partes originales. Este
pedido se da como respuesta a la demanda de las partes, pero la orden
se elabora de acuerdo al criterio del encargado del Almacén.

El primer paso consiste en élaborar la orden escrita de .pedido
en el Cformato requerido por el proveedor - al cual es necesario
contactar via telefénica para conocer su capacidad de surtido a las
demandas de la empresa y, posteriormente, una vez gue se han hecho

las correcciones adecuadas a la orden de pedido y que ha sido
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autorizada por 1la Direccién, se envia a través de facsimil al

proveedor.

Cuando las piezas estdn disponibles, es necesario ir por ellas
al sitio donde han sido desembarcadas y la nota de remigién es
cotejada contra el pedido reviséndose el estado y la cantidad de las
piezas recibidas. Ya que se ha hecho esto, se les asigna una
distribucién fisica dentro del Almacén y, posteriormente, se hacen
los cdlculos contables pertinentes y se alimenta en la herramienta

computacional dicha entrada.
4.,3.1.1.2 Las Reparaciones

Dentro de los componentes que integran una méquina fotocopiadora
existen varias clasificaciones, de las cuales, nos ataifie en este
incisc una en especffico, que divide a las partes de servicio en

refaccicnes, elementos de impresién y consumibles.

Las refacciones son susceptibles de descompostura, existiendo
fallas de tipo mecdnico y de tipo electrénico. Las primeras traen
como consecuencia la pérdida de la parte, lo cual se soluciona con el
reemplazo de la parte averiada por una nueva. Cuande la falla es
electrénica, su reemplazo puede alcanzar un monto considerable, lo
cual, aunado a la complejidad de las piezas, hace mis conveniente SQ

reparacién cjue su reemplazo. Dicha compostura se realiza en el
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segundo piso del edificio de Holbein nfmerc 174 por personal

calificado.

Es importante hacer notar que cuando entra una pieza reparada al
Almacén, aunque existe un control empirico por parte del almacenista,
no @e tiene un mecanismo propio que sirva para tal efecto. Lo
anterior redunda en una dependencia por parte de la empresa hacia el
orden que el almacenista en turno quiera llevar de dichas piezas, que
aunque reparadas, se valian en cientos de ddlares y por tanto
repregentan un renglén importante en el control y administracién de

las existencias.
4.3.1.1.3 Las Devoluciones

Otra manera de ingresar partes de servicic al Almacén es
devolviéndolas. Esto sucede cuando, después de haber xreparado una
miquina, el técnico se presenta en Contabilidad para regresar las
partes no utilizadas y las cambiadas durante la compostura de la
médquina. Estas dUltimas se desechan, perc las primeras, dado gue no se

les di6 uso, reingresan al Almacén.

Lag variables que este mecanismo maneja, son exclusivamente
claves de las partes y cantidades. El procedimiento comienza en
Contabilidad, donde se entregan las partes y se elabora la nota de
devolucién, la cual acompafia 'a las piezas al momento de entrar al

Almacén donde se actualiza la informacién correspondiente con uso de
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la herramienta computacional provista por Sistemas y se acomodan las

piezas en el lugar asignado.
4.3.1.2 Mecanismos de Salida

Probablemente, el mecanismo mds utilizado sea el de las salidas
de las partes de servicio del Almacén. Basta con hacer unos cuantos
nimeros indicativos: cada técnico pide en promedio unas diez piezas
como elementos necesarios para los servicios que atenderi ese dia, si
se cuenta con veinte técnicos, estamos hablando del registro de unas
cuatro mil salidas por wmes, lo cual trae como consecuencia la

complejidad en el eficiente control de las mismas.

Las salidas representan el corazén del servicio interno, y por

ende, del servicio externo.

Todo se inicia con la llamada del cliente repéttando fallas en
su mdquina; este reporte es autorizado, asignando al técnico que
atenderd a la miquina fotocopiadora y, si es el caso, se anota la
cantidad de téner y revelador que se considere suficiente, Al dia
siguiente el técnico recoge los reportes que le corresponden Yy
solicita al Almacén las partes de servicio necesarias para arreglar

la descompostura o dar el mantenimiento correctivo adecuado.

La solicitud de salida del Almacén requiere ocho datos genéricos

como son: el nimero de serie de la mdquina a reparar, el modelo de la
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misma, la clave del cliente asignada por Contabilidad, asi como la
denominacién por la cual es identificado en la empresa, el nombre del
técnico que solicita la pieza, y, por supuesto, la fecha, el nimero
de folio de la orden de salida y 1la firma de autorizacidn
correspondiente. Enseguida, se cuenta con ocho renglones dispuestos
para anotar la peticién de sendas solicitudes de partes, de las
cuales se requiere.su clave, asignada por el distribuidor, y 1la
cantidad que el técnico estime necesaria (Figura 4.3.1.2,1). Una vez
recabadas y atendidas todas las solicitudes, se codifica asignando a
la salida una clave determinada por Contabilidad y se procede a
capturar los movimientos del dia haciendo uso - de la herramienta

computacional.

Lasg variables que maneja este proceso engloban tres universos
distintos: el universo de. las refacciones, de las cuales importa la
clave de parte, su descripcidén, su precio unitaric y-la cantidad
golicitada; el universo demandante, del cual interesa el técnico o
mensajero asignado, el cliente que reporté la falla, su tipo de
contrato, el nimero de serie de su midquina y finalmente, el universo
ambiental, que incluye fecha, el tipo de cambio del dfa, el nimero de.
folio, la persona que .atendié la solicitud, la codificacién de
Contabilidad para cada salida y, en su caso, el nidmero de factura:de

la parte que salga del almacén para servicios fuera de contrato.
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Los recurgos con gue se cuenta para realizar estos movimientos
gon- la herramienta computacional y las libretas foliadas con las

6rdenes de salida.
4.3.1.3 Traspascs

Propiamente, no existe ningiin mecanismo formal para realizarlos,
perc es un procedimiento real que se lleva con objeto de no atiborrar

2l Almacén de Holbein con partes en demasfa.

Un traspaso es el movimiento f£isico de un conjunto de partes de
gervico entre el Almacén de Xochicaleco (conocido en la empresa como
la Bodega) y el Almacén de Holbein, al cual siempre se le ha llamado

el Almacén.

Bs importante decir que en Holbein, los almacenistas no tienen
informacién de las existencias en Xochicalco, y que estos traspasos

los maneja Contabilidad.

Agi come en el caso de las piezas reparadas, no existe un
control estricto sobre las piezas que de esta forma entran al

Almacén. Su manejo es empfirico.
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4.4 CARA A CARA CON LOS FROBLEMAS

No sabiamos por dénde empezar. Teniamos en mente tantas y tantas
lecciones impartidas por nuestros profesores que aludian a los
problemas gque ahf se presentaban, pers no sabfamos cémo encarnarlas

en una situacién préctica.

Encarar la realidad nos resulté un poco dificil. Aterrizar los
conocimientos en una pista que nos parecia un poco escabrosa no era
un reto tan dificil ante las variables que 8i podiamos controlar,
pero aquellas que nos impedfian la visién, o gue no hacian tan certero
el rumbo que seguiamos, en mas de una ocasién nos ocasionaron fuertes
dolores de cabeza. Muchas de ellas no sélo obedecian a errores en el
sistema establecido o por establecer y gque rebasaban los limites de
la imaginacidn, gino que en muchas ocasiones los problemas eran de
tipe humane y de diffeil solucidn. Queremos pues, en este
subcapitulo, plaswar nuestra experiencia tal y como fue los primercs
meses en la empresa, en dque nos dedicamos a observar, detectar

errores, a planear v establecer soluciones.

Como dijimos al principio de este capitulo, habia que
involucrarnos completamente con el sistema, Tenfamos que vivirlo,
teniamos gque “ensuciarnos las manos" trabajande en €1, para que;
después de viCir en - carne propia las dificultades, pudiéramos

eliminarlas.
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Realizamos el trabajo de cada uno de los empleados del Almacén,

y durante las primeras semanas, nos dedicamos a vivir sus problemas y
a observar. En un principio, el peor obstdculo al que nos enfrentamos
fue la incertidumbre de los empleados hacia nuestra labor. Pese a las
explicaciones que débamos sobre nuestro trabajo, habia un cierto
recelo natural, tal vez por el temor de perder el empleo o por la

intrinseca resistencia al cambioc que manifestamos los seres humanos.

Nuestra situacién era diffcil porque no podfamos tomar partido
alguno ya sea por algfin wmétodo, sistema utilizado o perscnal
involucrade en la realizacién de alguna tarea, Y no fueron pocas las
ocasiones en que nos orillaban a hacerlo. Otro obsticulo que se nos
presentaba era que no siempre podfamos estar avocados a nuestra tarea
en el Almacén el 100 % de nuestro tiempo. Ademis de que g6lo podiamos
estar por las mafianas en la empresa debide a nuestro horario escolar,
muchas veces nos dedicibamos a resolver problemas urgentes y de. wuy
diversa indole, gue se sucitaban en otros departamentos a los que nos

tenfamos que enfrentar.
4.4.1 UN DIA NORMAL EN EL ALMACEN. OBSERVACIONES.

A continuacién, describiremos de wmanera muy breve las
actividades propias del departamento en un dia cualquiera y nuestras
observaciones de los principales problemas que detectamos. La manera
en - que xrecabamog esta informacidén fue trabajando, observando vy -

platicando con losg empleados dentro del Almacén. En el anexo 1
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incluimos algunas de las anotaciones que realizamos durante esta

primera fase de identificacién de dificultades a resolver.

Pudimos darnos cuenta que las actividades mis importantes de
estudio eran las de las primeras dos horas de la maflana, pues en
ellas era las que m&s cuellos de botella se generaban, afectando en
demasfa el desempefio de la empresa, al no permitir que los técnicos
salieran con prontitud a atender a los clientes gque demandaban un

sexrvicio.

En general, cuando un cliente reporta fallas en una miquina, el
técnico recibe dicho reporte al dia siguienfe, por lo que a las 24
horas de espera por el servicio por parte del cliente, deben sumarse,
ademds, las que el técnico se retrase para poder surtirse de lo

necesario para poder atender la falla.

Estos cuellos de botella, que mantienen al técnico haciendo cola
para recibir atencién por parte del personal de Almacén, se deben a
la lentitud de surtido de las &rdenes de piezas de servicio. -Esta

lentitud tiene varias causas:

4.4.1.1 El1 empleado del Almacén no conoce la pieza, ni la
mdquina a la que corresponde. Por lo tanto, se tarda en localizarla
dentro del departamento. Las personas que laboran en el Almacén no
son técnicos, ni tienen un conocimiento cierto de -cada -pieza y su

funcién. En muchas ocasiones el técnico tiene que dibujar la'pieza
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para que el empleado la identifique. Cuando la cola de técnicos
aumenta, el empleado se presiona y deja pasar al técnico a buscar &1
‘mismo la pieza que necesita, lo cual no estd autorizado por la

empresa.

4.4.1.2 El empleado que mis conoce las piezas y su ubicacién es

el que menos coopera en e), surtido de las demandas.

4.4.1.3 El técnico no especifica bien en sus &rdenes de pedido

lo que quiere.

4.4.1.4 La distribucién espacial de los muebles y el
ordenamiento de las piezas dentro del mismo, no facilita las
operaciones de bisqueda. Dentro del Almacén, las piezas se
encuentran ubicadas en los diferentes muebles por modelo de maquina.
Por. lo que, si una misma pieza sirve para diferentes modelos de
méquina, esa pieza puede tener hasta cinco ubicaciones diferentes
dentro del departamento. Puede suceder que, no existiendo en una de
las ubicaciones dicha pieza, se ordene al proveedor, sin saber que en
otra ubicacién si se tenian existencias, las cuales pueden no tener

rotacidn desde hace meses o incluso afios.

4.4.1.5 Los muebles de Almacén no son todos iguales. Se fueron
consiguiendo segin la empresa los fue necesitande, por lo que tampoco
existe uniformidad espacial. No existe un lugar fisico asignado para

realizar cada una de las. tareas.
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Con referencia a los dos subincisos anteriores, en el anexo 2

mostramos de modo grdfico el Almacén y sus partes fisicas.

4.4.1.6 No existe una manera de saber al menos una de las
ubicaciones de la pieza, ni sus existencias. Los empleados del
Almacén confian en su memoria para localizar la pieza requ'erida, y se
ayudan del listado de un inventario fisico realizado por un auditor
hace meses para darse una idea de las existencias; pero es obvio que

dicho listado ya no tiene fidelidad alguna.

4.4.1.7 Los empleados no son puntuales.

4.4.1.8 A esta lista de factores que atrasan la atencién al
técnico se suma ademds el tiempo que los empleados pierden para
realizar actividades personales que no tienen nada que ver con el

surtido de las Srdenes que los técnicos les presentan.

4.4.1.% Pudimos notar que en el resto de las -actividades diarias’
existe duplicidad de tareas. Las funciones realizadas por cada uno de
los empleados del Almacén no tienen un lfmite £ijo, no existiendo
entonces una asignacitn correcta de las responsabilidades de cada

uno.

4.4.1.10 El1 tipo de - cambio monetario que se utiliza
contablemente confunde a los empleados, complicando el manejo de la

informacidén referente a compras.
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4.4.1,11 El listado de clientes que se utiliza para codificar no

estd actualizado y la informacién no es real, ni correcta.
4.4.1.12 Existen tantos c&digos contables, que el empleado que
realiza la codificacién de las piezas se confunde, asignando la clave

que mejor le parece a la pieza.

4.4.1.13 Los empleados de Almacén no han =sido entrenados

correctamente para realizar las tareas que consideran propias.

4.4,1.14 Las salidas de piezas son autorizadas por personal

ajeno al Almacén.
4.4.1.15 Las 6rdenes de compras se elaboran empiricamente.

4.4.1.16 Las normas de operacién se cambian constantemente, lo

cual trae consige confusién,

4.4.1.17 No existen controles internos en el Almacén para la

entrada y salida de piezas de servicio.

4.4.1.18 Reglamentos mal planeados originan que el personal se

salte las normas establecidas muy a menudo,
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4.4.1.19 Se repite innecesariamente informacién en diversos
-documentos y hay informacién no respaldada por documento alguno.

Existe un excesivo manejo de papeles,

4.4.1.20 En cuanto a problemas de factor humano, podemos

enunciar los siguientes:

Los empleados no sienten que se les tome en cuenta,

Existe una alta rotacidn de personal.

Las fricciones entre los empleados traen por consecuencia que el

clima de trabajo sea tenso.

4.4.1.21 En lo que refiere al sistema computacional utilizado,

podemos decir lo siguiente:

Pasa muy a menudo que al existir duplicidad de tareas, la misma
informacién se almacene dos veces en la herramienta computacional, lo

cual conlleva al manejo de informacidn errénea.

La informacién de las existencias no se actualiza, UGnicamente se

acumula. La actualizacién se hace por lotes.

Se maneja la misma informacidn que en los demis departamentos,

perc con diferentes variables.
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El sistema utilizado tiene opciones para poder "maquillar" 1la
informacién, como en el caso de que se presenten existenclzias
negativas, se asigna entonces un nimero aleatorio. Dicho sistema no
estd pensado para un use eficiente, sinc para resbolver problemas

inmediatos y de mala manera.

Los procedimientos utilizados no son eficientes. La forma en que
han sido pensados no agilizan las tareas de la persona que utiliza la
herramienta computacional. Por ejemplo, cada vez gue se captura un
documento, es necesario escribir la fecha y el folio, por tanto, si
se capturan cien documentos ese dia, se escribe cien veces la fecha y
el nimero de folio correspondiente, en vez de hacerlc solamente una
vez al iniciar la tarea en el caso de la fecha, o de tener un

contador gque asigne el nimero de folio consecutivamente.

En el anexc 3 presentamos las principales pantallas y programas

realizados para ser utilizados dentro del Almacérn.
4.5 ANALISIS DE LAS DEMANDAS

Hemos dicho que los pronésticos de la demandas del bien o
servicio dentro de una empresa son de gran importancia para poder
responder a las neceaidades de su mercade. Por esa razén fue . que
durante los primeros meses nos dedicamos no solamente a observar,

sino también a recabar la informacién pertinente para poder
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establecer una solucién adecuada a los problemas del Almacén, y uno

de ellos, y muy grave, era el de las existencias dentro del Almacén.

Como ya lo hemos dicho anteriormente, dentre del Almacén se
inventarian dnicamente productos terminados, los cuales son
requeridos por los técnicos para efectuar el servicio a un cliente.
Sin embargo, no se tienen datos de interés para la empresa, tales
como: ¢Cufl es 1la pileza de mayor demanda? ¢(Cada cudndo se debe
colocar una orden de pedide al cliente? ¢Culles son las piezas mis
valiosas en el inventario? ¢Cudles son las de mayor rotacidn? ¢Cudl
debe ser el nivel de seguridad para cada pieza inventariada? ¢Sobre
cudles debe ejercerse un mayor control? etcétera. No podiamos
establecer solucidn alguna si estas preguntas bésicas no habian sido

contestadas.
4.5.1 LA CONTABILIZACION

Una vez hechas las observaciones pertinentes, nos enfrascamos
por espacio aproximado de dos meses al estudio del movimiento de las

refacciones que salen y entran al Almacén.

Debido a la falta de comunicacién con los empleados, el trabajo
que  realizamos se complicé. Nuestras actividades se hubieran
simplificado de haber sabido en aquel entonces que existia una base
de datos . de tamafio —colosal que contenia la demanda anual de

refacciones. No la descubrimos hasta semanas después, una vez gue
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tuvimos que escudrifiar el contenide en memoria de todas las
computadoras debido a que en esas fechas el encargado del

departamento de Sistemas dejé la empresa.

Nos enfrentamos entonces a una doble tarea: a la de seguir
estudiando la manera de mejorar el funcivnamiento del Almacén, y a la
de suplir a la persona que habfia dejado acéfalo el departamento de
Sistemas. Fue hasta entonces que conocimos a fondo el modo en que se
desenvolvia en el drea de cbémputo la empresa Yy nuestros

descubrimientos no eran alentadores.

Empezamos a dividir nuestras actividades entre los departamentos
de Sistemas y Almacén. Por un lado, teniamos que enfrentar el
hermetismo del encargado del Almacén, a gquien adquirir todos sus
conocimientos sobre el manejo de las partes de servicic le habia
cogtado mucho tiempo y trabajo, por lo que decidié que al resto de
los empleados deberia costarles igual. -No, -8i, -Depende de.. exan
siempre sus respuestas a nuestras interrogantes. Y los demds
empleados del Almacén sdlo se limitaban a seguir sus ordenes y a
colaborar con nosotros en lo gque podian. Por otra parte, en Sistemas
habfamos encontrado miles de archivos, programas y documentos que se
acumularon en el interior de las miquinas durante afios. En diversas
ocasiones la misma informacién se repetfa en todas las miquinas con
ciertas modificaciones y no sabiamos en cuadl de todas la informacidn
era la correcta. Cada mAquina presentaba una opcién diferente de.

hacer las cosas.Existian ademis, paguetes que ocho afios atrds habian
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estado a la vanguardia, pero que a estas fechas constitufan lenguaje

binaric en desuso.

El encargadc del Almacén nos permitid entonces realizar el
estudio de las demandas, prestdndonos las salidas de refacciones de
los meses anteriores. Debido a que faltaban salidas de junio, julio y
agosto, y todavia sleptiembre se encontraba sin capturar, decidimos
realizar el rastreo de las demandas de febrero a mayo, debido a gque
no fue-sino hasta después gque encontramos las salidas faltantes del
verano y del mes de enero en una de las cajas que se encontraban

amontonadas en unc de los rincones del Almaceén.

Diecisefis semanas como muestra nos parecieron razonables vy
entonces nos dedicamos a vrealizar el seguimiento. Agrupamos las
piezas por familia, ya gue nos era imposible realizar el estudio para

cada una de las piezas que salfan del Almacén.

En el anexo 4 y bajo el titulo de Rastreo de la Demanda, aparece
un ejemplo de nuestros conteos de salidas por familia, asf{ como su

acumulado semanal durante cuatro meses.

Ademas, es importante considerar que los costos, los
reguerimientos de capital, las necesidades de espacio,- las
condiciones de operacién y otros factoxes que deben de tomarse en
cuenta para determinar los tamafios de lote, son més significativos

cuando se consideran familias de partes relacionadas.
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Las familias en que se agrupan las piezas para su_estudio son

las siguientes: Anillos, Agitadores, Baleros, Conectores, Bandas,
Bases, Bloques, Bujes, Cables, Embragues, Engranes, Felpas, Fusibles,
Lamparas, Guias, Navajas, Paneles, Resortes, Rodillos, Rondanas,
Selloes, Interruptores, Tambores, Tapas, Tarjetas, Termistores,
Terminales, Tornillos, Uflas, Fuentes, Carcasas, Gomas, Sensores,
Esponjas, Bisagras y Otros. Dentro de esta ultima categorfa o familia
incluimos aquellas piezas que salian poco frecuentemente, pero gque
mds adelante tuvimos que desglosar. En este conteo agrupames también
las salidas de revelador, tinta y toner, consideradas como las més’
importantes para su estudio debido a que de manera empirica se sabia
que eran las més dolicitadas. Dentro de la familia del Consumible
agrupamos aceltes, franelas, trapos, articulos de limpieza y quimicos
que los técnicos utilizan mientras dan servicio a las mdquinas de los
clientes. Las Orxdenes canceladas se contabilizaron también. Las
quisimos considerar porque los motivos de su cancelacién nos
parecieron importantes: los principales eran la negligencia y el

desconocimiento de las claves de las piezas que se solicitaban.

Una vez hechos los conteos y bajo el mismo titulo, se presenta
un ejemplo de cémo se calculd por dia el total de familias
solicitadas, la maxima y la minima cantidad de piezas que salen por
familia, asi como la varianza, la desviacién y el promedio de esta
demanda durante las dieciseis semanas. Se obtuvieron también los
totales por semana de. las cantidadea demandadas por famili;, su

varianza, su desviacidén y su promedio. Tocdos estos cdlcules y conteos
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nos permitfian darnos una idea sobre cudles familias eran las que
mayor atencién y control requerfan, cudles de éstas eran las .més
demandadas, cuénto era lo mds que se demandaba de ellas y cudnto

podia variar esta demanda.

También en el anexo 4 y bajo el titulo de Resultados Acumulados
resumimos nuestro seguimiento de las demandas. La primer columna
totaliza las demandas de las familias en dieciseis semanas; la
segunda columna totaliza el nimerc de dfas en que se hicieron
solicitudes de salida para cada una de las familias; las siguientes
tres columnas suman la varianza, la desviacién y el promedio de las
mismas en los cuatro meses muestrales; el costo promedic por familia
que aparece en la sexta columna (C), se obtuvo de las listas de
precics para las partes de servicie gque el proveedor envia a la
empresa. Posteriormente se calculd el promedio de piezas que salen
por familia por dia en que se registrd al menos una salida (V1), asi
como el promedio de piezas por familia que salieron por dia durante
los cuatro meses estudiados (V2) aunque hubiera habido dfas en que no
se registrara salida alguna. Se calculé también la desviacidn {V3) y
el promedio (V5) de la demanda de las piezas por familia en los dias
en .que se registrd al menos una salida, asi como tambiéﬁ la
desviacién y el promedio (V4 y V6) diarios de las salidas de lasr
piezas durante las diecisesis semanas estudiadas. Las columnas
siguientes multiplican a las hileras  que contienen los valores

obtenidos (V1,V2,V3,V4,V5 y V6) por el costo promedio (C).
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A la vez que se realizaba el rastreo de las salidag de las
piezas por familia, contabilizibamos también las maquinas por modelo
que demandaban las piezas. En el anexoc 4 y bajo el titulo de Rastreo
de las Demandas de las Miquinas por Modelo se puede consultar el
ejemplo del conteo de las &rdenes de salida que un mismo modelo de
midquina generaba por dia, sacando el total de &rdenes por semana, asi
como su promedio y varianza. Conforme realizdbamos este conteo, el
nimeros de modelos demandantes, iba en aumento. Al final se obtuvo la
demanda total de las mdquinas por modelo y su promedio por semana.
Egtos datos serfan de gran importancia en el futuro para empezar a
detectar qué miquinas eran las mds rentables y productivas para la
empresa, asi como para saber cufles eran las més conflictivas y

problemiticas.

Una vez realizado el recuento de las demandas por familia vy
habiendo obtenido valores significativos referentes a ellas, asi como
de ‘las miquinas demandantes, nos dedicamos a realizar el andlisis del
surtido de las piezas por los proveedores durante el wmismo plaze
cuatrimestral. Para ello nos valimos de las &6rdenes de compra
elaboradas por el encargado del Almacén, asi como de las remisicnes y

facturas enviadas por el proveedor en respuesta a sus requerimientos.

En el anexo 4 pueden apreciarse un ejemplo de tales recuentos
bajo el encabezamiento de Andlisis del Surtido. En la primer columna

se contabiliza el ndmero de pedidos para la familia del
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encabezamiento. En la segunda columna se registra el nidmero de piezas
solicitadas, y en la tercera, el nimero de piezas que el proveédor
surtié. Bajo el titulo de Reflujo se anotaron las piezas que faltaron
de entregar, y bajo el titule de Tiempo de Entrega, les dfas en que
la orden tardd en ser surtida por el proveedor. El porcentaje de
surtido se obtiene al dividir el total de piezas que se surtieron

entre el total de piezas que se requirieron.
4.5.2 DISTRIBUCION POR EL VALOR

Para un grupo dado cualquiera, una pecquefia cantidad de articulos
dentro del grupo responde por la mayor parte del valor total. Esta
aseveracidn se cumplia en nuestra experiencia, y aplicada al control
de los inventarios, se traduce en lo que se denomina Clasificacién

ABC,

Para  nosotros dicha. clasificacién consta de cuatro = partes

distintas:
4.5.2.1 Articulos AAR

Estog son artfculos de muy alto valor para la empresa, pues son
los gue presentan la mayor demanda y sostienen al negocio. En esta
clasificacién se encuentra el toner y el revelador para los distintos
modelos de miquinas, asi como las tintas que se utilizan en las

miquinas duplicadoras. Quisimos -incluir también los consumibles, que
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aunque su demanda no iguala a la del toner, a la del revelador o a la
de las tintas, su salida depende principalmente del criterio .del

técnico, no existiendo control alguno para su consumo.

Es en estos articulos donde debe egjercerce el mayor control
posible en sus salidas y en sus entradas. Deben tener alta prioridad
en el momento de ordenarse al proveedor y su costo de oportunidad es

muy alte si es que llegan a no tenerse en existencias.

4.5.2.2 Articulos A

Son articulos de alto valor, perc de menor jerarquia que los
articulos AAA. Puede tratarse de piezas de alta demanda, pero de
precio bajo, o articulos de poca demanda pero de muy alto costo.
También debe ejercerce controles estrictos gobre estos articulos,
tanto como para solicitarlos a los proveedores, como para satisfacer
las necesidades de los técnicos que los solicitan dentro de la

empresa.
4.5.2.3 Articulos B
Son articulos de valor medio. No es necesario ejercer un control

tan estricto como en  loa anteriores; conviene contabilizarlos y

procesar sus entradas y salidas pero sin exigir en demasia.
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4.5.2.4 Articulos C

Son articule de bajo valor. Conviene utilizar los controles més

simples para su manejo.

Para elaborar nuestra jerarquizacién nos basamos en la
informacién contenida en el anexo 4 bajo el tftulo de Resultados
Acumulados, ordenando los articulos iniciando por el de valor més
alto en unidades monetarias de su uso diario, resultado de
multiplicar el costo promedio de los artfculos por familia por su
demanda promedio diaria en los 74 dias laborales comprendidos en los

cuatro meses muestrales.

Debido a la alta jerarquizacién asignada a la familia de los
Otros, hubo necesidad de realizar un desglose de sus partes

integrantes, generindose muchas familias mis.

La primera fase de nuestro trabajo estaba terminada. Los
cimientos y el material los tenfamos ya. La edificacién ya tenia

forma en nuestras mentes.



ACUMULADO DE 74 DIAS

CUBIERTAS
GANCHOS
SOLENOIDES
VIDRIOS
CORONAS
DUCTOS
ALIVIADEROS
LEVAS
MOTORES DE
VENTILADOR
CANDADOS

IMPULSORES

CUBRE ORIGINALES

TABLA 4.5.) DESGLOSE DE OTROS

TOTAL

13.00

10.00

20.00

3.00
15.00

PROMEDIO

v

COSTO

PROMEDIO

$1.

$24.

$9.

$5.

$12

$7

$8.

$1

S$4

$1.

$0.

. $49.

70

62

97

88

.85

.36

83

W71

.49

06

50

06

vV xC

$0.30

$3.33

$1.48

$0.56

$1.91

$0.10

§2.31

$0.02

$0.18

$0.21

$0.05

$1.33
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CONTROLES

ARTICULACIONES

IMANES

INTERCAMBIADORES

DE CALOR
FILTROS
MANEJADORES

. CHAROLAS
LEVAS
CONTADORES
BOTONES
CONVERTIDORES
VENTILADORES
MICAS
ALIMENTADORES
MOTORES

ELEMENTOS
ELECTRONICOS

CADENAS

1.00

6.00

3.00

$432.50
$2.15
$1.37
$17.07
$2.02
$17.00
$34.57
51.02
$55.02
$0.67
$85.00
$32.51
$7.81
$5.39

$69.34

$17.10

$6.93

$23.38

$0.03

$0.09

$0.46

$0.57

$0.23

$1.40

$0.11

$2.23

$0.04

$2.30

50.88

$0.63

$0.36

$2.81

$0.69

$0.19
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RESTSTORES 1.00
TARJETAS DE

PRUEBA 19.00
TARJETAS DE

CIRCUITO 15,00
LLAVES 6.00
OTROS

CONSUMIBLES 1.00
CHICOTES 1.00
ESCALAS 1,00
ENSAMBLES 5.00
AMORTIGUADORES 1.00
GRABAS .00
BOTES 1.00
PALANCAS 5.00
CINTILLOS 12.00

SENSORES DE POTENCIAL

DEL CILINDRO 1.00
REGLAS 8.00
CUBREPOLVOS 1.00

ACTIVADORES 2.00

$1.70

$10.15
$284.94
$285.385
$10.40
$0.13
$0.57
$23.73
$19.57
$40.00
$2.00
$3.90

$0.72

$73.27
$3.38
$64.90

$0.30

$0.02

$2.61

$57.76

$23.14

$0.14

$6.00

$0.01

$1.60

$0.26

$3.24

$0.03

$0.26

$0.12

$0.99

$0.37

$0.88

$0.01
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ELECTRODOS

REGISTRADORES

DEPOSITOS

POTENCIOMETROS

OTROS

186.

.00
.00
.00

.00

0o

.01

.01

.01

.01

.51

$2.30

$402.76

§1.00

$147.80

$11.43

$0.03

$5.44

$0.01

$2.00

$28.73
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TABLA 4.5.2 FAMILIAS DE REFACCIONES CLASIFICACION A

TAMEBORES
RODILLOS
PANELES
PCB
TARJETAS
FUENTES
NAVAJAS
TAPRS
OTROS
BANDAS
CONTROLES
LLAVES

DEMANDA SEMANAL PROMEDIO

$207.30

ACUMULADO

$207.,
5394.
$460.
5517.
$563.
.600
.370
.290
$693.
§719.
$743.
.490

5605
$635
$664

$766

300
590
050
810
630

020
970
350
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TABLA 4.5.3 PAMILIAS DE REFACCIONES CLASIFICACION B

ENGRANES
TERMISTORES
LAMPARAS
BUJES
TORNILLOS
BASES

SELLOS
FELPAS
BALEROS
EMBRAGUES
uNas
REGISTRADORES
SENSORES
BLOQUES
CABLES
INTERRUPTORES
GUIAS
GANCHOS
GRAPAS
AGITADORES
MOTORES
RESORTES
FUSIBLES
CONECTORES
ALIVIADEROS
CONVERTIDORES
CONTADORES
POTENCIOMETROS
CORONAS

DEMANDA SEMANAL PROMEDIO

$20.69
$19.48
$18.99
$10.42
$10.38
$9.40
$8.57
§7.53
$6.87
$6.82
$6.73
$5.44
$5.24
54.76
$4.58
$4.15
$54.04
$3.33
$3.24

$2.81
52.52
$2.32

$2.31
$2,30
$2.23
$2.00
51.91

ACUMULADO

$787.180
$806.660
$825.650
$836.070
$846.450
$855,850
$864.420
$871.950
$878.820
$885.640
$892.370
$897.810
$903.050
$507,810
$912.390
$916.540
$920,580
$923.910
5927,150
$927,150
$929.960
5932.480
$934.800
$934.800
$937.110
$939.410
$941.640
5943.640
$5945.550
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10
11
12

29

30

31

TABLA 4.5.4 FAMILIAS DE REFACCIONES CLASIFICACION C

DEMANDA SEMANAL PROMEDIO ACUMULADO

TARJETAS DE PRUEBA

ENSAMBLES

SOLENOIDES

CHAROLAS

CUBIERTAS

ESPONJAS

DpPS

RONDANAS

VENTILADORES

CUBREPOLVOS

ELEMENTOS ELECTRONICOS

MICAS

CARCASAS

FILTROS

VIDRIOS

INTERCAMBIADORES DE
CALOR

REGLAS

TERMINALES

ALTMENTADORES

GOMAS

CUBIERTAS

BISAGRAS

AMORTIGUADORES

PALANCAS

MANEJADORES

CANDADOS

CADENAS

MOTORES DE VENTILADOR

OTROS CONSUMIBLES

CINTILLOS

ANILLOS

DUCTOS

IMANES

IMPULSORES

BOTONES

ARTICULACIONES

BOTES

ELECTRODOS

LEVAS

RESISTORES

ESCALAS

PALANCAS

DEPOSITOS

CHICOTES

$2.610
$1.600
$1.480
$1.400
$1.330

$0.990

$0.880
$0.690
$0.630
$0.620
$0.570
$0.560

$0.460
$0.370

$0.360

$0.300
$0.290

$0.260
$0.230
$0.210
50.190
$0.180
$0.140
$0.120

$0.100
$0.090
$0.050
$0.040
$0.030
$0.020

50,010
$0.001

$948.160
$949.760
$951.240
$952.640
$953.970
$953,970
$954.960
$954,960
$954.960
$955.840
$956.530
£957.160
$957.780
$958.350
$958.910
$958.910
$959,370
$959.740
5959.740
$960.100
$960.100
$960.400
$960.690
5960.690
$960.950
$961.180
$961,390
$961.580
$961.760
$961.900
$962.020
$962.020
$962.120
$962.210
$962.260
$962.300
5962.300
$962.300
$962.330
$962.330
$962.350
$962.350
$962,350
$962.360
$962.361
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5.1 PRIMERAS IDEAS

Todo problema representa una solucién en potencia, mds siempre

es un reto en el cual podemos quedar atrapados:

A unos cuantos megses de haber ingresado en la empresa, nos
encontrédbamos tan inmersos en el ambiente de la misma, gue nos dimos
cuenta que nuestra visién era ya la del actor y no la del espectador.
Es decir que, como en una obra de teatro, ahora tenfamos un papel que

representar, lo cual nos impedia ver la escena en conjunto.

La situacién se nos complicé aun més, porgue, amén de sexr’
visperas de fin de afio, se saturé el t:rabaﬂo administrativo, a lo

cual se auné la salida de tres empleados que eran claves en sus
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respectivos departamentos y de los cuales tuvimos que asumir sus
funciones, pues eran parte de las &ireas en las cuales laboribamos. El
jefe de Sistemas, su esposa, la jefa de Facturacién y el encargado
del Almacén, habian partido, llevé&ndose consigo los pequefios detalles

que hacian operativa a su tarea.

De pronto requeriamos un caudal de conocimientos de los cuales
nadie sabfa en dénde se podian obtener. Repentinamente nuestra labor
no era exclusivamente el proyecto del Almacén, sino también, la de
"apagar los fuegos" que conatantemente se encendfan debido a la
-acefalia de los departamentos, y asf fuimos descubriendo las pequefias

‘muletas de las cuales se ayudaban las distintas Areas para caminar.

Fue entonces cuando nos dimos cuenta de que los problemas de la
emprega no eran exclusivos del Almacén, sino de la organizacién en
conjunto. Aprendimos que el Almacén no tenfa "la culpa® del mal que
aquejaba a la compafifa, - Bino que era sbélo el sintoma de wuna

enfermedad que ya estaba extendida en toda la organizacién.

Nuestro compromisc no Se relegaba a realizar célculos
especificos, ni a un programa en especial, mucho mence a las
soluciones operativas del diario. Todo era mucho m&s complejo, 'y
exigfa de nuestra parte una visién mis amplia y una planeacién que
abarcara los tres factores de la situacién: el técnico, el servicio y
el factor humano, el cual daba el tinte éue hacia inescrutable el

acertijo. Nuetro proyecto no resolveria en su totalldad los problemas
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organizacionales de los que la compafifa adolecfa, pero sentaba las

bases para un posterior cambio de la cultura empresarial.

En este capitulo presentamos el proyecto de solucién a los
problemas en el sistema de control del Almacén. Dicho proyecto se
compone tanto de recomendaciones muy especificas, como de célculos,
clasificaciones y tareas mucho m&s complejas que involucran también a
otros departamentos. No todo lo que agqui se presenta fue aplicado en
la empresa en concreto donde se llevd a cabo el estudio, méds las
sugerencias quedan asentadas, con el objeto de, algin dia, llegar a

cristalizarse.
5.2 GENERALIDADES DEL ALMACEN.

En primer lugar, recomendamos que el Almacén se traslade a la
bodega de Xochicalco, lo mismo que el pequefio taller gue se encuentra
en Holbein, pues parte del descontrol en las existencias de las
partes de sgervieio, y adn de las mi&quinas de copiado, se genera en
los movimientos internos entre ambos sitios de almacenaje, debido al
burocratismo producido por una organizacién empirica e informal que
maneja por separado ambos sitios. El que  {inicamente una persona o
grupo de ellas controle todas las existencias disminuye las

posibilidades de la pérdida en el traslado.
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bebe buscarse uniformidad espacial, los muebles que se destinen
para guardar las existencias deben responder a las necesidades
fisicas y materiales que se tengan sin obstruir el espacio necesario

para que los empleados realicen las actividades que les conciernen.

Se definieron también las funciones y los perfiles de las
personas que laborarsn en el Almacén. En primer lugar, debia existir
un s6lo grupo de responsables, cuyo ntimero varie de acuerdo a las
necesidades de la empresa en funcidén de la demanda de partes de

servicio.

Actualmente recomendamos sean tres personas las que dediguen su
tiempo completo al contrel del departamento, siendo éstas capaces de
realizar todas las actividades inherentes a la administracidén del
mismo, ya que no es conveniente particularizar una tarea en una sola

persona.

Los encargados del Almacén deben tener conocimientes bé&sicos en
el idioma inglés, dado que el manejo de las partes de servicio, asi
como la relacién estrecha con el proveedor se realizan en este
idioma; estas personas deben también conocer los aspectos técnicos
que involucran la reparacién y el funcionamiento de las mdquinas de
fotocopiado, aunque sea de modo somero, para identificar las piezas
con facilidad y dar un mejor servicio al equipo técnico. Poxr sobre
cualquier otra cualidad, deben ser - personas ordenadas, con objeto de

que sean meticulosas en el cuidado de las existencias. Es deseable
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que entiendan conceptos contables, para que de esta manera, tomen
conciencia de la importancia de su labor dentro de la empresa. IPor
dltimo, es menester que no tengan prejuicios sobre el manejo de
equipos de cémputo y de ser posible, que estén familiarizados con &u

uso y eficaz aprovechamiento.

Deben definirse también los espacios fijos y definitivos
destinados para la realizacién de cada una de las actividades de los

encargados del Almacén.

La funcién de los encargados, por antonomasia, es la de llevar
al dia un control estricto de las existencias, de las entradas y de

las salidas de las partes de servicio.

-Hablando de las existencias de las partes de servicio, el
control debe responder bdsicamente a cuacro,preguntas: 2Qué es?,
¢Cuénto hay?, ¢Dénde estd? y iCudnto vale?. Por esto se debe poner
especial cuidado en los nimeros que identifican a las distintas

partes, asi como en los precios de las mismas.

Recomendamos que se establezcan coordenadas de ubicacidn para
cada parte, las cuales deberidn estar constituidas por los siguientes
elementos: pasillo, mueble, repisa y cajén. lPara que tengan efecto,
es nmnecesario rotular todas y cada uno de 1los elementos . que

constituyen la ubicacién.
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En lo que atafile a la distribucié4n de las partes de servicio
dentro del departamento, consideramos que deben ser almacenadas por
familia y no por modelo de miquina, evitando asi la repeticidén de
ubicaciones de partes comunes a varios modelos y la incertidumbre en
lo que a existencias se refiere, Las piezas que tengan una rotacién
nula deben ser erradicadas, pues constituyen un activo muerto e
inutilizable para la empresa, representando aproximadamente el 40% de

la inversién en partes de servicio que se tienen almacenadas.

El control de las existenclas se depurard haciendo conteos
semanales de las cantidades inventariadas de 1los articulos
clasificados como AAAR y A; realizando, cada mes, un conteo aleatorio
de piezas de clase B, y ocasionalmente de articulos pertenecientes a
la clage C. Todo este control abarca también la ubicacién de las
piezas dentro del Almacén, su valor, y su desempefio funcional,
debiendo los almacenistas cuidar de tener esta informacidn
actualizada correctamente en la herramienta computacional, vy . de
anotar cualquier diferencia o erroxr en los concentrados

correspondientes.

Sugerimos en un principio que existiera un departamento de
compras, pero debido a gue el wonto de las operaciones actuales
realmente no lo amerita, los mismos encargados pueden realizarlas,

siempre y cuando observen las siguientes recomendaciones:
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5.2.1 El mensajero que recoja las compras debe revisarlas,
anotando las cantidades reales que se le estdn entregando en la copia

de la remisidn que trae consigo a la empresa.

5.2.2 Los almacenistas volverdn a revisar las compras, tan
pronto éstas arriven al Almacén. De haber discordancia, deberd

arreglarse de inmediato con el proveedor.

5.2.3 Salvado el anterior paso, las piezas deben ser ubicadas en
el Almacén, para lo cual es menester saber si ya existen o no en el
inventario. Si es asi, simplemente se depositaridn en el lugar
correspondiente, mientras que si no hubiere de antemano, deberén
crearles una nueva posicién, anotande sus coordenadas, y rotulando
visible y claramente la caja o casillero que las contenga. Las
ubicaciones nuevas serdn anotadas en una forma que ayudard-

postexriormente,

5.2.4 El dltimo paso consiste en alimentar la compra a la
herramienta computacional, valiéndose de la remisién y de la forma de

reubicaciones antes mencionada.

Los ingresos por reparacién deben también alimentarse como tales
en el programa de la compttadora, pues, aungue devaluadas, su valor
es considerable e impacta en el valor total de los inventarios. Estas

piezas tendrdn preferencia en su desplazamiento.
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Con ebjeteo de mantener estados de cuenta reales tanto de los
técnicos, de los clientes como de las mismas miquinas se deben
capturar las devoluciones de las partes no utilizadas en los
servicios técnicos, cuidando de establecer el folio de la salida a la
cual corresponden las partes devueltas, con objeto de tener un

control exacto acerca de quien devolviéb.
5.3 MECANISMO DE SALIDA

Debide a la complejidad que reviste este proceso, decidimos

dedicarle un tema aparte.

La atencién al cliente interno, los técnicos, debe realizarse de
manexa pronta, eficaz y eficiente, cuidando todos los detalles que

esta actividad involucre.

Una cuestidén que tiene relacidn con la lentitud en la atencién
es la dificultad que el técnico enfrenta para consultar en . los
manuales las especificaciones de la pieza que necesita. El hecho de
que se encuentren dentro del Almacén también entorpece las labores de
atencién de los almacenistas. Recomendamos fotocopiarlos o conseguir
mas ejemplares de los mismos para colocarlos en los talleres y en el
departamento de Servicio Técnico, al alcance de sus principales

usuarios: los técnicos.
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Con relacidén a los cuellos de botella que por las mafianas se
presentan en el Almacén y que retrasan el servicio que se da'al
cliente externo, se pensaron en dos opciones para disminuir las colas
y aliviar la concentracién de tareas. La primera opcién tiene
relacidn con las llegadas de los técnicos, y la segunda tiene que ver

con el servicio realizado por los empleados del Almacén.

La primer alternativa tiene variantes y se propusieron las

siguientes:
5.3.1 Escalonar el horario de llegada de los técnicos

5.3.2 Preparar las solicitudes en el Almacén desde el momentc en
que se reciban, de manera que al dia siguiente el técnico tnicamente

llegue a recogerlas.

5.3.4 Cambiar el horario de surtido de partes de servicio a

técnicos por las tardes, en vez de ger por la mafiana.

La primera opcién permite que no haya un aglutinamiento merced a
diferentes horarios que espacian las llegadas de los técnicos vy, por

tanto, su atencién.

El segundo punto puede lograrse si el técnico se comunica en el
transcurso del dia para recibir los reportes que se .le entregarian al

dia siguiente por el sistema actual, y asf, de esta manera, la
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solicitud serfa atendida por teléfono y no en las puertas del
Almacén por la mafiana. Los encargados de Almacén se darian entonces a
la tvarea del surtido para la entregar las solicitudes de partes de'
servicio al dia sigujente. Esta recomendacién implica el que el
técnico tenga su propia copia de los manuales, con objeto de que

pueda pedir las piezas.

En lo que refiere al tercer punto, el técnico aprovecharia la
mafiana - para atender sus xeportes que surtiria desde la tarde

anterior, sin que el tiempo apremie.

En cuanto al servicio proporcionado por los empleados del
Almacén, consideramos que otra alternativa que pueda solucionar el
embotellamiento de t&cnicos en las puertas del Almacén por las
mafilanas. es aumentar la razdén de servicio de los encargados,
capacitdndolos o incrementando el ndmero de sexvidores en las horas

de mayor conflicto.

Asimismo, las hojas para elaborar solicitudes deben estar
siempre a la mano. Sugerimos que la forma utilizada tenga capacidad
para elaborar solicitudes de piezas para varias wmédquinas .que
correspondan a un mismo técnico, lo cual simplificaria enormemente el
trabajo administrativo gue implica tanto la elaboracién como la
archivacién y la alimentacién a la computadora, pues en vez -de
manejar - cincuenta hojaa de salida. distintas, se. tendrian una o dos

por técnico. .
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El sistema de las salidas del almacén debe auxiliarse de 1la

herramienta computacional.

Recomendamos que la computadora esté junto al mostrador, para
que la consulta de las existencias y ubicaciones de la parte se hagan
inmediatamente que se soliciten. Asimismo, es conveniente que 1la
captura de la salida de las piezas requeridas se haga al momento de
recibir la solicitud que el técnico elaboré en la forma destinada
para ello. El sistema deberd actualizar los registros de wmanera
automitica, detectando cuales piezas puede surtir y cuales no,
elaborando la hoja final de salida, que incluiria la clave de la
parte, su descripcién, su ubicacién ademds de los datos relativos a
la miquina, al cliente y al técnico solicitantes. Las salidas que no
pudieran atenderse debido a la falta o inexistencia de partes,
pasarian a un archivo que acumularfa dichas peticiones, con objeto de
revisarlas posteriormente y elaborar 1las O&rdenes de compra

correspondientes.,

Para poder llevarse a la prdctica un control automatizado, que
responda con las caracteristicas de velocidad, capacidad y exactitud
que se requieren, es necesario que el soporte computacional se apoye

en una plataforma tecnoldgica de vanguardia.

Ya con la orden emitida por la computadora en la mano, el

almacenista se dedica a recorrer el Almacén surtiéndola.
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Es necesario que se compre una escalerilla, bolsas y canastillas
que faciliten la blsqueda de las partes de servicio demandadas al

Almacén,

Todas estas funciones deberén realizarse con bases cientificas y
auxiliadas por la herramienta computacional que en este capitulo
describiremos. Se recomienda también que existan manuales de
operacién para los almacenistas, para gque sepan al detalle sus
deberes y la manera en que deben manejar los imprevistos,

estandarizando asf, sus funciones.

5.4 EL MANEJO DE LOS INVENTARIOS

Mediante el establecimiento de buenos controles en el manejo de
los inventarios pueden lograrse los objetivos de mejora en el
gervicio, disminucién en la inversién en las existencias, asi como la

operacién eficiente de los recursos con que se cuenta.

En el Almacén deben erradicarse los problemas que actualmente se
presentan por el empirismo en el manejo de las partes de servicio,
evitando el cumplimiento de los objetivos mencionados en el parrafo

anterior.

"La planeacién y el control determinan gué articulos y cantidades de

los mismos deben pedirse, cudndo debe llevarse esto a cabo. Depende
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de los encargados del almacén y del personal de apoyo las

decisiones"®
5.4.1 EL TAMANO DE LOTE ECONOMICO

El concepto del tamaflo de lote econémico establece que la
cantidad correcta a ordenar es aquella que mejor equilibra los costos
relacionados con la actividad de colocar las Srdenes de compra al
proveedor y los costos relacionados con el tamafio de dichas Oxdenes.
5.4.1.1 VENTAJAS

En nuestro caso, la utilizacidén de este concepto resulta
valioso, debido a que la demanda de piezas de servicio presenta las
siguientes caracteristicas:
5.4.1.1.1 E1l cliente interno especifica sus necesidades.
5.4.1.1.2 El tamaflo de las Srdenes varia.
5.4.1.1.3 Los articulos se surten de acuerdo a un pédido.
5,4.1.1.4 En familias de refacciones dentro de la clasificacién vida

del articulo es limitada. Los tambores fotorreceptivos constituyen la

pieza de servicio mis cara del inventario 'y tienen gue ser usados en



164
un plazo determinado, pues se sabe que su vida de exposicidn es corta

¥ no puede almacenarse durante mucho tiempo.

5.4.1.1.5 La capacidad del Almacén es limitada. No es posible 1la

tenencia en existencias de una gran cantidad de refacciones.

5.4,1.1.6 Los articulos se reponen en lotes o tandas.

5.4.1.1.7 La relacidén entre el consumo y el gurtido de las piezas

provoca una acumulacién, en ocasiones exagerada, de existencias.

En una entrevista con los directivos de Mita Copystar en México
coincidimos con ellos en las ventajas de utilizar el tamafio de lote
econémico. Nos recomendaban ademds, ordenar nuestras Ordenes de
pedido con meses de anticipacifn, y nos explicaban lo poco
conveniente que era tener grandes cantidades de refacciones
almacenadas debido a la creciente innovacién. tecnolégica en las
miquinas de fotocopiado a dltimas fechas, y que por la apertura:de
fronteras en nuestro pais se acrecentarfa. Sin embargo, pudimos
percibir que, al igual que nosotros, su organizacién tampoco era muy
eficiente, vy eso lo reflejaban en el manejo de los conocimientos
sobre sus sisBtemas establecidos y en sus relaciones como nuestro

proveedor.
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5.4.1.2 COSTOS ASOCIADOS

Entre las ventajas m&s importantes que se derivan de establecer
un tamafic de lote con relacién a los costos involucrados es que las
cantidades de pedido por este método produce resultados superiores a
los determinados de manera empirica, ya que, como se puede apreciar
en la figura 5.4.1.2.1, la curva del costo total es casi plana

alrededor del punto que equilibra los costos de pedido y de tenencia.

Los principales costos asociados a la presencia de las

existencias en el Almacén y que afectan su manejo son de dos tipos:

5.4.1.2.1 Costos de pedido

Son los costos asociados con la colocacién de los pedidos de
compra. En nuestro caso, tomamos en cuenta el costo de las llamadas

telefénicas al proveedor y el sueldo de la persona que los realiza.

5.4.1.2,2 Costos de tenencia

Se incurre en ellos cuando se maneja un determinado nivel de
inventario. Incluimos en ellos a los costos de capital u oportunidad,
y  los costos gue implican el almacenamiento de las partes de

servicio,
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Los costos considerados en nuestros c8lculos del lote econdmice

son costos efectivos, no estédndares contables. Los coétcs
involucrados se ven afectados por las decisiones y politicas que toma
la Direccidén en el manejo de las existencias dentro del Almacén. Para
hacer estas consideraciones estuvimos trabajande un tiempo muy de

cerca con las personas encargadas de las finanzas de la empresa.

En el anexo 5 aparecen los tamafios de lote econémico por
familias en nimero de piezas y en costo. Para el cdlculo de estos
valores se utilizaron dos férmulas: la primera, en funcién del costo
de ordenar e inventariar, asi comc de la demanda anual; la segunda
involucra las razones de surtido y consumo. Para las piezas que no se
pudieron obtener dichas razones recomendamos un inventarioc de
seguridad INVSEG. Asimismo, ge incluyen también los programas que se
utilizaron para el cdlculo por parte de servicio de el tamaiio de lote

correspondiente.

5.4.2 PRONOSTICOS

"Es de vital importancia en la empresa vislumbrar las acciones en
que se involucrard para atender las necesidades del cliente y
enfrentar a la competencia. El pasado no es sino la plataforma .de
estudio para conocer el futurc y entrentarlo. Temer una aproximacidén
‘de éste es vital para actuar de manera efjcaz y eficiente. Méquinas,r

Informacién y Tecnologfa Avanzada no estd fuera de la incertidumbre
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por el devenir y por ello, el prondstico de la demanda para
determinar las accionea en el futuro es necesario para lograr el
cumplimiento del objetivo fundamental, que es el servir al cliente

con calidad y excelencia.

Al empezar este proyecto nos entrevistamos con uno de los
directivos de Mita Copystar en México, a quien comentamos nuestros
planes. Nos sugerian que debfiamos pronosticar la demanda con algunos
meses de anticipaciédn pira realizar los pedidos de las piezas de
servicio. Esto era conveniente, tanto para &l como proveedor
nacional, como para nosotros, distribuidores a usuarios, ya que les
permitiamos planificar sus pedidos a los proveedores en Japén y en

Estados Unidos, y asi eficientar su tarea en México.

Los pronésticos son, ademds, necesarios para darnos una idea
bastante aproximada de las demandas futuras, pero como
comercializadora gque renta y vende equipos de fotocopiado se
presentan dificultades al pretender realizar prondsticos de largo
alcance. El principal problema gque causa esta dificultad para
pronosticar es la flexibilidad en las ubicaciones que se les asigna a
las diferentes miquinas. Al cliente que renta puede cambidrsele con
cierta frecuencia su fotocopiadora segin las necesidades que se’ le
vayan presentando, y no todas las méiquinas que satisfacen estas
necesidades diversas tienen el mismo consumo de piezas de servicio,

lo cual redunda en altibajas de la demanda de las refacciones y
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elementos de impresién de -acuerdo al use dado a la miquina de

fotocopiado.

Todo lo anterior nos orilla a decir gque, aunque los prondsticos
son un elemento vital para la direccidn de las tendencias operativas
de la empresa, no son determinantes, ni deben ser tomados como
prediccidén de verdades absolutas. Constituyen tan solo una guia scbre

el rumbeo a seguir, pere no por ello dejan de tener importancia.

Son muchos los factores que pueden influir en la demanda de las
piezas de servicio y es difficil de medir el impacto que puedan tener
y sus efectos o consecuencias. Estos efectos pueden ser de dos tipos:
internos, y que tienen su razén de existir en la empresa misma; Yy
externos, que se dan fuera de ella. Como ejemplos de los factores
internos podemos mencionar el nivel de servicio correctivoe vy
preventivo que se de a las miquinas y el esmero que cada técnico
ponga en la vrealizacién de su trabajo; factores externos 1los
determinan los clientes con relacién al usc que les den a las
miquinas y el establecimiento de politicas e introduccidén de nuevas
tecnologias por parte de los proveedores de Japdn, Estados Unidos vy

México.

Es ' necesario ademids no olvidar que la realizacién de un
prondéstice constituye una labor de equipo, ya dque todos deben
participar en su elaboracitn y use adecuados. No ataflen a un solo

departamento en especial, todos deben estar familiarizados con ellos.
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En el anexo 5 se presentan los programas que calculan las
demandas a futuro por articulo mediante el métode de minimos
cuadrados. En el caso de cada una de las familias, en funcién del
acumulado de las demandas para cada una de ellas, se obtuvo por

promedios el pronéstico del consumo semanal.
5.4.3 PUNTO DE REORDEN

Esta técnica es de excelente aplicacién en el caso de la empresa
en que se realizd el proyecto debido a que el inventario consta de

partes de servicio cuya demanda es independiente entre si.
5.4.3.1 FUNDAMENTOS
EB necesario poner antes en claro algunos concepto claves:

v Demanda es el nombre dado al requerimiento total de un
artf{culo en un periodo dado de tiempc. El tiempo §u£a es el tiempo
que corre desde el momente en que se decide gue debe ponerse un
pedido de reposicién hasta que el material que cubre este pedido se

recibid en las existencias y esti listo para su uso "2,

El punto de reorden no es sino una estimacién de la demanda -
durante un tiempo guia, adicionandc a ésta una cantidad de reserva
que amortigilie sus fluctuaciones. Esta acepcién supcne el consumo a

velocidad constante y uniforme a la vez que es necesario realizar de
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manera inmediata la reposicién del artficulo. Como puede cbservarse en
la figura 5.4.3.1.1 partimos en el tiempo de un nivel A' de
existencias que se consumen con una determinada pendiente hasta
alcanzar el nivel predeterminado del punto de reorden. Se coloca
entonces un pedido cuyo tamafio ya ha sido determinado mediante las
técnicas anteriormente descritas, increment&ndose el nivel de las

existencias y reinicidndese el ciclo.

El cé&lculo del punto de reorden supone gque la demanda se
comporta de manera normal, existiendo un valor promedio que se
presenta més frecuentemente alrededor de una constante, midiéndose
esta variacién o dispersién mediante la desviacidn esténdar. Ademds,
en general y de acuerdo a los cdlculos realizados en la fase de
observacién y andlisis, los datos obtenidos con relacién a la demanda
tienden a agruparse alrededor del valor promedioc obtenido, es decir,
son unimodales; puede suponerse también que la distribuecidén de la
demanda es simétrica, es decir, las variaciones positivas y negativas

alrededor del promedio obtenido son aproximadamente iguales.

Si el prondstico se actualiza constantemente, la demanda sera
menor al promedio obtenido en el 50 % de los casos, ademis, si se
afiade una desviacién estdndar, podrd cubrirse entonces un 34 %
adicional de las demandas (una desviacidn estdndar= 34 % de los
cdasos), obteniéndose entonces un 84 % de servicio al cliente. Una

segunda desviacién adicional cubrirfa un 14 % mids de los casos,

obteniendose un nivel de servicio del 98 %
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Debide a 1lo tediocso que podrfa resultar el manejo de 1la
desviacién estdndar puede utilizarse también la desviacifén media
abgsoluta, que es el promedio de las diferencias o desviaciones entre

el prondstico de la demanda y las demandas reales.

Una vez calculada la desviacidn estandar, asi como la desviacién
media absoluta del error del prondéstico, el célculo del punto de

reorden es directo.
5.4,3.2 Cédleulos

En el anexo 5 se presentan. los resultados obtenidos en 1la
realizacién de estos cllculos por familia, asi como los programas que

se utilizaron para el cdlculo del reorden por parte de servicio.

Los prondsticos obtenidos se obtuvieron promediande la demanda
total del artfculo o de la familia durante un plazo de tiempo entre
el nimero de semanas que dicho plazo abarcé. En el caso de 1las
familias de partes de servicio, el plazo de tiempo considerado es de
cuatro meses, mientras que para el calculo realizade para cada una de
las partes de servicio que durante ese lapso tiempo tuvieron una

cierta rotacidn, fue de un afio.

Utilizando dicho pronéstico (o dem_seman, como se llamé dicha
variable en el programa) -se obtuve por semana la desviacién con lar

demanda real (diferencia, en el caso del cédlculo por familia o valor,
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en el cdleulo por pieza) y dicho valor se elevé al cuadrado (la
variable en el cdlculo por familia se denomind valor 2). Se caléulc’:
entonces la desviacién estdndar por dos métodos alternativos (sigma 1
y sigma 2), El primer valor se obtuvo sacando raiz al promedio
semanal de la suma de las diferencias al cuadrado durante el tiempo
muestra; el segundo valor se obtiene multiplicando el promedio del
total de diferencias o desviacidén promedio {(MAD) por un factor de
1.25 aproximado, ya que la relacién entre 1la desviacidén media

absoluta y la desviacidn estdndar es cercana a ese valor.

El punto de reorden se obtuvo sumando la demanda anticipada por
semana o prondstico y una cantidad de reserva. Para un nivel de
servicio del 84 % se caleuld un inventario de reserva (Rl para las
familias, Reserva 1 en el programa que realiza el cédlculo para cada
una de las piezas) de una desviacidén estdndar, mientras que para un
nivel de gervicio del 98 %, se calculd un inventario de reserva (R2 o

Regerva 2) de dos veces la desviacién esténdar.
5.5 LA HERRAMIENTA COMPUTACIONAL

Dentro del marco gque representa la solucion global, una parte
esencial la constituye el conjunto de programas a través de los
cuales se manejarfa todo el sistema del Almacén. Es en este capitulo
donde corresponde incluir la descripcién general de los mismos, su

filosofia programacional y sefialar sus objetivos.
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5.5.1 LA FILOSOFIA

¢Qué debe perseguir un conjunto de programas que automatizen las
labores en al Almacén? Obvio es contestar que deben controlar
correctamente los flujos de ingreso y egreso de las partes en el
contenidas. Por descontado se da el hecho de que el programa haga lo
que debe de hacer, aunque esto en la préictica no sea tan comin, pues
las coinputadoras no hacen lo que queremos que hagan, sino lo que les
decimos que hagan y esto, a menudo, constituye una brecha amplia en
verdad. Perc hay algo que, sencillamente, no se toma en cuenta: el
usuario. Para que un programa de control sea eficaz, no basta con que
haga lo que tiene que hacer y lo haga de maravilla, debe ser fdcil de
usar, agradable de manejar. El desarrollo debe ser creado pensando en
el usuario directo, para que satisfaga las necesidades del usuario
indirecto. Tenemos la natural tendencia a desarrollar los programas
en bagse a lo que creemos que el usuario indirecto necesita, intuyendo
también la manera en que el usuario directo trabajara mejor. A
nuestro juicio, éste es el verdadero reto durante la programacién.
Lograr que el programa trabaje es relativamente facil. Que lo haga
eficientemente implica algo mds de esfuerzo, siempre salvable
mediante el correcto andlisis y la profunda cavilacién., Pexo que
cumpla con ambos usuarios exlge comunicacién, entendimiento entre
seres humanos. Asi pues, durante el desarrollo del programa muchas de
las horas dedicadas fueron conversaciones con la Direccién, quien es

el usuario indirecto, y el personal del Almacén, gquienes forman al
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usuario directo, para lograr entender sus expectativas sobre el
programa. Fue necesario dedicar tiempo también a estudiar los
procesos, uno por uno, llevarlos a cabo, "ensuciarse las manos", pues
de esa forma es como hacemos inmanente la realidad que gqueremos

ejecute la mAquina.
5.5.2 LA ESTRUCTURA

En efecto, lo primerc que habia que lograr era que el programa
funcionara, asf que una vez establecidos los procesos y su desempefio,
acordegs con la realidad existente y las propuestas de mejora que
habiamos sugerido, fuercn convertidos en diagramas de flujo que se

incluyen en el Anexo 6.

Se identificaron cuatro familias de procesos a saber: el
mantenimiento de 1las bases fuente de informacién; los diferentes
movimientos en los que se incurre diariamente en el Almacén; . la
impresién de los reportes acerca de dichos movimientos y, finalmente,
el conjunto de programas de utilerfia, destinados al control vy

comunicacidén de todo el sistema.

La primera familia de programas se compone de los mends
conocidos como ABC dentro del ambiente computacional. Estos menis son
llamados . asf pues accionan los programas de Altas, Bajas vy
Cambios/Consultas con los cuales se actualiza .una base de datos.

Especificamente, en el caso del desarrollo para el Alinacén, 'son tres
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las bases de tipo fuente que alimentan todos los movimientos: la base
del inventario, que contiene los datos sobre las piezas, la base de
los clientes, que almacena los registros de las diferentes mécquinas
fotocopiadoras que tiene colocada la empresa, y la base de 1los
técnicos, en la que se incluyen los datos del personal asignado para
la reparacién de los diferentes modelos. Lag estructuras de estas
bases pueden verse en el Anexo 6. Son estas bases las que girven de

consulta y apoyo para el resto del desarrollo.

En sequndo término, se encuentran las familias de programas
destinados a 1los movimientos originados en el Almacén., Estos
programas constituyen el corazén de todo el desarrollo, pues es con
ellos que se captura el flujo de las partes, para su posterior
proceso y anélisis. Los tipes de movimientos que se automatizaron
corresponden a los descritos en el capitulo 4 como propios del
Almacén, es decir, tenemos movimieni:os de salida, de ingreso por
compra, reparacidén o devolucién y de traspaso entre almacenes. Por su
naturaleza, estos desarrollos son utilizados diariamente y se exige

de ellos, ademas de enorme rapidez, flexibilidad y exactitud.

La familia de programas destinados a los reportes es, sin duda
alguna, la mds sencilla, dado que se conforma bésicamente por
estructuras de decisién. Su razén de existencia se fundamenta en el
usuario indirecto quien recibird dichas salidas duras con 1la

informacién procesada para basar en ellas sus decisiones.
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Finalmente, el médulo destinado a 1las wutilerfias contiene
conjuntos de programas cuya aplicacién responde a necesidades
globales o bien exdgenas con respecto al programa en si, tal es el
caso de los programas de reindexacién, cuya vnica funcién es
reconstruir los iIndices en base a los cuales se controla la
informacién albergada en las bases de datos tanto fuentes como
destinos. Otros programas, como el de manejo de respaldos, copian la
informacién tanto en diferentes lugares del disco duro, como en
discos - flexibles, con objeto de proveer la seguridad de no perder
toda la informacién capturada con ocasidén de algin imponderable. Una
subrutina interesante la constituye el mddulo de correo. Aungue en un
principio se hablé de instalar una red para manejar toda la empresa,
es un hecho que esto debe ser la consecuencia natural de sistemas
estandarizados funcionando sincronizadamente y no el motor de los
mismos, pues en el primer caso, el problema del pasco & un sistema de
red se ;educe a la conexién de cables, mientras gque en el segundo
estamos hablando de conexién de ideas, lo cual reviste al reto de una
complejidad en ocasiones insalvable. Es por esto gque el proyecto del
Almacén, en su aspecto computacional, debfa responder a planes
futuros y no sélo a los problemas diarios inmediatos y, con objeto de
lograr esta tarea, se deben estandarizar las variables usadas en los
diferentes programas gue sSoportan las operaciones de la compafiia como
parte de un plan general de mejora en la empresa, del cual hablaremos
en otro capitule. Una vez logrado esto, el siguiente paso consiste en
el deshecho de bases manejadas independientemente en cada &rea, para

evitar duplicidad del control de la informacién. Esta accidn no
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significa borrar las bases de datos de la memoria de las computadoras
de los distintos departamentos, sino designar un departamento duéﬂo,
quien se encargari del mantenimiento, correccidén y veracidad de la
base y dejard al resto de los departamentos la oportunidad de alterar
s6lo los campos que les competen. De esta forma, toda la empresa
alimenta la misma base, enriqueciéndola, en vez de manejar su propia
porcibn de la informacién. Para lograr le anterior es necesario
establecer sistemas de comunicacidén entre les departamentos. Es este
el caso del subprograma llamado Correo Electrénico, que consiste en
una serie de instrucciones que copian la base fuente del departamento
duefio para llevarla al departamento que la necesite donde una serie

de instrucciones similares la subirdn al disco duro.

Se sugiere también un programa que ayude en la realizacidn del
inventario fisico mediante la impresidén de los marbetes y la captura
de los datos registrados mediante dicha auditoria. Este programa no
requiere m&s que imprimir en una forma predeterminada los registros

actualizados del Almacén.
5.5.3 EL PROCESO
Se propone que el manejo de los procesos se realize en linea, es

decir, que cada registro altere independientemente las bases destino

conforme se vaya realizando la captura. El disefio en linea presenta

las siguientes ventajas: la informacién se lleva al momento, lo que

permite detectar problemas tan prontc se presentan, tanto en las
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bases como en los registros a capturar. En un proceso por lote, las
operaciones se realizarian hasta que hubiera un cimulo de informacién
suficiente, lo cual redundaria en la deteccidén de problemas con dias
o inclusive semanas de atraso. Los procesos en linea permiten
mantener las bases de datos cerradas, y s6lo accesarlas tan pronto se
ha decidido guardar un movimiento; gracias a esta caracteristica, se
evita el constante temor a perder todos los datos si ocurre una falla
eléctrica durante los momentos en que los datos estdn siendo
procesados. Si en efecte ocurriere cuando la base esta abierta,
exclusivamente se perderia el ultimo registro, lo cual es de ayuda
invaluable cuando el monto de log movimientos rebasa el millar por
mes. Esta Gltima caracteristica va aparejada con la edicién del
movimiento en captura; esto significa que uno es capaz de editar el
nimero de veces necesgarias el movimiento que se encuentra en memoria,
dado que esté almacenado come variables, cuyo valor es fdcilmente
alterable. Solamente cuando el usuario directo ha decidido guardax el
movimiento en la base es que las variables se convierten en datos

asentados en un registro dentro del disco duro.

No todo es perfeccién en el proceso en linea. Para desarrollar
un sistema de esta naturaleza tuvieron que sacrificarse varias cosas,
por ejemplo la sencillez de la programacién, pues, mientras que los
procesos en lote exigen disefios simples, aquellos basados en linea
requieren estructuras de ciclo y decisidén anidadas, asi como la copia
de los datos desde las bases fuente del disco duroc a variables en

memoria, y de su recopia desde dichas variables hacia las bases
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destino en el disco duro, Es evidente que lo anterior redunda
directamente en la velocidad. Un proceso en lote exige mucho menor

tiempo por movimiento gque uno en linea.

Todos estos contras fueron aceptados con tal de obtener la

flexibilidad y las ventajas del proceso uno a uno.
5.5.4 CARACTERISTICAS

Otras aclaraciones acerca del programa se vrefieren a 1la
particién de la base de datos de las salidas en doce del mismo tipo,
albergando los registros correspondientes a un mes cada una. Esto se
hizo asi debido a lo imprdctico que resultaba el manejar un
concentrado, dado el tamafio que alcanza el archivo. Con promedios de
2300 movimientos capturados por mes, ¥y 300 kilobytes por el mismo
periode, un concentrade de cuatro meses ya no cabria en un disco de
alta densidad de formate 3.5 pulgadas. Ni hablar de los tiempos
necesarios para la construccién de los indices necesarios para

manejarla o aquellos invertidos en bisquedas muy especificas.
5.5.5 LA DENOMINACION
Otra caracteristica importante la constituyen los nombres de los

programas y de las bases en general. Se utilizé un cbédigo para

designarlos constituido por cuatro letras de identificacidm, un
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carActer correspondiente al tipo de archivo y tres digitos gque

designan la procedencia o rama a la cual pertenece.

Lo anterjior se hizo con el propésito de proporcionar una base
estandarizada sobre 1los programas y su agrupacién, pues facilita

enormemente el manejo por familias de los mismos.

En concreto, todes los programas usados en el sistema, salvo el
menG principal que conserva el nombre genérico del sistema,
ALMACEN.PRG, comienzan su nombre con las letras LASJT que los
identifican como nuevo desarrollo y que evitan su mezcla con
programas antes vrealizados o su confusién. El1 siguiente caracter
puede ser la letra A, si se trata de un programa, o la letra I si es
un indice. Las letras R y AD representan formatos de reporte y bases
de datos respectivamente. En el caso de los programas, el primer
digito corresponde al nivel dentre del A&rbol principal de la
estructura de decisién del sistema, de esta forma en el primer nivel,
debajo del programa ALMACEN.PRG se ubica el nivel 0, por lo que los
cuatro programas que agrupan otras tantas familias de desarrollos
tienen como primer digito indicador el niimero 0. El siguiente nivel.
corresponde al nGmero 1, y asi sucesivamente, excepte en el caso de
los programas de ayuda, que por no pertenecer a un nivel especificeo
sino constituir tareas que pueden ser accesadas desde distintos
niveles llevan la letra. A. El siguijente digito corresponde a la rama
de la cual parte el resto de la familia. Esta rama se identifica por

el dltimo digito del programa padre en el nivel 1 del cual partié la
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cadena, asi pues, todos los programas gue depéndan del programa padre
clave LASJA105, llevaran como pendltimo dfgito al ndmero 5. En el
caso del dltimo digito, representa simplemente el nimero de programa
de la rama en cuestién, de tal forma que el programa LASJA232 es el
segundo programa del nivel 2 que depende del programa LASJA103. En el
cago de programas que dependen de padres con terminaciones compuestas
por dos digitos, por ejemplo, del programa LASJAl113, se utilizd un
s8fmil entre el c¢édige hexadecimal, usado por las computadoras,
asignéndosele entonces una letra, correspondiente al ndmero. De esta
manera, la terminacién 10 corresponde a la letra A, el 11 a la B, el
12 a la C y asi sucesivamente. En realidad esto no fue lo comin,
precisamente porque estos programas corresponden a las familias de
los reportes y las utilerias gque son, por lo general sencillos, es

decir, no requieren mis allid de un nivel para desempefiar su funcidn.

Las bases de datos, como ya se menciond, se identifican por las
letras AD inmediatamente después del nominativo LASJ, los idltimos dos
digitos corresponden a la base de datos de que se trata, por ejemplo
la base de los datos del inventario es denominada LASJADO1l., Para una
referencia completa, se presenta un indice de ellas en el anexo 6 gue

incluye ademis las estructuras de las mismas.

Finalmente, en el caso de los indices y de los reportes, los
siguientes dos digitos menciopan la base de datos a la cual-

corresponden y el Gltimo digito nos dice el ndmere de archive qﬁe-
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recurre a la misma base. Para ejemplificar lo anterior veamos 1lo

giguiente:

LASJAO01 - Programa, pertenece al nivel 0, y es el nimero 1

LASJA311l - Programa, pertenece al nivel 2, depende del LASJA101 y es
el nimero 1

LASJADO2 - Base de datos, es la nilimero 2

LASJI021 - Indice, pertenece a la base de datos # 2, es el # 1

LASJR113 - Reporte, pertenece a la base de datos # 11, y es el # 3

Mediante este sistema se pretendié lograr uniformidad de
criterios en la denominacién de los programas, ayudar a la facil
localizacién de las dependencias entre niveles, que conllevan los
momentos de existencia de las variables temporales y constituir una
ayuda para el programador, pues una vez hecha una modificacién sabe

exactamente en que rama y a que programas dependientes afectaxa.

El conjunto completo de los programas utilizados se encuentra en
el Anexo 6, estando éstos, ordenados alfabéticamente. Un esquema de

dependencia se adjunta al principio para entender las relaciones.
576 RECOMENDACIONES GENERALES
Conforme mas pasaba el tiempo 'y nos adentrabamos - en el

funcionamiento de la empresa, mejor conocfamos los problemas gue en

ella se presentaban.
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Habiamos llegado a la conclusitn de que los problemas de 1la
organizacién no tenian su origen dentro del Almacén, este
departamento era, en vrealidad, el aliviadero o expiacién de
obstdculos mds complejos que afectaban el desempefic empresarial de

Méquinas, Informacién y Tecnologia Avanzada.

Las operaciones realizadas en el Almacén aparecian en los
documentos contables de la empresa como reflejo de una situacién
mucho -mds compleja de lo que se creia a nuestra llegada y que
involucraba un cambio en la cultura empresarial de la organizacién

existente.

No se trataba ya del negocio familiar con una sola secretaria y
un técnico, la empresa se habia convertido en protagonista de una
serie de cambios que la posicionaban como una empresa en transicidn
de pequeila a mediana, bajo nuevas condiciones de mercado y .con
fuerzas, debilidades, amenazas y oportunidades diferentes a las que
se habia enfrentado hace varios afios, lo que implicaba una visién
conjunta diferente, no solo de la empresa misma, sino también de su
entorno:. El tinte familiar no podia desaparecer, pero la connotacién

debia de cambiar.

1o mds importante entonces era definir la misién de la empresa.
Una vez hecho esto, pueden entonces ser definidas las metas que se

propone alcanzar, estableciendo los limites para su accién,
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concretada a objetivos medibles, de acuerdo a politicas y normas en

funcién de ciertas estrategias.

Sin lo anterior, no es posible seguir adelante. Eguivale a
realizar un trabajo a ciegas, sin direccién alguna, orientado a la
nada, por lo que la accién en conjunto de cada uno de los empleados,
sin una misién, no tiene valor alguno, Lo mis dificil consiste en
concientizar a la Direccién de ello, asi come de orientar sus
acciones y decisiones al logro de la misién definida en el largo, y

no en el corto plazo.

Asi pues, una vez due se ha establecido las metas a lag que se
pretende llegar merced a la filosofia definida, es necesario evaluar
las acciones que se realizan, que se deben de realizar y que deben de
dejar de hacerse para su logro, en funcién de los recursos con que se

cuente.

En nuestra experiencia hemos aprendide que uno de los recursos
de mayor valfia con que una empresa cuenta es el humano, pues de su
accién conjunta depende el desempefio positive o negativo de la
organizacién, por lo que no puede ser desatendidc. Pueden tenerse las
mejores tecnologias y los mejores sistemas, pero si el factor humano

con que se cuenta es deficiente, también la empresa lo es.

Saber con quién se esti tratando equivale a saber cdmo motivar a

esa persona para realizar la tarea que Se le ha encargado. Dicha
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tarea debe de ser asignada de acuerdo a sus capacidades vy
expectativas y debe inducirsele para su realizacidn de acuerdo a las

teorias de motivacién adecuadas,

Una buena politica de contratacién de personal es también
necesaria, asi como teodo lo que ella conlleva, como son los medios y

las maneras de llevarla a cabo.

Entrenar y «capacitar al personal es también de wvital
importancia. El costo derivado de los errores gque cometen los
empleados por la falta de conocimientos especificos sobre la tarea
que desarrollan es muy alto, ya gque repercute en el desempefio general
de la organizacidn al entorpeter la realizacidn de las operaciones.
Enunciar lo anterior es fécil, pero en muchas ocasiones uno debe de
vivir esta situacibén para evaluar, no solo el dinero perdido, sino
también el tiempo que se invierte en enmendar estos errores y dque

redunda también en términos monetarios.

Una wvez evaluadas las acciones y recursos enfocados a la
realizacién de 1a misién definida, es menester establecer una

organizacién de los mismos para su logro.

En Maquinas, Informacidén y Tecnologia Avanzada es necesario
delimitar las funciones de cada uno de los empleados, asignando
responsabilidades y estableciendo los mecanismos adecuados para su

evaluacidn e incentivacién. El momento que actualmente vive la



188
empresa requiere ademds, una descentralizacién de funciones vy
controles por parte del departamento de Contabilidad hacia otras

dreas de la empresa.

Las recomendaciones que involucran a los técnicos no s6lo tienen
relacién con el Almacén, sino también con el departamento que 1les
agrupa vy administra. Por tanto, es conveniente que éste, se encuentre
perfectamente organizado. Sugerimos que exista un departamento cuya
funcién sea la atencién al cliente y del cual dependa el de Servicio
Técnico, para que haya quien sea responsable de dar seguimiento a los

reportes de los clientes.

Sugerimos también la contratacién periddica de pasantes en
proyectos concretos y multidisciplinarios. De esta manera, la empresa
tendrfa un caudal de ideas frescas e innovadoras que se avocarian a
la realizacién de proyectos especificos sin requerir tiempo gue
afectara el desempeiic del resto del personal. Perc es necesario que
estos impulsos sean debidamente orientados y canalizados en las dreas
correspondientes, para que no se diluyan “"abriendo puertas" sin
cerrar ninguna.

De ‘acuerdo a los cambios orientados al cumplimiento de la misién
empresarial serd tal vez necesarioc una reacomodacién de las
ubicaciones £fisicas actuales y del mobiliaric orientada a los

objetives que sean establecidos.
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5.6.1 LA INFPORMACION

Una de 1las principales fuentes de dificultades que mas
repercuten en todos y cada uno de los departamentos es la falta de

informacién real, correcta y completa.

La informacién no debe ser manejada mas que por la gente que
requiera de ella para realizar su trabajo. Asimismo, debe ser la
misma en todos los departamentos y debe ser comprensible para todas
las &reas que la utilicen, de modo que la terminologia y su manejo
debe ser wuniforme y entendible para todos los que tengan que

utilizarla.

La informaciébn debe limitarse, de modo que cada departamento
maneje Unicamente la informacidn que le sea necesaria y de manera

clara y oportuna, pudiendo ser verificada en cualquier momento.

Debe tenerse siempre y en todos los departamentos gque las
utilicen y con las caracteristicas anteriormente mencionadas, las
bases de datos de clientes, partes de servicio, personal técnico y

maquinaria ‘en venta y en renta.

Para lograr todo lo anterior, es necesario el establecimiento de
sistemas adecuados para el manejo informative. Recomendamos asimismo,
invertir en un equipo de computo mis vanguardista en tecnologia que

el que actualmente se tiene para hacer mas eficiente
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el manejo de datos y su procesamiento, con objeto de obtener 1la
informacidén pertinente y con las caracteristicas wmencionadas con
anterioridad. Una opcidén viable serfa la de conectar en red todas las
computadoras de la empresa, estandarizande los sistemas con los que

se trabaja en cada una.
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NOTAS A PIE DE PAGINA
1 Cfr, Plossl, George, Control de la Produccién v _de los Inventarios,

México, Editorial Prentice Hall, 1987, segunda edicién, p.15
Ibidem. p.108



CAPITULO 6

ANALISIS DE SISTEMAS ESTABLECIDOS
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6.1 ANTECEDENTES

Se ha dicho que el poder plantear un determinado problerﬁa
constituye el 50 % de la solucién del mismo. Cualquiera podria pensar
que el resto corresponde efectivamente a la solucién. No es asi. El

otro 50 % lo representa la puesta en préictica de la misma.

Al plantear la solucidén creimos haber cumplido con nuestra
tarea. Sin embargo, ahora era cuandc verdaderamente empezaba. Lo que
creimos que tardarfia unas cuantas semanas, se convirtié en un
compromiso que nos até durante mucho mé&s tiempo, no sdlo a nosotros,
gino también a los demds empleados, y a los nuevos que llegaron,
pudiendo décir que involucrara ;an\bién a los que llegaréan, pues

muchas soluciones no son finitas, sino que deben de mer continuadas.
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Todo cambio involucraba una nueva visién, una nueva manera de
hacer las cosas, una nueva manera de entenderlas, y todo ello
provocaba una cierta resistencia, insinufndosenos que nuestras
soluciones "debian hacer cambios, sin cambiar', refiriéndose a que
todos estaban de acuerdo con estudiar e implantar mejoras, siempre y
cuando no ge alterara la manera en la que habian estado desempeiiando

su trabajo.

En ocasiones diversas, no bastaba con presentar la solucibn.
Habia que comstruirle una plataforma. En otras, habia que perfilarla
y adaptarla. Pero también habia que estar preparados para desechar
las que consideribamos mejores ideas, dada su inaplicabilidad merced

a las mds diversas causas.

El primer paso consigtfa en conocer con lo que ya se contaba,
por lo que aprovechamos la auditoria realizada a finales del aflo gque

incluyo un conteo del inventario fisico.

6.2 EL INVENTARIO FISICO

A mediados del mes de diciembre se realizd el contec del
inventario fisico del Almacén de partes de Servicie. Para gue esta
tarea sirviera a nuestros propdsitos, era menester que se incluyeran
otros datos ademds de las cantidades, entre ellos, los més
importantes, serian los correspondientes a .su localizacién dentro del

departamento asi como su precio. Para ello, con semanas de
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anticipacién se rotuld cada una de las ubicaciones posibles para
guardar partes de servicio, de la siguiente forma: se dividieron los
grupos de rmuebles como secciones; cada mueble se rotuld,
asigndndosele un nfimero consecutivo y creciente, al igual que cada
seccidn; cada repisa de cada de uno de los muebles fue designada con
una letra, comenzande con la repisa superior; por cada repisa, se
enumeraron la cantidad de separaciones, compartimentos, casillas o
espacios contenedores de partes de servicio con ndmeros crecientes.
De tal manera qgue la ubicacién 06/41/B/18 corresponde a la que se
localiza en la seccidn seis, mueble cuarenta y uno, repisa B,
casillero dieciocho. La rotulacién fue realizada con papel
fluorescente con adhesivo. En lo que refiere a los precios de las
partes de servicio, con antelacidén se habia generade un listado, en
el cual se habian revisado tanto las descripciones como los precios

de las mismas. Fue el encargado del Almacén quien realizd esta tarea.

Previo al conteo, se separd una cantidad de las partes de mayor
rotacién para poder surtirlas a los técnicos durante los dos dias que
se cerraria el Almacén. Se elabord un programa de captura para
asegurar que todos los registros entrarfian a una base de datos. Se
Bugirié también, para efectos de su conteo y de la eficiente’atencién
que el Almacén prestaba a los técnicos, 1los manuales fueran
fotocopiados y entregados a cada uno de los técnicos, guardindose
éstos, en el departamento de Servicio Técnico: Esta dltima sugerencia
fue rechazada debido a dos razones: la primera de ellas argumenta que

el uso continuo de las copias por parte de cada técnico, redundarfa
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en su final perdida; pero la razén més importante habfa sido
establecida por experiencias anteriores, las cuales demostraban que
una vez que el téenico tenia en su poder los manuales, abandonaba la
empresa ‘sin devolver las copias, pues el técnico se beneficiaba con
ellos dado que su trabajo se cotizaba mds alto, pero no veia el que
se ponia en circulacién material impreso cuyos derechos habian sido

otorgados exclusivamente a la empresa.

Se reunid a todos los empleados que intervendrian en el conteo y
se les explicé la importancia que tenia el hacer las cosas bien, No
podia suceder como en el recuento de partes de servicio que se habia
hecho meses antes, que se perdieran piezas, que no se supiera donde
se encontraban o que los nimeros registrados no coincidieran con las
existencias. Asi pues, se organizé a las personas en equipos de dos,
reuniéndose seis grupos, de los cuales uno se dedicdé a la captura de
la informacién recopilada por los otros cinco que se distribuyeronr
por cada una de las secciones del Almacén de acuerdo a los
conocimientos adquiridos por el ﬁanejo de partes de servicio, pues en
algunos casos el conteo se complicaba, teniendo que pesarse las
piezas en el caso de ser muy pequefias o de investigarse la clave de
la parte, cuando no 8e conocfa. Ya organizados los equipos, se
distribuyd a cada uno un determinado nimero de marbetes foliados. A
continuacidén se dieron las instrucciones sobre cémo y dbénde anotar
ubicaciones, descripciones, estado de la parte de gervicio (reparada
o nueva) y cantidades. Se remarcé que en la ubicaci6n habria de

dejarse una de las partes del marbete con los datos anteriores,
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mientras que un simil de la misma debia de entregarse periédicamente
al equipo encargado de la captura. Una tercera parte del marbete se

guardarfa para que el auditor la utilizara con fines contables.

Sin embargo, la realizacién del conteo no fue tan sencilla. Hubo
casos en que la ubicacién no se encontraba todavia etiquetada; en
muchos otros no se conocia la clave o el nombre de la pieza; el
cuello de botella se generaba en la alimentacidn de las existencias a
la computadora, ya sea porque se acumulaban los marbetes, o porque
éstos, no eran legibles o bien porque el programa no contemplaba
cagos esgpecificos, como el de las piezas de wmenor cuantfa, todas las
cuales se incluyeron en un mismo marbete. Pese a gque se establecié
que uno de los miembros de cada equipo contara, y el otro apuntara y
rectificara el conteo y la ubicacién dada por su compafiero, hubo
muchos errores en la identificacién de ubicaciones, de las claves e
incluso de los nombres. Por todo el Almacén se colocaron cartulinas
que mostraban l1la manera de realizar el conteo, pero aidn asi se
cometieron equivocaciones cuyo remedio, como se verd después, tardd

algunos meses.

La captura fue lo que mds demord, habiendo tenido que ocupar
dias no laborales para terminarla. Pl programa hubo que modificarse
constantemente e incluso que duplicarse para poder realizar capturas

en mds de una mAquina.
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Finalmente se termindé la captura. A partir de entonces todo
movimiento del Almacén pasaria a clasificarse como '"antes del
inventario" y "después del inventario", es decir, a partir de ese
momento referirfamos cualquier movimiento posterior a la base de

datos que en ese momento se habia creado.
6.3 ADECUACIONES

Principiaba el afio. Para entonces, el encargado del departamento
en cuestién renuncib, dejando en su lugar a dos personas que, si bien
tenfan experiencia operativa, no contaban con los conocimientos
necesarios para la toma de decisiones trascendentes para el

departamento.

Un poco antes de su partida, la computadora que era usada para
alimentar los dife-rentes movimientos generados por la actividad
diaria, sufridé un deagperfecto en su elemento almacenador de
informacién: el disco duro, que contenfa, entre otras cosas, el
programa original mediante el cual se capturaban los datos,. asi como
las bases de datos correspondientes a las salidas y compras del afio
an;erior, comenz6 ‘a perder informacidn y a mezclarla ent:re’si,
dafiando los archivos. Aunque fue posible rescatar la mayor parte del
archivo correspondiente a las salidas de ese afio, todo lo demis '
termind por perderse. Este hecho acelerd nuestra sugerencia de
facilitar equipo computacional de vanguardia que respondiera a. las

necesidades del departamento estudiado. De esta manera, se comprarcn
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tres maquinas basadas en procesadores 386 Yy con capacidad de
almacenamiento de 120 megabytes. Una de las cuales se destind al

Almacén,

Se generaron varios listados del inventario: uno de ellos
ordenado por claves; otro por descripciones; uno por precio unitario
y finalmente, dos mis ordenados por valor total, uno de los cuales se
destind a los auditores. Los listados de precio unitario y wvalor
total restantes se les did a la Direccién; los demds se quedaron en
el Almacén, girviendo como base para todas las correcciones
pertinentes, asi como para auxiliar a los encargados en la blsqueda
de las piezas, dado que, si antes la blisqueda se realizaba
empiricamente, con el listado podfan consultar la clave o la

descripcién, asf como la ubicacidén correspondiente.

El siguiente paso era el de organizar las existencias dentro del
Almacén. Como resultado del conteo del inventario f£isico, descubrimos
que eran trescientas pléezas las que tenfan ubicaciones repetidas.
Como lo habiamos explicado en el capitulo anterior, la repeticién de
ubicaciones para una misma pieza no era conveniente. Asi pues, las
primeras semanas del aflo nos dedicamos a la reubicacién de partes de
gservicic en el Almacén. Nuestra idea original de acomodar las piezas
por. familia resultaba imposible, primero, por la cantidad de piezas
almacenadas, ya que su nimerc dificultaba su reubicacién. El tiempb
que implicaba la identificacién de cada pieza, la rotulacién de la

nueva ubicacién con la clave y descripcién, asi como la actualizacidn
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en el inventario fisico, se tornarfa interminable. Esta razén, ademds
del gasto que implicaba, fue suficiente para dejar a un lado la idea
de uniformar las ubicaciones, asi como de cambiar la disposicidn del
mobiliario del Almacén. La otra razdén para dejar de pensar en ubicar
las piezas por familia, mucho mds poderosa que las anteriores, era
que las personas encargadas del Almacén no estaban acostumbradas a

identificar las plezas por grupo familiar sino por modele de miquina.

El procedimiento fue sencillo. Se iistaron las piezas, cada una
con sus diversas ubicaciones, pudiendo tener una misma pieza hasta
cinco localizaciones diferentes. Las piezas de las diferentes
ubicaciones se conjuntaban en la correspondiente a la miquina de
mayor demanda y después se actualizaba el cambio en el inventario.
Sin embargo, para la realizacién de esta tavea se presentaron trabas
inimaginables. En algunos casos, la ubicacién no correpondia, ya sea
porgque no se habfa escrito bien, o porque se habia tomado la de la
pieza del casillero sucesivo o el anterior; en otras ocasiones, el
nombre de la pieza no era el mismo, pero si la clave, y viceversa;
sin embargo, los casos mas difficiles para el logro de la reubicacidn
eran aguellos en que la clave y la descripcién eran iguales, no asi
laa piezas que se encontraban en las diferentes ubicaciones y que
presumian de ser la misma, por lo que habfa que -averiguar cuél ’de
ellas era la del nombre y clave erréneos y eso, debido a nuestra

inexperiencia, nos tomaba mucho tiempo.
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Mientras se realizaba la reubicacién, se encontraron piezas a

las que denominamos "fantasmas", Estas eran piezas en ubicaciones no
rotuladas y que no habfan sido tomadas en cuenta en el conteo del
inventario fisico, Muchas de ellas ni siquiera tenian nombre y/o

clave, lo que dificultaba su identificacién.
6.4 EL PROGRAMA

Mientras que todo lo anterior acontecia, se estaba desarrollando
la herramienta computacional que seria utilizada para el manejo,
tanto de los movimientes, como de los controles de existencias y
reoxrden de las diferentes partes, Tal y como se menciond en el
capitulo pasado, el programa se cre6 siguiendo una politica de
proceso en linea, segin la cual, los movimientos actualizan de

inmediato la informacién existente acerca del inventario.

En un principio, era nuestra intencién el aprovechar al méximo
el sistema gue entonces se manejaba, pero la falla de la tnica
midquina que contenfia la verzidn actualizada del programa nog orillé a
plantear un sistema completamente nuevo, el cual es el que se
presenta en el anexo 6. El programa se desarrollé en una computadora
persbnal, basada en un procesador 80386, utilizando el paquete de
manejo de bases de datos con el que disponia la compafifa, que en éste

caso es el dbase III + de Ashton Tate.
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Con objeto de proteger al méximo la informacién y de hacer los
procesos de captura lo mds flexibles posgible, 1los progrémas
correspondientes a la alimentacién de informacién estin disefiados
para trabajar cada movimiento, exclusivamente con variables en
memoria aleatoria (voldtil), utilizdndose la grabacién de los datos,
eg decir, el acceso a los dispositivos de almacenamiento, solamente
al final de la captura de cada registro y siempre y cuando el usuario
asi lo manifieste. De otra forma el movimiento puede ser editado o

deshechado sin mayor interferencia con los datos ya grabados.

La tarea del andlisis, disefio, correccién y pruebas controladas
tomd tres meses, debido, entre otras cosas, a la espera de una base
confiable de los clientes sobre la cual apoyar el desarrollo.
Habiéndose comenzado a finales de noviembre, no fue sino hasta
finales de febrero que estuvo listo para implantarge. A partir del
mes de marzo, se comenzd a capturar toda la informacién en el sistema
nuevo, dando lugar a las pruebas de campo, asi como al mantenimiento

del programa.

A estas alturas ya no se contaba con el empleado dque se
encargaba de los sistemas computacionales de la compafiia. Este
empleade llevaba una estrecha amistad con el personal del Almacén, 16
cual cred cierto resentimiento hacia cualquier intento de poner en
vigencia un desarrollo computacional nuevo. Pese a esto, se entrend a
ambas personas en el manejo de los diferentes médules, haciendo

hincapié en aquellos que estaban directamente relacionados con sus
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labores, come son el procedimiento de captura de las notas de salida
de partes y el de la alimentacidén de log datos acerca de las compras.
En efecto, la curva de aprendizaje no se vio beneficiada con 1la
actitud inicial del personal, pero a base de utilizar el nuevo
sistema y de apoyarlos en cualquier duda o problema que se presentara
en su manejo, fueron acostumbrédndose a su uso y a sus ventajas lo que

poco a poco los convencié de su funcionalidad y confiabilidad.

En un principio llegamos inclusive a dudar de la eficacia del
desarrollo, dado el alto nimero de equivocaciones que cometian los
empleados, asi como el tiempo tan largo que les tomaba capturar los
movimientos pertinentes. Con el paso de los dias los errores fueron
disminuyendo, merced a los procedimientos de rechazo de captura, en
caso de ingreso de datos equivocados, y al de bisqueda de informacién
con los que cuenta el programa: si el empleado se equivoca al teclear
la clave del técnico el programa aborta la captura sefialdndole al
empleado el error ocurrido. Lo mismo sucede con la clave de la parte,
la cual no es aceptada a2 menos que la tenga. registrada con todos sus
datos. En cuanto al uso de la base de datos de los clientes de la
empresa, cabe mencionar que ésta, s6lo existia informalmente en un
desarrollo que funcionaba. de manera inconexa del resto de las
aplicaciones que se utilizaban en la compafiia, ademds de que incluia
errores tales como duplicacién de nimerog de serie o la permanencia
de clientes dados de baja mucho tiempo atrds. Asi pues, como se
relata m&s adelante, se elabor$ una base de datos especial de los

clientes, y se formalizé su uso, mediante la estandarizacidn de todas
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las ‘variables usadas en los diferentes programas de la empresa,
ademis de implantarse simult&neamente en los diferex;tes
departamentos. En el caso del Almacén, la base no incluia muchos
datos gue son de especial interés para las tareas propias del
departamento, sin mencionar la posibilidad de hallar un error en la
informacién que el archive almacenaba acerca de algin cliente; dichos
errores podfan ir desde la falta de una letra en la razén social del
cliente, hasta la inexistencia de la mdquina, debido a la mala
escritura del mimero de serie de la fotocopiadora dentro de la base,
por lo que el blogqueo de la captura debido a un error en los datos
del cliente frenaba constantemente la captura. Esta opcidén se libexé
entonces, dando cabida a correciones de dltimo momento que el usuarioc
quisiera hacer en los datos del cliente. Estas correcciones son
sumamente valiosas, pues los datos son proporciocnados por el mismo
cliente y/o por el técnico encargade de la reparacién, convirtiéndose

entonces en fuente de datos verdaderos acerca de la base.

En el «caso del tiempo de captura, conforme las personas
encargadas del Almacén se compenetraron con el sistema, dicho tiempo
bajé sensiblemente, ya que se automatizaron tareas que antes se
realizaban manualmente, como es el caso de la codificacién de la
salida o de la compra. Cada movimiento gque pertenezca a las
categorias mencionadas - debe capturarse incluyendo un - cddigo
establecido por el departamento de Contabilidad que ayuda a
clasificar -la informacidén de acuerdo a renglones financieros. Asi

pues, por ejemplo, la salida de un cartucho de toner para un cliente
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cuya mdquina sea rentada, mediante un contrate general de
arrendamiento en base al nlmero de copias, estard clasificada con el
cédigo 410, mientras que la salida de una refaccién para otro cliente
cuyo contrato no incluya dichas piezas, se clasificari como 300. La
lista completa se presenta en la tabla 6.3.1. Como se puede apreciar
en el programa, el anterior no es mas que una estructura de decisién
de tres niveles que puede perfectamente realizar la computadora, lo
cual da a los empleados tiempo disponible para dedicar a otras

tareas.

Utilizando el sistema anterior, el tiempo total de codificacidn
de una hoja de salida era, en promedio, de dos minutos. El tiempo de
captura era de un minutc en promedio, dade que por cada ncta habia
que teclear el nombre del técnico, asi come el del cliente, la fecha
del dia y ¢l nimero de folio que se estaba capturando. El sistema
.actual cedifica la sgalida en un lapso de aproximadamente 0.7
segqundos. Esta estimacién fue obtenida agregando las siguientes

lfneas al programa LASJA254.PRG:

Al inicio: ttl = time()
Al final: tt2 = time()
tt3 = val(substr(tt2,7,2)) - val{{substr(ttl,7,2))
use tiempo (base de datos temporal)
append blank
replace tiempo with tt3

close databases
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Tabla 6.3.1
Claves de las Salidas
100 ........... Copiadoras
01 ..U PRSI N Fax
200 L e e Toner (Venta)
300 ..., et Refaccs. y Accsrs. (Venta)
409 i e e Refaccs. y Accsrs. (Renta)
410 ..., s e e Toner y Rev. (Renta)

414 (iiieviiiieransesinies Mat, de Ot. egs., {(Renta)

3 Refacs. de Ot. egs. (Renta)
509 ... e i e Recurrente Refaccs.

510 ...ttt Recurrente Toner y Rev.
910 . heiniiiiiae e Mat. Ot. egs. (Venta)

920 .. it Refaccs. de Ot. egs (Vta)

Claves ‘de las Compras

100 ..ttt i, Copiadoras

L Fax

200 ... iaiaiie e Toner y Revelador

300 ......., e Refacciones y Accesorios

600 .. .vueivrvsararrsee.-.. Equipos {Risso}
FOO Lo ceeviseeeas. Mats. de Ots. Egs.
800 ........ ... e Refaccs. de Ots. Egs.

B R o I Reguladores
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Las anteriores instrucciones estuvieron trabajando durante todo

el mes de mayo, tomandose 2,481 lecturas de otros tantos movimieﬁtos
capturados, lo que arrojé un promedio de 0.6880376 segundos por
codificacién. El cambio neto con respecto al tiempo anterior es de un
minuto, cincuenta y nueve segundos con 30 centésimas, lo que arroja

una meiora porcentual de:

120 - 0.6880376
............... = 99,43 %

En cuanto al tiempo total de captura, dado que ahora los datos
tales como la fecha, los dates del técnico y del cliente, 1la
codificacién y los datos de la pieza son proporcionados por @ la
miquina mediante la introduccidédn de claves, se logro reducir hasta 26
segundos promedio, por hoja de captura. Si tomamos un promedio de
tres movimientos por nota de salida, quiere decir que se "logro bajar
el estdndar de captura de cerca de 60 segundos por movimiento hasta
8.66 segundos por movimiento, incluyendo los procesos de captura de
datos generales, codificacidén y alimentacién de los datos sobre la
parte de servicio. Es de remarcarse el hecho de que 1la curva de
aprendizaje no ha sido totalmente salvada, lo cual provoca que los
tiempos de captura sigan disminuyendo conforme adquieren habilidad

los empleados del Almacén.

La versién del conjunto de programas que conforman el sistema

computacional con el cual se facilita el control de las partes en el
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Almacén corresponde a la que operaba a fines del mes de Junio de
1992. Esgto se debe a que, desde el momento mismo de su liberacién, ha
sido constantemente mejorado, revisado y depurado, lo cual constituye
un proceso gue dificilmente terminara debido al continuo crecimiento
que presenta la empresa. De hecho, se incluye aqui un manual sobre
dicho conjunto de programas que estd orientado hacia futuros
programadores que laboren en la empresa y que tengan en €l una base
para modificaciones, adiciones o las mejoras que sirvan para adecuar

al programa a la realidad concreta de la compaiiia.
6.5 LOS CONTROLES

Los primeros dias de enero se calcularon el tamafio de lote
econbémico, el nivel de reorden vy los prondsticos. Para ello se
utilizé la base de datos que se logrd salvar de la computadora del
Almacén y que contenga la totalidad de demandas por pieza del afio que

terminaba para todas las partes de servicio del Almacén.

Las primeras desventajas. que descubrimos en estas variables de
control se revelaron al tratar de implantarlas. En la realizacidn del
programa para el célculo del tamafio de lote econémico tuvo que
tomarse en cuenta la variabilidad de los costos involucrados debido a
la alta rotacidén de personal, al establecimiento de nuevas politicas
por parte de los proveedores y la implantacidn de controles por parte

de la misma empresa.
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En ocasiones, el concepto de inventario que se maneja reduce el
pPresupuesto para las compras, consideréndose el tamafio de lote
excesivo y defendiendo la postura de que entre menos se tenga en
existencias, mejor. Sin embargo, esta postura se contradice en otras
cuestiones. Aunque las demandas registradas mostraban que el 40 % de
las piezas del Almacén no habian presentado rotacién alguna el afio
anterior, y que por tanto, era conveniente erradicarlas por
representar activos muertos, esto no se hizo debido a que, por ser
una empresa cuyo principal objetivo es servir a 1los clientes
atendiéndose a sus necesidades, se contemplaba que gi algiin dia se
requeria cualquiera de dichas piezas y no se tenia en existencias,
esto podria tener consecuencias poco positivas en el servicio que a

dicho cliente se le diera.

Para la obtencidén del tamafio de 1lote econdmico es necesario
conocer la demanda anual por pieza. La demanda considerada fue la del
afio anterior, pero ésta y la demanda del afioc en curso difieren en
demasia. La cancelacidn y apertura de contratos importantes en la
empresa es una constante ¢ue hace que las demandas de partes varie
considerablelﬁente seglin el uso que se le de a cada magquina, las
cuales cambian constantemente de usuario. Esto Gltimo afecta también
a los prondsticos de demanda a largo plazc, tornéndolos inexactos y
poco confiables. El -cdlculo del punto de reorden al utilizarlos,

tornase también menos fiable.
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Pese a lo anterior, los valores que se obtuvieron constituyen

una base de trabajo que hace desaparecer el tinte empirico que se
venfa manejando por el encargado del Almacén y que ayudaria a quienes
se quedaran en su lugar al irse éste. Ademis, constituia una buena
guia para adecuarse a los nuevos requerimientos y disposiciones
establecidas por los proveedores. En lo sucesivo, se elaborarian
prondsticos tomando en cuenta solo la demanda de los dltimos tres
meges para el cubrir el requisito de realizar las 6rdenes de compra

con meses de antelacidn.

6.6 LAS SALIDAS

En cuanto a nuestras recomendaciones del capitulo anterior
referentes a las salidas, éstas fueron analizéndose paulatinamente.
La primera recomendacién gue se hizo, se referia al formato de la
hoja de salida. La idea era que ésta fuera de un tamafio y disposicién
suficiente para que abarcara todas las méiquinas que un técnico
revisara en un mismo dfa, winimizando el papeleo. La Direccién
sugerfa hacer dos formatos distintos: uno tal y como lo proponiamos,
.y otro especial y dnico para salidas de elementos de impresidn. Sin
embargo, rebatimos la idea argumentando que dos formas diferentes
burocratizarian el procedimiento de salida de partes de servicio. Con
objeto de aprovechar la experiencia operativa de los empleacdos del
Almacén, se dialegé con ellos  acerca de estas propuestas.  Los
empleados nos hicieron ver que, aungue la peticién de partes se

concentraba en las mafianas, ésta se daba aleatoriamente a lo largo de
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todo el dia, lo que provocaria un desperdicio innecesario de papel si
las formas de salida fueran mas grandes. En cuanto al procedimiento
de salida de tintas, toner y revelador, los elementos de impresidn,
8e propuso una idea que ha resultado mucho mas productiva, y es que
los reportes que solicitan toner son atendidos tan pronto llegan a la
empresa, elabordndose la forma y disponiéndose los cartuchos por los
mismos empleados del Almacén a lo largo del dia, de tal manera gque al
dfa siguiente simplemente se les entreguen a los mensajeros, los
cuales  se ' encargarin de 1llevarlo a los diferentes clientes,
ahorridndose el matutino 1llenado de la forma de salida, que se
pretendia solucionar mediante la forma alterna. Finalmente, el
formato de peticién de salida de partes no tuvo necesidad de ser
modificado, mas, como resultado de la idea de controlar las maquinas
mediante un nimerc sucesivo de cuatro digitos, actualmente se incluye
en la forma tanto el nimero de serie como el ndmero de la mdquina, lo
cual ayuda sobremanera a su fdcil identificacién, pues se reduce de
ocho a cuatro el nimero de guarismos a los cuales hay que prestar

atencién al momento de hablar de un equipo.

En lo que refiere a la atencién de reporxtes desde un dfa antes,
habiamos sugerido que se localizara al técnico para que é&ste pidiera
por teléfono o enviara por fascimil las partes gue fuera a necesitar
para su trabajo del dia siguiente. Esto no fue posible llevarse a
cabo, ya que se requeria el uso de los manuales para solicitar las
partes de servicio necesarias, por lo que cada técnico tendria que

llevar sus copias, lo cual; segin explicamos, por. politica de empresa
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no era posible, ademds de que en ocasiones las comunicaciones via
telefénica o por fascimil son dificiles de realizar cuando no se
trabaja en un sitio fijo, como es el caso de la atencién de 1las

miquinas fotocopiadoras de los clientes.

También se sugirié que los técnicos regresaran por la tarde a
elaborar sus hojas de peticidén de salidas para el dia siguiente, pero
tomando en cuenta la distancia a la que la mayoria de ellos vive y
los lejanos lugares a donde tienen que ir a dar servicio a lag
miguinas, esta proposicién era inhumana. Por la misma razén también
resultaba complicado cambiar el horario de atencién de demandas por
las tardes, ademds de que el asistir por las tardes no aseguraba gque

empezaran su jornada lavoral a una hora temprana por la mailana.

Una propuesta que 8f fue aceptada fue la de contratar otra
persona més en el Almacén de acuerdo al perfil establecido. Tras tres
intentos fallidos, se decidid que las personas que estaban en el
Almacén eran capaces de sacar el trabajo adelante. Se implementd
también el escalonamiento de llegadas desfasando la hora de entrada
tanto de los empleados del Almacén, como de los técnicos; al ser
menos los técnicos que en un momento dado solicitan piezas, los
cuellos de botella representados por la consulta de manuales Yy
elaboracién y atencién de requerimientos, se desahogaban. Se
consiguio también que las &rdenes de elementos de impresidn se
surtieran desde el dia anterior, dejéndolas listas y empaquetadas

para entregarselas al mensajero o técnico correspondiente.
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Se sugiexe que en un futuro cercano, en vez de que el cliente
pida el toner por medio de un reporte, se establezca un programa de
abastecimiento de los elementos de impresién, que permita regularizar

la demanda y prestar un mejor servicio.

6.7 EL PERSONAL

Habiamos sugerido un perfil para las personas que laboraran en
el Almacén, el cual inclufa habilidades contables, computacionales,
técnicas y organizativas, ademds de conocimientos del idioma inglés.
Este perfil resultaba muy pretensioso tanto como para la ofexta
laboral mexicana, come para el nivel de salarios de 1la empresa,
ademds de que estariamos hablande de desperdiciar la experiencia
acumulada de los dos empleados que ya habia en el Almacén. Lo que se
decidié fue realizar un programa de capacitacién para los empleados

en las 4reas contables, computacionales y técnicas.

En cuanto a lo que refiere al &rea contable, se les explicaron a
los .empleados los conceptos contables mds elementales. Se les
explicd, por ejemplo, que el inventario era parte del active
circulante y que las pdlizas de compras y de salidas formaban parte
del. Balance General y del Estado de Resultados. Esto los concientizé
de la importancia que . tiene el que los movimientos quedaran
capturados adecuadamente y de entregar puntualmente los reportes. que

Contabilidad solicitaba.
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En lo que se refiere a conocimientos computacionales, se les

ensefi®6 a utilizar la paqueterfa disponible como son 1la hoja. de

c8lculo para el manejo de las p&lizas, manejador de bases de datos

para toda la informacién referente al inventaric y procesadores de
palabras para redactar informes.

Finalmente, la asesorfa técnica estuvo a cargo de uno de los

técnicos mis capacitados para ello.

En cuanto al idioma inglés, queda la recomendacién asentada de
facilitarles clases como parte de un programa de capacitacién

continua.

Una recomendacidén que va ligada con 1las posiciones Yy
responsabilidades de los empleados era la de elaborar un manual que
comprendiera las funcicnes inherentes al almacenista, explicéndolés
detalladamente sus responsabilidades, 1las fechas en que deben
cumplirlas y las personas que deben recibir los informes que el

departamento emita.
6.8 OTRAS MEJORAS AL ALMACEN

Hemos querido incluir aqui las pequeflas recomendaciones de
sentido comin que si bien no forman parte de un anfilisis concienzudo
para el establecimiento de sistemas, si facilitan enormemente la

tarea de guien la debe desempeiiar.
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La primera de estas sugerencias que se concretS fue la de la
compra de una escalerilla para ayudarse en la bisqueda de partes de
servicio dentro del Almacén, asi como la compra de bolsas de pléstico

que facilitaran la labor de despacho de piezas para los técnicos.

Logramos que el taller que operaba en Holbein se trasladara a
Xochicalco, pues los técnicos debian estar cerca de las
fotocopiadoras y no de la parte administrativa de la compafiia. La
idea es que en el futuro, el Almacén de partes de Servicio se

encuentre también en la direccidn de la Bodega.

Transcurridos unos meses de aplicarse el programa se coOmenzaron
a generar unos reportes due eran nuevos por su naturaleza en el
diario desempeno de M4aquinas, Informacién y Tecnologia Avanzada.
Estog reportes pretenden regponder a las necesidades de informacibén
sobre las cantidades globales de partes de servicio en lo se refiere

a salidas por técnico, cliente y miquina.

6.9 MEJORAS GENERALES

A finales de afio, en una junta con Don Manuel, se nos autorizé
la contratacién de otras tres pefsonas que se avocaran a proyectos
especificos encaminados al mejoramiento de los demds departamentos.
Habiamos comentado ya que los problemas del Almacén no generaban los
de toda la empresa, sino que, por el contrario, eran resultadé de los
deficientes procedimientos de avance que imperaban en 1la

organizacién. Expusimos entonces la necesidad de delimitar funciones .
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'y rangos de autoridad entre los empleados y los departamentos asi
como de establecer metas en funcién de una filosofia determinada. }Sin
embargo, esto Gltimo no se pudo lograr sino hasta meses después, una
vez apagados todos los "fuegos" y establecida una base de trabajo
firme para sobre ella construir lo que debfa ser Miquinas,

Informacidén y Tecnologia Avanzada.

La busqueda y contratacién se realizé entre alumnos de séptimo
semestre de Ingenieria Industrial de la Universidad Panamericana. Los
tres fueron destinados a diferentes &reas, las cuales eran:

Facturacidn, Contabilidad y Servicio Técnico.

La primera tarea de relevancia detectada y solucionada por el
grupo de trabajo fue la elaboracién de una base de datos de los
clientes que pudiera ser accesada por todos los departamentos. Ya
existia un programa en el cual se llevaba un cierto control de los
registros de los clientes, pero 1la base presentaba graves
deficiencias como eran 1la duplicacién de nGmeros de serie con
diferentes clientes, la inexistencia de ciertas wmaguinas, la
aparicién de clientes dados de baja con antérioridad o el atraso en
la captura de 1la informacién relativa a cambios de wédquinas
fotocopiadoras entre los clientes y la empresa. Dado que esta base
constituye la médula de la informacidén en la empresa, se analizaron
los ' programas existentes y se estandarizaron 1las variables
utilizadas, de tal forma que todos los desarrollos "hablaran el mismo

idicma". La depuracidén de la base de datos se dejé precisamente a los
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departamentos que la utilizaban, logrando de esta forma que cada &rea
se encargara de los datos que mis le interesaban teniendolos al éia.
Asi pues Facturacién incluia los preciog de los contratos,
Contabilidad se encargaria de revisar a los clientes y los cambios
entre ellos, mientras gue Almacén llevaria al dia la informacién del
tipo de contrato y del estado de la mdguina, tal y como se describe

en el apartado 6.3.

Para la facilitaci6n de é&sta, y de las demls tareas gque
subseguirian ge compraron nuevos equipos de cOmputo, tales como
computadoras personales e impresoras. Debido a un incidente bastante
peligroso para la informacién contenida en las memorias de las
miquinas, fue necesaria la compra de un paquete de los conocidos como

antivirus.

Una vez que nos habiamos integrado como equipo con los pasantes
contratados y gue éstos ya se habfian familiarizado con la empresa, se
llevo a cabo una junta que fue clave en el posterior desempefio de la
misma. Para su preparacidn platicamos‘con expertos en la materia. En
la reunidén se discutieron gebilidades de la empresa y el porqué é&sta
no funcionaba como se querfa. El resultado mds relevante de la sesién
fue la definicién de una misién para la empresa. Asi, todo 1o que se
hiciera en adelante se enfocaba a objetivos definidos, unificando la
labor realizada dentro del Almacén con los otros departamentos hacia
una misma meta: calidad y mejora continua en el servicio para llegar

a ser la mejor. comercializadora de méquinas de fotocopiado.
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Se requeria la participacién de todos para lograrlo, por ello se
establecié un programa de incentives para el personal técnico, asi
como la implantacidén de la filosofia de los circulos de calidad. En
estos Gltimos muchas de nuestras sugerencias salieron de boca de los
mismos empleados y las que se pueden, se han llevado a cabo. Por
ejemplo, se ha creado un departamento de Servicios con el fin de
descentralizar los controles del departamento de Contabilidad; se ha
organizado un departamento de Ventas; se comenzd un programa de
capacitacién en computacién para el personal; se establecié una
escuela para la formacién de técnicos; se generdé un plan para el
control sobre las méquinas elaborando y pegéndoles etiquetas cuyo
principal dato es un nimero de orden ascendente de cuatro digitos con
el cual se les identifica; en fin, hasta la recepcién cambio de
apariencia. Pero el procesc nc ha terminado. Ni deber& terminar, pues

la evolucién debe ser la tinica constante.



CONCLUSIONES



220

Asi pues, tras meses de dedicacidén, este trabajo llegd a su fin,
més no asi el proyecto que pe describe, el cudl, en realidad, apenas
comienza. Es un hecho que recibimos mis de lo que aportamos. A lo
largo del camino, descubrimos lo que no viene escrito en los libros,
pudiendo corroborar lo que en ellos se escribe. De esta manera

podemos concluir lo siguiente:

Es primordial cerrar los ciclos de control, si es que en verdad

se pretende que funcionen.

Los sistemas computacionales ayudan sobre todo a revelar los
problemas, ne a soluciconarlos, No deben ser vistos como la panacea a

todas las dificultades, sino como una herramienta eficaz para
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automatizar procesos ya eficaces. Requieren de constante apoyo Yy
supervisién, pues los desarrollos a la medida llevan implicita 1la

complejidad de la empresa que los implementa.

Es deber de todos los departamentos el participar en la
elaboracién de pronésticos que sirvan come un pentagrama sobre el
cual escribir, es decir, que guie el desempefic de cada uno de ellos,

no que lo predetermine.

No es sano despreciar la experiencia adquirida por quienes
realizan las tareas. Bien o mal, los procesos funcionan y no deben

rechazarse a priori sin buscar los motivos que los conformaron.

Lo que si debe hacerse es establecer programas de capacitacién
que enrigquezcan a log empleados, pues, si bien es cierto gue exigirin

m&s, también aportardn més.

Es muy importante la comunicacién hacia los empleados dentro de
la empresa. El que las personas no sepan su posicidén exacta dentro de
una jerarquia, asi como sus deberes y funciones diluye las
resgponsabilidades. E1 hecho de gque no existan canales a través de los
cuales manifiesten los empleados sue ideas, quejas, sugerencias vy
sentimientos, aisla a la Direccién de los demds departamentos,
llevandola a conformarse ideas propias sobre realidades que bien
pueden distar wucho de ellas, o a ignorar necesidades de los

empleados para realizar adecuadamente su trabajo.
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No se deben sacrificar las utilidades a largo plazo por las de

corto plazo,

Recomendamos a MAquinas, Informaciém y Tecnologia Avanzada, el
egtablecer un programa de mejora continua que contemple el estudiar,
sopesar e implantar, de ameritarlo, las propuestas que contribuyan a
su superacién, sin descuidar el seguimiento que asegure su eficaz
aplicacién, déndose cuenta que cualquier cambio conlleva

incertidumbre, pero la inmovilidad, la muerte.

Definitivamente, lo que mejor aprendimos fue que ni el mejor
equipo, ni la mejor técnica, ni el mejor desarrollo funcionan sin la

gente, la cual confiere el tinte peculiar de cada organizacién.

Sin embargo, tode lo conclufdo con anterioridad carcce de valor
8i no se toma en cuenta que antes que nada debe definirse la misién
empresarial, pues, como dijo un sabic chino de la antigiliedad, "No hay

viento favorable para guien no sabe a dénde va'.
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ANEXO 1
APUNTES SOBRE LAS ACTIVIDADES EN EL ALMACEN
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1.1 Algunas de nuestras anotaclones sobre los problemas en las

actividades cotidianas del los empleados del Almacén

A continuacién transcribimos las anotaciones mas importantes
sobre las tareas que se realizan dentro del Almacén. Hubiéramos
querido plasmarlas todas, pero eran demasiadas y todas redundaban en
los mismos problemas; por ello, f(nicamente hemos copiado en este
anexo los escritos de seis dias que resumen todos los conflictos a

los que se enfrentan los empleados dentro del Almacén.

Queremos tUnicamente dejar un breve testimonio de nuestro papel
como observadores durante un lapso. aproximado cie cuatro semanas. Las
notas como aparecen, asi fueron escritas. Los nombres del persdnal
son omitidos. En su lugar, los hemos sustituido por letras. E es el

encargado del Almacén; A es el auxiliar del departamento; AS es la’,
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persona de Sistemas que ayuda en las diversas tareal; C es el chofer
que colabora por las mafianas a surtir los pedidos de los técnicos y P
es quien cred la herramienta computacional utilizada y que forma

parte del departamento de Sistemas.

La rutina diaria dentro del Almacén comienza desde muy temprano,
siendo las primeras horas del dia las de mayor concentracién de
tareas y de personas que ahi laboran, puesto gue en un lapso de
aproximadamente dos horas es cuando se atiende a la mayorfa de las

solicitudes de los técnicos.

Durante estas primeras horas de actividad matinal, el téenico,
una vez llenada su solicitud de piezas de servicio, la entrega a uno
de los empleados del Almacén, mismo que trata de surtirla en el menor

tiempo posible.

'Una vez que ya se ha despachado a todos los técnicos, el resto
del dfa se dedica a otras tareas, Con esto no queremos decir que no
regrese un técnico solicitando otras piezas, perc la atencidén de su
‘pedido, aunque adolece de las ineficiencias anteriormente comentadas,

ya no retrasa su actividad de manera grave.

El encargado de Almacén dedica entonces la mayor parte de su
tiempo a contadctar con los proveedores y a elaborar las érdenes:de
compra. Delega responsabilidades y supexrvisa el trabajo de los otros

dog empleados.
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Su auxiliar pasa el resto de la maflana y de la tarde codificando
cada una de las salidas de partes de servicio que fueron surtiéas.
Esta codificacién de las Srdenes de smalida consiste en: revisar los
niimeros de folio de las érdenes, verificando que no falte ninguno;
verificar la fecha y hora de la salida; constatar, contra un listado
de clientes que entrega Contabilidad, gque el modelo de la méquina sea
el correspondiente asignadso, asi como su nimero de serie y clave de
cliente; asignar el nimero de clave contable para cada tipo de
refaceién pedida; anotar el tipo de contrato del cliente; cuidar que
la clave, descripcién y cantidad solicitada de 1la parte estén

completas y sean correctas y legibles para poder ser capturadas.

El auxiliar que propiamente pertenece al departamento de
Sistemas se encarga de capturar las entradas y las salidas

debidamente codificadas y eso le toma todo el dia.
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DIA 1

9:10

Llega un técnico. Pide se le dé& una orden de salida. (iPor qué
no las tiene a la mano?). Llena dicha orden.

A ests mientras tanto atendiendo una solicitud de pedido. 8i no
reconoce la pieza que se le pide, se la muestra al técnico. (Camina
mucho por el Almacén)

El técnico presiona a A que no encuentra la pieza. Han
trangcurrido diez minutos desde que se la pidieron.

AS ayuda a A. Suena el teléfono, A y AS corren a contestarlo.
(i{Eg un caos! El técnico tiene prisa por irse)

Mientras A realiza la bidsqueda, no suelta la orden de pedido de
sus manos.

Finalmente, el técnico entra a surtirse él mismo dentro del
Almacén.

A ha buscado en todos los muebles. (:Qué no existe un orden para
hacerlo?). AS mientraé tanto, busca en el listado la existencia de la

pieza. Ayudamos a buscar las piezas.

10:00

Sale una pieza sin llenarse la forma autorizada. Un técnico
solicta un manual. Nadie sabe un dato sobre las existencias de toner.
(Se pierde mucho tiempo buscando informacién que no existe)

E revisa partes en el manual de refacciones de..la miquina.

(Faltan manuales)
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Cada vez dque un técnico llega, A corre al mostrador. (Marean
tantas idas y tantas vueltas).

Ayudamos a la bisqueda de las piezas. (Se nos facilita un poco
la tarea dado que sabemos el significado en nuestro idioma de las
piezas en inglés; las personas que laboran en el Almacén no tienen
conocimiento alguno sobre la lengua del proveedor)

El tel&fono no deja de sonar. Solicitan un manual. AS no 1lo
encuentra. El técnico se desespera. AS oscila entre responsabilidades
del Almacén y las suyas propias de Sistemas.

A acomoda las érdenes de salida haciéndolo por todo el Almacén,
cuando la carga de trabajo se lo permite. (No hay lugares asignados

para las actividades que se realizan)

11:00

E ha encontrade la pieza que el técnico solicité hace més de
media hora. (¢Con qué fin? El técnico ya se ha ido)
A sale a buscar al técnico.

Cuando lo encuentra- por suerte estaba en taller de la empresa-
vuelve a elaborar una nueva orden de salida.

Una vez atendida la orden, se dispone a codificar. Nosotros le
ayudamos.

E mientras tanto, revisa 6rdenes de compra y realiza pedidos.

Un técrico pide un manual. Ni A, ni AS lo encuentran.  (Los

manuales estin desordenados y deshojados)
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E ha salido. Cuando llega, trae consigo las piezas que los
técnicos no utilizaron y que estaban en Contabilidad (¢Por qué en

Contabilidad?)

Es el primer dfa que se abren con nosostros. Nos cuentan sus

problemas en la empresa. No estén a gusto.
DIA 2

10:00
A ha decidido que mejor se va a codificar a Sistemas. AS imprime

reportes. E estd al teléfono con el proveedor.

10:10

AS prepara las impresiones gue ha sacado para presentarlas como

es debido.

10:19
AS interrumpe lo que hace para atender la solicitud de un

técnico.

10:25

Encuentra lo soclicitado y lo em:re'ga al técnico en el mostrador.
Durante todo el lapso que du;é la bisqueda, AS pide ayuda a E, péro E
no le ayuda sino hasta el final. AS sale dejando a  la .impresora

trabajando. E continua elaborando los pedidos al proveedor.
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10:3¢0
Llega P con AS a revisar el programa. Tiene problemas. Regreéa A

a seguir codificando.

11:00

AS alimenta las O6rdenes que A ha codificado, En promedio se
tarda alimentando dos minutos por orden. Surgen muchos errores debido
a que el técnico no apunta correctamente la clave o no se entiende lo
que escribid. De en cuando en cuando, E le ayuda a AS informéndole de
qué pieza se trata y cudl es su ubicacién. Es la tdnica persona que

conoce mis o menos bien qué hay en el Almacén y dénde.
DIA 3

10:00

A estid codificando los movimientos del dia anterior. (Lleva
atraso de un dia. Nota: A es una persona wuy operativa, norrealiza
decisiones., Lo mismo se puede decir de AS, aunque tiene m&s capacidad
para decidir que A. En este departamento, E es quien toma todas las
decisiones dados sus conocimientos sobre las piezas y su manejo, su
limite en esta actividad son el departamento de Contabilidad como
controlador  de actividades dentro de la empresa y, claro estd,

Direccién).
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10:52
Una vez codificadas las solicitudes de los técnicos, revisé 1o
que ha hecho. Se arma alboroto dado que faltan &rdenes de salida y
nadie sabe d6nde estdn. Se dirige a Contabilidad a ver si estén ah{.
En Contabilidad tampoco nadie sabe de ellas. AS se molesta cuando

suceden estas cosas. E elabora las Srdenes de pedido al proveedor.

11:30 {en adelante)

AS acomoda las piezas que han llegado. Esta operacién le lleva
todo el dia, pues tiene que encontrar primero la ubicacidn
correspondiente y este proceso es muy tardado. Al mismo tiempo que
hace esto, saca impresiones en la computadora. A alimenta lo que ha
codificado al sistema y atiende las &rdenes que los técnicos

soliciten.

16:00

Una vez acomodadas las piezas nuevas, AS revisa las remisiones
que el proveedor ha enviado y realiza céalculos que utilizard
Contabilidad posteriormente. El sistema presenta fallas, y P lo estd

reparando.
DIA 4

(Por la tarde)
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15:15
AS y A regresan de comer, luego discuten por utilizar el

recurso computacional.

15:30
Llegan dos técnicos a solicitar piezas. AS llena la hdja de
salida (¢Acaso no lo deberfan de hacer los técnicos?). Les permiten

entrar a surtirse ellos mismos. E sale a comer,

15:45

La biisqueda de las piezas continda. Han utilizado todos los
recursos posibles para hallarlas: dejaron pasar al técnico, buscan en
el listado atrasado, en los manuales, en todos los lugares posibles,
el técnico les dibuja la pieza y todo ha sido indtil, El técnico se
lleva una pieza de otro modelo .de mdquina, pero gue también le sirve
al modelo que se encuentra reparando en el taller de Holbein.
(Desorganizacién, los empleados no conocen lo que manejan, el tallex
estd hasta el otro lado de la empresa, existen pérdidas de tiempo que

podrian evitarse).

. 15:50
A ge dispone a capturar las salidas. AS sale por las remisiones
a Contabilidad:. (Nota: la persona que captura, con frecuencia tiene

que interrumpir su trabajo para revisar los errores de los técnicos
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al elaborar sus 6rdenes, es decir, tienen que ver que la pieza y su

nimero de clave de proveedor coincidan, o al menos que existan)

16:05

Llega un técnico y AS lo atiende,

16:15
Regresa E. Empieza a revisar las piezas que los técnicos han
regresado, asi <como las reparadas, para asignarles una nueva

ubicacifén dentro del Almacén.

16:30
AS revisa remisiones (Le toca también realizar las conversiones

a moneda extranjera)

16:59

AS atiende a un técnico. A captura las salidas del dia ayer.

17:20

AS termina de atender la orden del técnico.

17:40

Surgen problemas relativos a una piéza. Estd descrita de una
manera, cuando en realidad su verdadero nombre es otro. E, AS y A se
enfrascan en la tarea de averiguar el verdadero nombre. Cuando lo

encuentran en el manual, no lo actualizan en .la base de datos del
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sistema, prefieren a apuntarla en el maltrecho listado del inventario
fisico realizado hace tres meses. (Manejo erréneo de informacién y de

informacién errénea, no existen procedimientos establecidos)

17:45

Llega otro técnico. Esta vez lo atiende A.

17:52
AS realiza las tareas de A.. (Todos hacen la tarea que quieren y

en el momento que quieren)

DIA 5

9100

AS se encuentra alimentando en ia computadora entrédas de
piezas. Constantemente pide ayuda a E. E se encuentra. haciendo
llamadas telefénicas a los proveedores. A atiende las solicitudes de

los técnicos.

10:09

AS ayuda a A a atender a los técpicos. P interrumpe
constantemente las actividades de AS., E es consulcadé a cada instan:é
por AS y A al surtir los pedidos, pues es quien mejor conoce las

piezas y su distribuci6fn en el Almacén. Causa problemas el no saber
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dénde entregar el pedido al técnico si éste es muy grande. (gCajas?
¢Bolsas? No hay)}.

Existen también problemas para localizar las piezas debido a la
corta estatura de los empleados. (¢Un banco? ¢Una escalera?).

Ocurre a veces que tres personas atienden una misma orden de
salida.

El formato de las &rdenes de salida suele no respetarse por

Contabilidad y Direccién.

10:55

AS continda capturando, A codificando y E realizando sus
llamadas telefdnicas al proveedor. Estas llamadas a proveedor no
solamente son para colocar é&rdenes de pedidos, sino para ctonocer las
nuevas claves asignadas a las piezas as{ como los nuevos productos.
(E no confia en los demis empleados de Almacén y tampoco coopaera para
que puedan hacer correctamente sus tareas; en la empresa le tienen-

antipatia)
DIA 6

9:36

A atiende unos pedidos. que le dejaron pendientes. E acaba de
llegar, estd con P y AS pues existen fallas en el sistgma. E todos
les estorba ‘el mobiliario para realizar sus K tareas (impresoraa,.
sillas, pedidos que E adn no acomoda, etcétera). Los técnicos dejan

los manuales por todas partes. AS los acomoda.
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10:05

E acomoda las piezas que entregé el proveedor, asi como las
piezas que lés técnicos devolvieron. Esta actividad le llevaré todo
el dia, AS y P se dedican a reparvar fallas en el sistema. A codifica,
El dia de hoy no se wutilizard 1la herramienta computacional

ocagionando atrasos en la captura e impresién de la informacién.

»
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1.2 Otras anotaclones referentes a las actividades que se realizan

dentro del Almacén.

TABLA 1.2.1 FRECUENCIAS DE ATENCION A CIERTO NUMERO DE TECNICOS
DURANTE EL DIA:

TECNICOS ATENDIDOS

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 19 20 26

HORA
08:00-09:00 3131 2 1 7 4 1
09:00-10:00 3 1 1 3 7 2 1 2 2 4 1 2 1
10:00-11:00 4 5 4 2 2 2 2 3 1
11:00-12:00 7 2 2 1 1
12:00-13:00 3 5 2 2 1
13:00-14:00 13 3 1
14:00-15:00 3 3 11
15:00-16:00 4 2 2 2
16:00-17:00 5 1

17;00-18:00 12 1 Y
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TABLA 1.2.2 NUMERO PROMEDIO DE TECNICO ATENDIDOS

HORA
08:00-09:00 6
09:00-10:00 10 * Hora mas conflictiva
10:00-11:00 5
11:00-12:00 3
12:00-13:00 3
13:00-14:00 2
14:00-15:00 . 3
15:00-16:00 3
16:00-17:00 i
17:00-18:00 4

Promedio del tiempo de atencién al técnico= 6.5 minutos
Tiempo miximo registrado: 30 minutos

Tiempo minimo registrado: 1 minuto

Tiempo promedio que sge tarda en alimentarse una orden--al- sistema: un
minuto

Tiempe promedio que tarda en codificarse una orden: dos minutos
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EL ALMACEN
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Queremos en este anexo describir de manera gridfica el Almacén.
No es fdAcil hablar de un tema si no se le presenta fisicamente. Asi,
hemos decidido presentarlo de la manera que mejor podemos hacerlo en

este trabajo: mediante fotografias.

Aunque é&stas, ya no representan la situacién que se vivia al
entrar nosotros a Miquinas, Informacién y Tecnologia Avanzada, la
distribucién y las caracteristicas fisicas del mobiliario no han sido
todavia modificadas, no siendo éste el caso de el ordenamiento vy la

distribucién de su contenido.

A lag puertas del departamento, el técnico elabora la orden de
pedido de refacciones (figura 2.1). Es en este sitio donde  se puede
detectar fadcilmente el cuello de botella principal que frena las

actividades de los técnicos, pues es ahi donde diariamente se
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presentan las colas debidas a la lentitud en el surtido de las piezas
de servicio. Es también en ese lugar donde el técnico consulta los
manuales, Yy no existe el espacio adecuado para todas las actividades
que como cliente interno realiza al solicitar las piezas que le son
necesarias para hacer su trabajo. Tampoco cuenta con el espacio
suficiente para colocar las piezas necesarias que ya le hayan

surtido.

Junto a las puertas del Almacén se encuentra un mueble de madera
constituido por varias repisas donde se guarda toner y refacciones
para un cierto modelo de maquina {figura 2.2). Al lado de éste,
existe otro mueble de metal donde se almacenan refacciones para otros
modelos (figura 2.3) de maquinaria, El apilamiento de cajas es un
fenémeno muy comin que realizan los empleados, obstruyendo el paso y

obstaculizando atn mds la atencidén al cliente interno.

Para atender las solicitudes del técnico, si la pieza se
encuentra ubicada en un lugar alto, los empleados no cuentan con un
medio eficaz para alcanzarla. La mayor parte de las veces, es
necesario subir a una silla, lo cual les es molesto y pogo préctico

(Figura 2.4).

Hacia la ventana y de frente a la puerta de acceso, se encuentra
el mueble del toner, que se encuentra constituido por varios
anaqueles de madera (figura 2.5). En él1 se guarda el toner necesario

para todos los modelos de miquinas existentes. Es un &drea de trabajo
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muy importante, ya que sobre su superficie los empleados realizan
miltiples tareas, pues los lugares asignados para ellas la méyor
parte de las veces se encuentran obstruidas u ocupadas. Ahf se
realizan tareas tan diversas como la codificacién de entradas vy
salidag; impresiones de reportes; en varias ocasiones se colocd una
computadora sobre este mueble y se trabajé en ella; se realiza
también la identificacidn de piezas entrantes; la elaboracién de las
compras; las blsquedas en el listado, y la recepcidén de piezas no

utilizadas o reparadas, entre otras actividades.

A un lado de este mueble se encuentra el espacio asignado para
la codificacibén de las entradas y salidas, asi como la herramienta
computacional (figura 2.6). Sobre este espacio ha sido colocado un
mueble de madera donde se guardan lémparas para los diversos modeles

de fotocopiadoras.

A la derecha del espacio de trabajo donde se encuentra la
herramienta computacional se encuentra un mueble de madera donde se
guardan principalmente los consumibles: ‘aceites, limpiadores,
guantes, toallas, bolsas, etcétera (figura 2.7). También se guardan
en &l piezas para diferentes tipos de méguinas, encontr&ndose estas
mismas piezas en otros muebles dentro del Almacén. Es decir, una
misma pieza puede tener diferentes ubicaciones en un mismo espacio,
lo que es médp, frecuentemente a tan sélo una repisa o énaquel de

distancia.
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Formando el primer pasillo, frente al mueble del toner,
encontrames el segundo espacio de trabajo {figura 2.8). Es en este
lugar donde se realizan las llamadas telefénicas al proveedor. En uno
de sus extremos se encuentra colocado el mueble metdlico donde se
guardan los manuales (figura 2.9). Estos pueden ser de operacién o de
refacciones para cada tipo de midquina. También se tienen manuales con
una lista completa de todas las refacciones que puede surtir el
proveedor con sus precios y claves actualizadas. No existe un orden
para su acomode. Tampoco existe manera alguna de organizar sus
paginas cuando se han deshojado. Lo que es mis, no hay tampoco manera
alguna de saber si un manual ha salido y lo tiene alguno de los

técnicos.

De espaldas al espacio asignade para xealizar las llamadas al
proveedor y también rematado por el mueble de los manualesg, formando
un segundo pasillo, se encuentran dos muebles de metal que contienen
diversos tipos de piezas para diferentes modelos de fotocopiadoras
(figuras 2.10 y 2.,11). Una.de sus repisas merece especial atencidn,
ya que en ella se encuentran las refacciones mds pequeiias que
existen, ‘tales como tornillos, rondanas, resortes, fusibles,

etcétera.

De frente a estos dos muebles metdlicos, delimitando el segundo
corredor y formando un tercero, se encuentran dos muebles de -madera.
rematados por unc metdlico, donde se guardan refacciones para’

diversos modelos de méguinas de fotocopiado {(figura 2.12). Es en este
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mobiliario donde principalmente se guarda el revelador para todos los

modelos de fotocopiadoras.

En la figura 2.13 se puede apreciar la falta de ergonomia en los
muebles del Almacén. Bl mobiliario no es uniforme y se ha ido
adaptande a las necesidades de espacio para guardar piezas de
servicio. En ocasiones, las piezas son acomodadas de manera que
quedan salientes peligrosas, o se les asigna ubicaciones muy
dificiles de alcanzar; muchas veces no caben en los espacios donde
son guardadas y no existe una politica para su colocacién. Algunas no
se sacan del empaque, otras se almacenan en bolsas, algunas siguen
todavia en sus cajas y otras mis quedan colocadas en ubicaciones
fantasmas, como si hubieran sido olvidadas sobre un mueble o repisa.

Todo ello dificulta su manipulacién.

La figura 2.14 nos muestra un tercer pasillo formado por muebles
met&licos (figuras 2.15 y 2.16). La importancia de este pasillo es
que en &l se encuentran contenidas las refacciones de los modelos de

mayor demanda.

Al otro lado de la puerta y hacia un cuarto andén se encuentran

otros muebles metdlicos con piezas diversas para diferentes modelos

de méquinas (figura 2.17).
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El cuarto pasillo o andén (figuras 2.18, 2.18 y 2.20) es de
sobremanera conflictivo, ya que siempre se encuentran cajas apiladas
estorbando el paso. Estd constituido por muebles de metal de un lado,
y por el otro, por un armario de madera que se encuentra pegado a la
pared en el que se guardan las refacciones méds grandes y estorbosas
(pdneles, carcasas, unidades de revelado, etcétera). También se
guardan aqui las piezas m&s caras que se compran al proveedor
(tambores fotorreceptivos que tienen una vida limitada, la cual se

desconoce) .

Asi, de manera rédpida hemos querido describir a grandes rasgos
las principales caracteristicas del Almacén, para dar a conocer de
manera sencilla cdémo es el espacio fisico donde ejercimos nuestra

accidn.
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FIGURA 2.1 ELARORACION DE LA ORDEN DE PEDIDO DE REFACCIONES A LAS

PUERTAS DEL ALMACEN

FIGURA 2.2 MUEBLE DE MADERA PARA GUARDAR ELEMENTOS DE IMPRESION Y

REFACCIONES



FIGURA 2.3

MUEBLE METALICO PARA GUARDAR REFACCIONES
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FIGURA 2.4 EMPLEADO DEL ALMACEN UTILIZANDO UNA SILLA PARA ATENDER

DEMANDAS

FIGURA 2.5 MUEBLE PARA GUARDAR ELEMENTOS DE

IMPRESION
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FIGURA 2.6 LUGAR ASIGNADO PARA LA CODIFICACICN Y PARA COLOCAR EL

EQUIPO DE COMPUTO



FIGURA 2.7 MUEBLE PARA GUARDAR CONSUMIBLES Y OTRAS REFACCIONES
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FIGURA 2,8 ESPACIO DE TRABAJO DONDE SE

PROVEEDOR

REALIZAN LAS LLAMADAS AL

255



FIGURA 2.9 MOBILIARIO QUE CONTIENE LOS MANUALES
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FIGURA 2.10 EL SEGUNDO PASILLO DEL ALMACEN
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FIGURA 2.11 MUEBLES QUE CONFORMAN EL SEGUNDO PASILLO DEL DEPARTAMENTO
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FIGURA 2.12 MUEBLES QUE DELIMITAN EL SEGUNDO CORREDOR FORMANDO UN

TERCERO



FIGURA 2.13

MOBILIARIO NO ERGONOMICO
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FIGURA 2.14 TERCER PASILLO DEL ALMACEN



FIGURA 2,15 MOBILIARIO QUE CONFORMA EL TERCER PASILLO DEL

262

ALMACEN
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FIGURA 2.16 MOBILIARIO QUE CONFORMA EL TERCER PASILLO DEL ALMACEN



FIGURA 2.17 MUEBLES QUE SE ENCUENTRAN HACIA EL CUARTO ANDEN
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FIGURA 2.18 EL CUARTO PASILLO DEL ALMACEN
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FIGURA 2.19 MUEBLE LOCALIZADO EN EL CURRTO PASILLO
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FIGURA 2.20 APILAMIENTO DE CAJAS EN EL CUARTO PASILLO



ANEXO 3

LA EERRAMIENTA COMPUTACIONAL ORIGINAL
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A continvacién presentamos las pantallas de la herramienta
computacional que se utilizaba en el Almacén a nuestra llegada a la

empresa,

El sistema fue creado a lo largo de cuatro afios, creciendo de
manera desordenada, eficaz, pero nada eficiente. Los programas eran
desarrollados de manera répida e informal para acallar,. aunque fuera
s6lo temporalmente, las dificultades que se presentaban. Por lo
mismo, su disefio no fue de una manera planeada y estructurada, sino
mds bien consistia en una sgerie de subrutinas que se elaboraban ‘dia
con dia de acuerdo a los requerimientos de la empresa, lo que es més,
muchas de sus aplicaciones o de sus partes operativas, no resuelven:

el problema, sino que solamente aparentan resolverlo, arrojando los

resultados que se quieren obtener.
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En un principio, no podiamos creer lo que habia sido programado

en aquellas vetustas maquinas. Por ejemplo, existian programas que se
encargaban de copiar los datos pertinentes a bases que,

supuestamente, debian ya de incluirlos.

Tomando en cuenta gue la estructura general del desarrollo de
programacién no obedecia a un planteamiento general de las
necesidades de la empresa, es como se comprende el que las diferentes
mdquinas de 1la compafiia ur.iliz_aran programas muy similares, que
manejaban bases de datos también muy parecidos, y que, sin embargo,
manejaban variables con diferentes nombres, particularizando la

informaciodn a la méquina en la que se encontraba.

Se puede hablar de que la estructura general de sistemas
computacionales de la compafifa padecfa los dos grandes vicios que la
cultura informdtica habia generado en décadas anteriores y gque,
tebéricamente habian sido superados: De la época de logs enormes
centros de cémputo, la empresa habia heredado la centralizacién de la
informacién y el manejo de ésta en lotes. De la era de las
computadoras .personales, s8lo  habia conseguido convertir cada

computadora en una isla de informacidn.

En - ‘efecto, sélo gquien habfia desarrollado 1los  diferentes
programas y las bases de datos a las gque accedian, era capaz de
alterarlos o de consultar eficazmente ‘la informacién. Los demés.

depar'tamenr_os debian elaborar su peticién al départamento de
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Sistemas, el cual atenderia la demanda segiin su propia capacidad. En
este rubro, la descentralizacién de la empresa es una tarea gue se
encuentra con graves obstéculos, como son el que se requiere personal
capacitado para manejar computadoras y sus aplicaciones, lo cual,

evidentemente no era el caso.

Otro problema se debia a que, en aras de mantener la informacién
lo mids pura posible, se disefiaron los programas pensando en el manejo
de la informacién por lotes, lo cual, si bien permite siempre
corregir errores, también atrasa a todo el sistema. En el caso de
Maquinas, Informacién vy Tecnologia Avanzada, los procesos de
acumulacién debfan realizarse cada mes, lo cual era imposible si el
desarrollador no estaba presente. Por supuesto, el control de la
informacién a tiempo real era mds parecido a un suefio que a una meta.
Otro problema es que la edicién de las correcciones no habia sido
disefiada de acuerdo a la estructura de lotes del sistema, lo que
provocaba gue, para alterar un dato, el operador debia entrar
directamente a la base y corregirlo ahi, es decir, que tenia acceso a
absolutamente todos los datos, dando origen a alteraciones

voluntarias e involuntarias que quedaban grabadas perennemente.

Finalmente, el tltimo obst&culo estaba constituido por. 1la
administracién de los programas y los archives gue eran usades  por
"'los diferentes programas de la compafifa: dado que el paquete de
aplicacién era demasiado viejo, no soportaba el manejo  de

subdirectorios, lo que obligaba al programador a utilizar el mismo
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subdirectorio para todos los desarrollos que fueran necesarios.
Subdirectorios de trescientos a cuatrocientos archivos eran 1la
constante en todas las computadoras. Al haber desarrollado las
aplicaciones operacionales como una respuesta al entorno, en vez de
una previsién del mismo, su nivel de desorden era realmente
alarmante, existiendo diferentes versiones de los mismos programas en
diferentes maguinas, siendo imposible determinar la correcta en la
ausencia del programador. Lo anterior se mostraba en la nula
estandarizacién en la denominacién de los programas, lo gue, si bien
pretendia hacer al sistema mids amigable al desarrollo, en realidad se
traducia en nombres de todas indoles, que en nada relacionaban a un
archivo con un sistema de ellos, siende imposible en un momento
determinado agrupar todos los programas que controlaran un proceso

como podria ser el de facturacidén o el de control del almacén.

Todos estos programas de aparente magia, tambien traian consigo
una gran cantidad de errores cuya acumulacidén, al pasc de los afios,
habia derivado en vicios de operacidén gque afectaban no s8lo  al
departamento de Sistemas y al Almacén, sino también a las demis dreas

de la empresa.

La acumulacién de las falsas apreciaciones de la realidad habia
llegado a un extremo en que todo el personal se basaba en ei error
para realizar sus actividades; por otro lado, ya no era posible saber
gue era cierto o correcto Y que no, Yy cu&l era el origen de la:

falsedad de los datos o de ia informacién que se ﬁanejaba.
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En dicha herramienta, el modulo general del sistema se divide a
su. vez, en seis médulos: Clientes, Entradas de Refacciones, salidas

de Refacciones, Procesos, Refacciones Reparadas y Reportes.

Los primeros tres médulos contemplan altas, bajas y cambios en
clientes, entradas y salidas de refacciones, asi como la captura de
compras y de reingresos. Los Précesos involucrados en el cuarto
médulo se refieren a la actualizacidn y al cierre acumulado de los
archivos. El quinto médulo tiene relacién con la captura de las

refacciones reparadas, Yy el gexto con la impresién de reportes.

Como puede apreciarse, la informacidén de leos archives dnicamente
se acumula, La divisidén por médulos no es correcta ( Por ejemplo,
dentro de Entradas debe contemplarse las Refacciones Reparadas y no
considerarlas como un médulo aparte) y por otro lado, los programas
no son eficilentes, no contemplan todas las opciones y en muches casos
no funcionan para lo que se supone fueron creados., Siempre es
necesario que la persona que creé el sistema esté presente y dia a

dia se dedica a realizar en €1 nuevas modificaciones.

Era necesario cambiar todo de raiz: olvidarse de todo sistema
pasado y comenzar de nueva, sin errores, =#in magia. Habia que
presentar la realidad tal cual era, por mucho ‘que lastimara. los
intereses de todos los involucrados. Pero tode ello no podria
lograrse de un dia Vpara otro. Demoraria meses lograrlo y tenfiamos que

empézar lo m&s pronto posible,



$ MODULO GENERAL $

1.- MODULO DE CLIENTES

2.~ MODULO DE ENTRADAS (COMPRAS) .
3.~ MODULO DE SALIDAS.

4.=- MODULO DE PROCESOS

5.- MODULO DE REFACCS. REPARADAS
6.~ MODULO DE REPORTES

7.- FIN DEL MODULO GENERAL
TECLEE LA OPCION DESEADA: 0

FIGURA 3.1 PANTALLA PRINCIPAL

$ MODULO DE CLIENTES §
1.= ALTAS DE CLIENTES
2.= BAJAS DE CLIENTES

3.~ CAMBIOS DE CLIENTES
4.~ FIN DEL MODULO DE CLIENTES

TECLEE SU OPCION: 0

FIGURA 3.2 PANTALLA MODULO DE CLIENTES
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$ ENTRADAS DE REFACCIONES $

1. ALTAS DE REFACCS

2, BAJA DE REFACCS

3. CAMBIOS/VERIFICACION DE REFACCS.

4. CAPTURA DE LAS COMPRAS.

5. CAPTURA DE REINGRESOS DE REFACCS. AL ALMACEN
6. FIN

TECLEE LA OPCION DESEADA: 0

FIGURA 3.1 PANTALLA ENTRADAS DE REFACCIONES

MODULO DE COMPRAS

1.- ALTA DE COMPRAS.
2.- BAJA DE COMPRAS.
3.~ CAMBIO DE COMPRAS,
4.~ FIN-DEL MODULO.

TECLEE »U OPCION: O

’FIGURA 3.2 PANTALLA MODULO DE COMPRAS
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$ CAPTURA DE REFACCIONES §$

ALTA DE SALIDAS DE REFACCS
BAJA DE SALIDAS DE REFACCS
CAMBIOS DE SALIDAS DE REFACCS.
FIn

AU M

TECLEE LA OPCION DESEADA: 0

FIGURA 3.1 PANTALLA CAPTURA DE REFACCIONES

§ MODULO DE PROCESOS $
1.- ACTUALIZACION DEL ARCHIVO DE ALMACEN.
2.- CIERRE DE ARCHIVOS.
3.~ FIN DEL MODULO.

TECLEE SU QPCION: 0

FIGURA: 3.2- PANTALLA MODULO DE PROCESQS
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$ MODULC DE CIERRES §

1.-CIERRE (ACUMULADO} DEL ARCHIVO DE COMPBRAS.
2.~CIERRE (ACUMULADO) DEL ARCHIVO DE SALIDAS.
3.~-FIN DEL MODULO.

TECLEE LA OPCION DESEADA: 0

FIGURA 3.1 PANTALLA MODULO DE CIERRES

$ CAPTURA DE REFACCIONES REPARADAS §$

1. INGRESO DE REFACCIONES REPARADAS
2. DEVOLUCION DE REFACCIONES

3. EGRESO DE REFACCS

4. MODIFICACION DE REFACCS.

5. FIN

TECLEE LA OPCION DESEADA: 0

FIGURA 3.2 PANTALLA CAPTURA DE REFACCIONES REPARADAS:
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REPORTE
REPORTE
REPORTE
REPORTE
REPORTE
REPORTE
REFPORTE
REPORTE
9.- REPORTE

[ IR R
Lty

tr ot
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MODULO DE REPORTES $

MENSUAL DE REFACCS, DEL ALMACEN {INVENTARIO).

MENSUAL DE SALIDAsS DEL ALMACEN.

DIARIO DE SALIDAS DEL ALMACEN (POR NC.FOLIO).

DIARIO DE SALIDAS DEL ALMACEN (POR CLIENTE) T/PB/D

DE MENSUAL DE ENTRADAS (COMPRAS).

MENSUAL DE SALIDAS DEL ALMACEN (POR FOLIO CONSECUTIVO).
DE CONTROL DE EXISTENCIAS DEL ALMACEN

DE SALIDAS DE UN CLIENTE/SERIE ESPECIFICO (A)

DE TOTALES DE SALIDAS (MENSUAL O ACUMULADO)

10.~ REPORTE DE REINGRESOS DE REFACCS. AL ALMACEN.
11.- REPORTE DE REFACCIONES REPARADAS A LA FECHA
r2.- FIN DEL MODULO.

TECLEE SU OPCION: 0

FIGURA 3.1 PANTALLA MODULO DE REPORTES
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RECUENTOS




TABLA 4.1 RASTREO DE LA DEMANDA
MES 2

SEMANA 1

DIA 1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIA S5 ACUMULADO
FAMILIA

ANILLOS

AGITADORES

BALERCS 3 2
CONECTORES

BANDAS 3 6
BASES 2

BLOQUES

BUJES

CABLES
EMBRAGUES
ENGRANES
FELPAS
FUSIBLES
LAMPARAS
GUIAS

NAVAJAS
PANELES
RESORTES
RODILLOS
RONDANAS
SELLOS
INTERRUPTORES
TAMBORES
TAPAS
TARJETAS
TERMISTORES
TERMINALES
TORNILLOS 4
ulas 24
OTROS 7 13
FUENTES

CARCASAS

GOMAS

SENSORES

ESPONJAS 6
BISAGRAS
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REVELADOR 7 11 8 4 [ 36
TINTA 12 12
TONER 100 78’ 93 82 32 iss
CONSUMIBLES 13 2 8 10 11, 44

' CANCELADAS 2 1 7 7 17



FAMILIA

ANILLOS
AGITADORES
BALEROS
CONECTORES
BANDAS
BASES
BLOQUES 2
BUJES

N

CABLES )3
EMBRAGUES
ENGRANES 1
FELPAS
FUSIBLES

LAMPARAS 1
GUIAS

NAVAJAS 2
PANELES 1
RESORTES 2
RODILLOS

RONDANAS 2
SELLOS 2

2
INTERRUPTORES
1

TAMBORES 2
TAPAS 2
TARJETAS
TERMISTOR
TERMINALES 2
TORNILLOS 2
ulas

OTROS
FUENTES
CARCASAS
GOMAS
SENSORES
ESPONJAS
BISAGRAS

TOTAL 26
MAXIMO 2
MINIMO 1

VARIANZA 0O
DESVIACION 0
PROMEDIO 2
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TABLA 4.2 RASTREO DE LA DEMANDA

SEMANA 1
DIA

o LW ]

N =

NNWERE O
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ACUMULADO VARIANZA DESVIACION PROMEDIO
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[
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o
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0.00

0.00
2.25
0.00
0.00
0.00
3.56
0.00
0.00
0.22
0.00

0.00
0.89
6.19
0.00
0.00
1.00
0.00
0.50

0.00
1.56
9.00
0.00
0.25
0.00
3.00

10.67

0.00
1,50
0.00
0.00
0.00
1.89
0.00
0.00
0.47
0.00

0.00
0.94
2.49
0.00
0.00
1.00
0.00
0.71

0.00
1.28
3.00
0.00
0.50
0.00
1.73

1.00
3,50
1.00
7.00
2.00
5.33
1.00
1.00

1.00

1.00
1.67
4.25
1.00
2,00
2.00
2.00
2.00

1.00
3.67
5.00
3.00
1.50
2.00
5.00



REVELADOR - 3
TINTA
TONER 4

TOTAL 7
MAXIMO 4
MINIMO 3
VARIANZA 0
DESVIACION 1
PROMEDIO "4

CONSUMIBLE

CANCELADAS 1

70

79
70

930
31
40

DIA
3 4

95

0 98
95

2116
49

282

5 ACUMULADO VARIANZA DESVIACION PROMEDIO

5
113

118
113
S
2916
54
58

20.
0.
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00
00
00
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16507.
128,
100.
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67

00
00
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1707.25

0.19

2.45

5.00 .

41.32 70.50

0.43

1.

S00

75



TABLA 4.3 RESULTADOS

ACUMULADOS

TOTAL DIAS VARIANZA DESVIACICN PROMEDIC

FAMILIA
ANILLOS 11.00 3.00 0.00 0.00 11.00
AGITADORES 20.00 12.00 0.89 1.29 13.67
BALEROS 93.00 35.00 20,19 11.57 42.58
CONECTORES 134.00 37.00 €3.03 16.69 53.83
BANDAS 107.00 25.00 43.16 15.58 51.42
BASES 122.00 40.00 21,20 14.33 48.95
BLOQUES 141.00 44.00 73.70 22.62 50.65
BUJES 341.00 52.00 186.09 47.58 97.42
CABLES 24.00 12.00 0.00 0.00 19.00
EMBRAGUES 15.00 11.00 2.00 2.00 9.00
ENGRANES 446,00 66.00 497.65 70.14 105.40
FELPAS 58.00 22.00 17.42 9.77 31.17
FUSIBLES 47.00 28.00 21.66 6.80 23.58
LAMPARAS 57.00 35.00 19.25 8.86 21.50
GUIAS 102.00 46.00 18.21 12.29 34.38
NAVAJAS 294.00 68.00 81,58 33.59 70.08
PANELES 15.00 14.00 0.19 0.43 2.25
RESORTES 169.00 46.00 66.26 27.86 58.33
RODILLOS 436.00 68.00 319.62 63.50 102.60
RONDANAS 131.00 35.00 92.08 21.62 49.17
SELLOS 132.00 61.00 21.51 16.23 33.38
INTERRUPTORES 65.00 38.00 6.10 6.18 27.83
TAMBORES 118.00 54.00 14.30 13.16 2.82
TAPAS 251.00 57.00 140.74 38.93 70.60
TARJETAS 20.00 14.00 0.50 1.00 13.00
TERMISTORES 103.00 50.00 20.54 14.69 29.28
TERMINALES 29.00 15.00 1.50 2.00 21.00
TORNILLOS 294.00 49.00 646.25 56.44 94.83
ufias 317.00 39.00 288,71 46.43 98.47
OTRCS 463.00 65.00 395.71 61.37 107.78
FUENTES 19.00 16.00 0.49 0.99 9.90
CARCASAS 3.00 3.00 0.00 0.00 " 3.00
GOMAS 22.00 6.00 9.00 3.00 ° 17.00
SENSORES 37.00 17.00 12.03 5.25 17.50
ESPCNJAS 24.00 8.00 0.00 18.96 19.00

BISAGRAS 6.00 3.00 0.00 0.00 6.00




TOTAL

REVELADOR 401.
TINTA 88,
TONER 5844,

CONSUMIBLES 841.

CANCELADAS 155.

00
00
00
00

oo

DIAS

75.

12,
6.
.00

66

62.

0o
00
00

00

VARIANZA DESVIACION PROMEDIO

128.
2.
16359.
1236.

35,

92
00
11
55

30

37.
2.
461.
125,

20.

80
[e10}
48
87

09

84.
74.
.22
200.

1231

47,

25
oC

98

48
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PROMEDIO TOTAL/DIAS TOTAL/74 DESVIACION/DIAS
V. 2 v3

COSTO

FAMILIA
ANILLOS $0.
AGITADORES  $10.
BALEROS $5.
CONECTORES 51,
BANDAS $18.
BASES $5.
BLOQUES $2.
BUJES $2.
CABLES $14.
EMBRAGUES $33,
ENGRANES $3,
FELPAS $9.
FUSIBLES $3.
LAMPARAS $24.
GUIAS $2,
NAVAJAS $7.
PANELES $322.
RESORTES $1
RODILLOS $31.
RONDANAS 50.
SELLOS $4.

INTERRUPTORES 54.

TAMBORES $130

TAPAS $8
TARJETAS $173
TERMISTORES $14
TERMINALES $0

TORNILLOS $2
ulias $1
OTROS $68

FUENTES $163

CARCASAS 515
GOMAS $1

SENSORES 510

ESPONJAS 52

BISAGRAS $3

.00
.53
.25
.00
.93
.61
.57
W12
.44
.22
.02
.47
.28
.62

3.67
1.67
2.66
3.62
4.28
3.05
3.20
6.56
2.00
1.36
6.76
2.64
1.68
1.63
2.22
4.32
1.07
3.87
6.41
3.74
2.16
1.71
2.19
4.40
1.43

1,93
6.00
8.13
7.12
.19
1.00
3.67
2,18
3.00
2.00

0.15
0.27
1.26
1.81
1.45
1.65
1.91
4.61
0.32
0.20
6.03
0.78
0.64
0.77
1.38
3.97
0.20
2.28
5.89
1.77
1.78
0.88
1.59
3.39
0.27
1.38
0.39
3.97
4.28
6.26
0.26
0.04
0.30
0.50
0.32
0.08

0.00
0.11
0.33
0.45
0.62
0.36
0.51
0.91
0.00
0.18
1.06
0.44
0.24
¢.25
0.27
0.49
0.03
0.861
0.93
0.62
0.27
0.16
0.24
0.68
0.07
0.29
0.13
1.15
1.19
0.94
0.06
0.00
0.50
0.31
2.37
0.00
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COSTO
PROMEDIO TOTAL/DIAS TOTAL/74 DESVIACION/DIAS
cC V3

REVELADOR $26.98 5.35 5.42 0.50
TINTA $35.78 7.33 1.19 0.17
TONER $25.18 76.89 78.97 6.07

CONSUMIBLES $3.78 12.74 11.36 1.91

CANCELADAS 2.50 2.09 0.32




DESVIACION/74 PROMEDIO/DIAS PROMEDIO/74
vs V6

PIEZA

ANILLOS
AGITADORES
BALEROS
CONECTORES
BANDAS
BASES
BLOQUES
BUJES
CABLES
EMBRAGUES
ENGRANES
FELPAS
FUSIBLES
LAMPARAS
GUIAS
NAVAJAS
PANELES
RESORTES
RODILLOS
RONDANAS
SELLOS
INTERRUPTORES
TAMBORES
TAPAS
TARJETAS
TERMISTORES
TERMINALES
TORNILLOS
ulAs
OTROS
FUENTES
CARCASAS
GOMAS
SENSORES
ESPONJAS
BISAGRAS

P OPOOCC0O0OPCRORO0A0000O0O0
o
[ )

HFOOOHKHPOHOOOKRMORKRE MM SR HW
@
-~

Vi*C

$2.51
$17.32
$14.52
$4.61
$79.78
$17.39
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DESVIACION/74 PROMEDIO/DIAS PROMEDIO/74
V4 Vs ve

REVELADOR
TINTA
TONER

CONSUMIBLES

0.51
0.03
6.24
1.70

1

1.12
6.
6
3

17

.20
.05

1.14

1.00
16.64

2.72

vi*C

5144.24
$262.39

V2+C

$146.19
$42.55

$1,936.47 $1,988.80

$48.12

$42.92
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visC
FAMILIA
ANILLOS $0.00
AGITADORES $1.12
BALEROS $1.81
CONECTORES $0.57
BANDAS $11.62
BASES $2.04
BLOQUES $1.28
BUJES $2.07
CABLES $0.00
EMBRAGUES $6.12
ENGRANES $3.65
FELPAS $4.26
FUSIBLES $0.89
LAMPARAS $6.24
GUIAS $0.78
NAVAJAS $3.70
PANELES $9.99
RESORTES $0.67
RODILLOS $29.68
RONDANAS $0.25
SELLOS $1.28
INTERRUPTORES §0.77
TAMBORES $31.69
TAPAS $5.82
TARJETAS $12.38

TERMISTORES $4.11
TERMINALES $0.12

TORNILLOS $3,01
UNAS $1.87
OTROS $64.31

FUENTES $10.11

CARCASAS $0.00
GOMAS $0.51

SENSORES $3.24

ESPONJAS $5.40

BISAGRAS $0.00

Va*C

$0.00
$0.18
$0.85
50.29
$3.93
$1.10
$0.76
$1.45
$0.00
$0.91
$3.25
$1.27
$0.34
$2.95
$0.49
$3.40
51.89
$0.41
$27.27
§0.12
$1.05
$0.39
$23.13
54.48
52.34
52.78
$0.03
$1.99
$0.99
$56.49
$2.19
$0.00
$0.04
50.74
50.58
$0.00

Vs*C

$2.51
$11.84
$6.65
$1.85
538,34
56.98
$2.88
$4.23
$22.38
$27.53
$5.48
$13.61
$3.08
$15.15
$2.19
$7.72
$213.36
$1.40
$47.96
$0.57
$2.63
$3.46
$79.00
$10.56
$160.88
58.20
$1.30
$5,05
$3.96
$112.95
$101.13
$15.22
$2.89
$10.78
$5.41
$7.24

VexC

$0.10
§1.92
$3.14
$0.93
$12.95
53,77
$1.71
$2.98
$3.63
$4.09
$4.89
$4.05
§1.16
$7.16
$1.36
$7.10
$40.37
$0.87
$44.07
$0.27
$2.17
$1.78
$57.65
$8.13
530.44
$5.54
$0.26
$3.35
$2.09
$99.22
$21.87
$0.62
$0.23
$2.48
$0.59
$0.29
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V3*C
REVELADOR 513,60
TINTAS $5.96
TONER $152.91

CONSUMIBLES $7.20

va*C
$13.78
$0.97
$157.08

$6.42

vs*C
$30.31

$220.64

$407.98

$11.50

vere
$30
$419

slo0.

.71
§35.
.00

230
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TABLA 4.4 RASTREO DE LA DEMANDA DE LAS MAQUINAS POR MODELO

SEMANA 1
MODELO DIA 1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIA S TOTAL PROMEDIO VARIACION

111 2 1 5 5 13.0 3.3 3.2

211 0.0

152 i 1 2.0 1.0 0.0

313 2 2 4.0 2.0 0.0

725 0.0

1205 2 4 8 8 22,0 5.5 6.8
1255 2 2 2 6.0 2.0 0.0
1415 Q.0

1435 1 1 2.0 1.0 0.0
1655 1 7 2 2 12.0 3.0 5.5
2055 0.0

2254 1 1.0 1.0 0.0
3255 3 1 4.0 2.0 1.0
4055 4 s 3 12.0 4.0 0.7
4555 1 1.0 1.0 0.0
5055 3 3.0 3.0 0.0
5585 0.0

5085 S 5.0 5.0 0.0
5585 3 1 1 5.0 1.7 0.9
5600 1 i.0 1.0 0.0
7085 1 2 2 5.0 1.7 0.2
CANON .0



MODELO DE
MAQUINA

i1y
211
152
313
725
1205
1255
1415
1435
1655
2055
2254
3255
4055
4555
5055
5555
5085
5585
5600
-~ 7085
CANON

DEMANDA
TOTAL

157
31
61

138

341
122
22
19
"250
72
185
74
517
40
54

29
10

SEMANAL

9.8125
1.9375
3.8125
8.625
0.5625
21.3125
7.625
1.375
1.1875
15.625
4.5
11.5625
" 4.625
32,3125
2.5

3.375

7.625
1.125
6.1875
0.625
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215
2105
1822
3132
1656
8570
7550
4500

133
1455

713
1835
3555
2285
2015
2014
1605

817
7050
2255

735
8580

8085

10

0.25
0.625
0.0625
0.0625
0.5
0.1875
0.1875
1.0625
0.37%
0.0625
0.0625
0.1875
0.25

0.375

0.0625

0.1875
0.1875
0.1875

0.125
0.1875

0.625
0.1875

0.125
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TABLA 4.5 ANALISIS DEL SURTIDO

ENGRANES
PEDIDO DEMANDA SURTIDO REFLUJO TIEMPO DE ENTREGA
1 50 31 1
2 220 73 147 1
3 260 99 161 1
4 80 22 58 12
5 10 2 8 1
6 50 21 29 1
7 30 15 15 ]
8 20 12 8 ]
9 10 2 8 1
10 85 S5 30 12
11 140 23 117 1
12 4 4 0 12
13 70 16 24 7
14 30 17 13 0
15 25 6 19 1
% SURTIDO
TOTAL 15.00 1084.00 428.00 656.00 51.00 0.39
PROMEDIO 72.27 28.53 43.73 3.40
VARIANZA 5588.60 746.12 2634.60 21.04
DESVIACION 74.76 27.32 51,33 4,59
BUJES
PEDIDO DEMANDA SURTIDO REFLUJO TIEMPO DE ENTREGA
1 20 1 19 5
2 70 43 27 1
3 20 6 14 7
4 20 14 6 0
5 30 1 29 1
[3 50 13 37 0
7 100 48 52 1
8 10 5 5 1
9 20 15 5 1
10 10 S 5 1
11 20 - 15 5 0
12 60 60 0 1
13 20 4 16 29
14 30 5 25 1 S
% SURTIDO
TOTAL 14.00 480.00 235.00 245.00 49.00 "0.49"
PROMEDIO 34.29 16.79 17.50 3.50 )
VARIANZA 638.78 339.45 209.25 53.68

DESVIACION 25.27 18.42 14.47 7.33



ANEXO 5

PUNTO DE REORDEN, LOTE ECONOMICO Y PRONOSTICOS
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cALAULO DE LOTE ECONOMICO, PRONOSTICO ¥ PUNTO DE REORDEN PARA LAS

DIFERENTES. FAMILIAS DE PARTES DE SERVICIO
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CALCULO DEL TAMANO DE LOTE ECONOMICO PARA LAS DIFERENTES FAMILIAS

TIPO DE CAMBIO = 3153

COSTOS DE ORDENAR COSTOS DE INVENTARIAR
COSTO DEL MINUTO
TELEFONICO= $0.07 TASA BANCARIA= 0.17
ORDENES AL MES= 11 COSTO INVENTARIO
DURACION PROMEDIO PROMEDIO = 375000.0
LLAMADA (MINUTOS) = 6 GASTO ANUAL = 12052.0
GASTO ANUAL= 4123.1

COSTO DE ORDENAR=54175.4 COSTO DE INVENTARIAR=$75802.0



E0OQ= (2*DEMANDA ANUAL*COSTC DE ORDENAR/COSTC DE INVENTARIAR)“1/2

RAZON DE RAZON DE DEMANDA EOQ EOQ

CONSUMO SURTIDO ANUAL PIEZAS PIEZAS
TONER 78.97 INVSEG 18163.1 8.91 9
REVELADOR 5.42 INVSEG 1246.6 2.26 3
TINTAS 1.19 INVSEG 273.7 0.92 6

CONSUMIBLE 11.36 7.22 2612.8 8.73 17
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EOQ=( (2*DEMANDA ANUAL*COSTO DE ORDENKR)/{(COSTO DE INVENTARIAR* (1-
(RAZON DE CONSUMO/RAZON DE SURTIDO)})}))*1/2

ORDEN CLASE A

Lo Sl

Wwo2Wm

10
11
12

TAMBORES
RODILLO
PANELES

TARJETAS

DE CIRCUITO

TARJETAS
FUENTES
NAVAJAS

TAPAS

OTROS

BANDAS

CONTROLES

LLAVES

CONSUMO SURTIDO DEMANDA

RAZONES

DIARIO

1.59 13.33
5.89 2.88
0.2 1.55
0.2 INVSEG
0.27 1.00
0.26 0.17
3.97 0.41
3.39 Q.72
2.51 INVSEG
1.45 2,28
0.05 INVSEG
0.08 0.05

ANUAL

365
1354
46

46
62
59

.70
.10
.00

.00
.10
.80
913.
773,
577.
333.

11.

18.

EOQ

0.

0.

0.

EOQ COSTO
COSTO PRCMEDIO PIEZAS
$6.76 $130.00
$31.79
$2.41 $322.93
$284.94
$3.06 $173.25
$163.44
$7.49
$8.53
$11.43
$10.05  $18.64
$432.50

$285.35

35

02

05

.41



13

CONSUMO SURTIDO DEMANDA

RAZONES
ORDEN CLASE B
DIARIO

ENGRANES 6.03 8.39
TERMISTORES 1,39 1.44
LAMPARAS 0.77 0.92
BUJES 4,61 4.739
TORNILLOS 3.97 6.30
BASES 1.65 2.17
SELLOS 1.78 INVSEG
FELPAS 0.78 INVSEG
BALEROS 1.26 INVSEG
EMBRAGUES 0.2 2.67
UNAS 4.28 20.33
REGISTRADORES 0.01 INVSEG
SENSORES 0.5 1.57
* BLOQUES 1.91 INVSEG
CABLES 0,32 1.25
INTERRUPTORES 0.88 2.90
GUIAS 1.38 1.82
GANCHOS 0.14 3.00
GRAPAS 0.08 INVSEG
AGITADORES 0.27 1.00
MOTORES 0.04 0.04
RESORTES 2.28 12.29
FUSIBLES 0.64 0.64
CONECTORES 1.81 50.00
ALIVIADEROS 0.27 INVSEG
CONVERTIDORES 0.03 INVSEG
CONTADORES 0.04 INVSEG
POTENCIOMETROS 0.01 INVSEG
CORONAS 0.15 INVSEG

ANUAL

1386.
319.
177.

1060.
913.
379.
409.
179.
289.

46.
984.
2,
115.
439.
73.
202,
317.
32.
18.
62.
9.
524.
147.
416.
62.

2.
34,

50

300

EOQ COSTO EOQ
COSTO PROMEDIO PIEZAS
$23.31 $3.43  158.36
$31.85  $34,00 72.45
$10.94  $24.66 4.85
$55.75 $2.26 1375.40
$16.49 $2.61  104.21
§13.21 $5.70 30.61

$4.80
$9.61
55.46
$2.34  $33.64 0.16
$11.72 $1.57 87.49
$402.76
$4.31  $10.47 1.78
52.50
$3.30 $14.13 0.77
$5.66 54,72 6.78
512,03 $2.93 49,36
$1.93  $24.62 0,15
$40.00
$3.06  $10.39 6.90
$69.34
$8.42 $1.10 64.48
$3.65
$6.90 $1.27 37.47
$8.53
$85.00
$55.02
$147.80
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RAZONES
ORDEN CLASE C CONSUMO  SURTIDO DEMANDA EOQ COSTO EOQ
DIARIO ANUAL COSTO FPROMEDIO PIEZAS

40 TARJETAS

DE pRUEBA 0.26 INVSEG 59.80 $10.15
41 ENSAMBLES 0.07 INVSEG 16.10 $23.73
43 SOLENOIDE 0.15 INVSEG 34.50 $9.97
44 CHAROLAS 0.04 INVSEG 9.20 $34.57
45 CUBRE

ORIGINALES 0.03 INVSEG 6.90 $49.06
46 SENSORES

DE POTENCIAL 0.01 INVSEG 2.30 $73.27
46 ESPONJAS 0.32 1.75 73.60 $3.15 $2.28 4.35
47 RONDANAS 1.77 0.00 407.10 $0.41
47 VENTILADORES 0.03 5.00 6.90 $0.87 $32.51 0.02
47 CUBREPOLVOS 0.01 INVSEG 2.30 $64.90
48 ELEMENTOS

ELECTRONICOS 0.04 INVSEG 9.20 $17.10
49 MICAS 0.08 INVSEG 18.40 $7.81
50 CARCASAS 0.04 13.70 9.20 $1.01 $15.22 0.07
51 FILTROS 0.28 0.38 64.40 $5.19 $2.02 13.35
52 VIDRIOS 0.09 INVSEG 20.70 $5.88
53 INTERCAMBIADORES

DE CALOR 0.03 INVSEG 6.90 $17.07
54 REGLAS 0.11 2.64 25.30 31.71 $3.38 0.86
55 TERMINALES 0.39 7.00 89.70 §3.23 $0.93 11.25
55 ALIMENTADORES 0.07 12.00 16.10 $1.34 $§5.39 0.33
56 CUBIERTAS 0.18 INVSEG 41.40 $1.70
56 GOMAS 0.3 INVSEG 69.00 $1.02
57 BISAGRAS 0.08 INVSEG 18.40 $3.62
58 PALANCAS 0.07 INVSEG 16.10 $3.90
58 AMORTIGUADCRES 0.01 4.00 2.30 $0.50 $19.57 0.01
59 MANEJADORES 0.01 INVSEG 2.30 $17.00
60 CANDADOS 0.2 INVSEG 46.00 $1.06
61 MOTORES

DE VENTILADOR 0.04 0.40 9.20 $1.06 $4.49 . 0,25
62 OTROS

CONSUMIBLES 0.01 INVSEG 2.30 310.40
63 CINTILLOS 0.16 0.17 36.80 $10.59 $0.72 155.78
64 - ANILLOS 0.15 31.50 34.50 $1.95 50.68 5.62
64 DUCTOS 0.01 INVSEG 2.30 $7.36
65 IMANES 0.07 INVSEG 16.10 $1.37
66 IMPULSORES 0.11 INVSEG 25.30 $0.50
67 BOTONES 0.04 INVSEG 9.20 $0.67
68 ARTICULACIONES 0.01 INVSEG 2.30 $2.15
68 BOTES 0.01 INVSEG 2.30 $2.00
68 ELECTRODOS 0.01 INVSEG 2.30 $2.30
69 RESISTOR 0.01 INVSEG 2.30 $1.70
62 LEVAS 0.01 3.80 2.30 $0.50 $1.71 0.15
70 ACTIVADOR 0.03 INVSEG 6.90 $0.30
70 DEPOSITOS 0.01 INVSEG 2.30 $1.00
70 - ESCALAS 0.01 INVSEG 2.30 . 50.57

71 CHICOTES 0.01 INVSEG 2.30 $0.13
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EOQ= (2+DEMANDA ANUAL*COSTO DE ORDENAR/COSTO DE INVENTARIAR)“1/2

ORDEN CLASE A

VWoONOK LRENE N

el
NP O

TAMBORES
RODILLOS
PANELES
TARJETAS
DE CIRCUITO
TARJETAS
FUENTES
NAVAJAS
TAPAS
OTROS
BANDAS
CONTROLES
LLAVES

CONSUMO SURTIDO DEMANDA

RAZONES

DIARIO

1.59 13,33
5.89 2.88
0.2 1.55
0.2 INVSEG
0.27 1.00
0.26 0.17
3.97 0.41
3.39 0.72
2.51 INVSEG
1.45 2.28
0.05 INVSEG
0.08 0.05

ANUAL

365,
1354,
46.

46,
.10
.80
.10
.70
.30
333.

11.

18.

577

70
70
00

00

50
50
40

EO0Q

0.56
2.17
0.13
0.13
0.20
0.20
3.66
3.17
2,36
1.40
0.05

EOQ COSTO
COSTO PROMEDIO PIEZAS
$40.29  $130.00

$149.24  $31.79
$5.07 $322.93
$5.07 $284.94
$6.84 $173.25
$6.59 $163.44
$100.59 57.49
$85.90 $8.53
$63.60  $11,43
$36.74  $18.64
$1.27 $432.50
$2.03 $285.35

0.08



QRDEN CLASE B

ANUAL

1386.90
319.70
177.10

1060.30
913.10
379.50
409.40
179.40
289.80

46,00
984 .40
2.30
115.00
439.30
73.60
202.40
317.40
32.20
18.40
62.10
9.20
524.40
147.20
416.30
62.10
6.90
9.20
2.30

RAZONES
CONSUMO  SURTIDQ DEMANDA
DIARIO
ENGRANES 6.03 8.39
TERMISTORES  1.39 1.44
LAMPARAS 0.77 0.92
BUJES 4.61 4.79
TORNILLOS 3.97 6.30
BASES 1.65 2.17
SELLOS 1.78  INVSEG
FELPAS 0.78  INVSEG
BALEROS 1.26  INVSEG
EMBRAGUES 0.2 2,67
URas 4.28 20,33
REGISTRADORES 0.01  INVSEG
SENSORES 0.5 1.57
BLOQUES 1.91  INVSEG
CABLES 0.32 1.25
INTERRUPTORES 0.88 2.90
GUIAS 1.38 1.82
GANCHOS 0.14 3.00
GRAPAS 0.08  INVSEG
AGITADORES  0.27 1.00
MOTORES 0.04 0.04
RESORTES 2.28  12.29
FUSIBLES 0.64 0.64
CONECTORES ~ 1.81  50.00
ALIVIADEROS  0.27  INVSEG
CONVERTIDORES 0.03  INVSEG
CONTADORES  0.04  INVSEG
POTENCIOMETROS 0.01 INVSEG
CORONAS 0.15  INVSEG

34.50
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EOQ COSTO EOQ
COSTO PROMEDIO PIEZAS
$152.79 $3.43 6.67
$35.22  $14.00 1.59
$19.51  $24.66 0.89
$116.81 $2.26 7.19
$100.59 $2.61 6.21
$41.81 $5.70 2,71
$45.10 $4.80 3.07
$19.76 $9.61 1,43
$31.93 $5.46 2.42
$5.07  $33,64 0,39
$108.45 51.57 8,31
$0.25 $402.76 0.03
$12.67  $10.47 1.10
$48.40 $2.50 4.40
$8.11  $14.13 0,76
$22.30 51,72 2.17
$34.97 $2,93 3,45
$3.55  $24.62 0.38
$2.03  $40.00 0.23
$6.84  $10.39 0.81
$1.01  $69.34 0.12
$57.77 $1.10 7.25
$16,22 $3,65 2.11
$45.86 $1.27 6.01
56.84 $8.53 0.90
$0.76  $85.00 0.09
$1,01  $55.02 0.14
$0.25 $147.80 0.04
$3,80  $12.85 0.54



RAZONES
ORDEN CLASE ¢ CONSUMO SURTIDO DEMANDA EOQ COSTO EOQ
DIARIO ANUAL COSTO PROMEDIO PIEZAS

40 TARJETAS

DE PRUEBA 0.26 INVSEG 59.80 $6.59 $10.15 0.
4). ENSAMBLES 0.07 INVSEG 16.10 $§1.77 $23.73 o]
43 SOLENOIDE 0.1% INVSEG 34.50 $3.80 $9.97 0
44 CHAROLAS 0.04 INVSEG 9.20 $1.01 $34.57 o]
45 CUBRE

ORIGINALES 0.03 INVSEG §.90 $0.76 $49.06 0.
46 SENSORES

DE POTENCIAL 0.01 INVSEG 2.30 $0.25 $73.27 0.
46 ESPONJAS 0.32 1.75 73.60 $8.11 $2.28 1
47 RONDANAS 1.77 Q.00 407.10 $44.85 $0.41 10
47 VENTILADORES 0.03 5.00 6.90 $0.76 $32.51 0.
47 CUBREPOLVOS 0.01 INVSEG 2.30 $0.25 $64.90 0.
48 ELEMENTOS

"ELECTRONICOS 0.04 TNVSEG 9.20 $1.,01 $17.10 0.
49 MICAS 0.08 INVSEG 18.40 $2.03 $7.81 Q.
50 CARCASAS 0.04 13.70 9.20 $1.01 $15.22 0.
51 FILTROS 0.28 0.38 64,40 $7.09 $2.02 1.
52 VIDRIOS 0.09 INVSEG 20.70 $2.28 $5.88 a.
53 INTERCAMBIADORES

DE CALOR 0.03 INVSEG 6.90 $0.76 $17.07 Q.
54 REGLAS g.11 2.64 25.30 $2.79 $3.38 0.
55 TERMINALES 0.38 7.00 89.70 $55.88 $0.93 3
55 ALIMENTADORES 0.07 12.00 16.10 $1.77 55.39 0.
56 CUBIERTAS 0.18 INVSEG 41.40 $4.56 $1.70 1.
56 GOMAS 0.3 INVSEG 69.00 $7.60 $1.02 2.
57 BISAGRAS 0.08 INVSEG 18.40 $2.03 $3.62 0,
58 PALANCAS 0.07 INVSEG 16.10 $1.77 $3.90 (8
58 AMORTIGUADORES 0.01 4.00 2.30 $0.25 $19.57 0
59 MANEJADORES 0.01 INVSEG 2.30 $0.25 517.00 0.
60 CANDADOS 0.2 INVSEG 46.00 $5.07 $1.06 2.
61 MOTORES

DE VENTILADOR 0.04 0.40 9.20 $1.01 $4.49 0
62 OTROS

CONSUMIBLES 0.01 INVSEG 2.30 $0.25 $10.40 0.
63 CINTILLOS 0.16 0.17 36.80 $4.05 $0.72 2.
64 ANILLOS 0.15 31.50 34.50 $3.80 $0.68 2
64 DUCTOS 0.01 INVSEG 2.30 $0.25 $7.36 o
65 IMANES 0.07 INVSEG 16.10 $1.77 $1.37 1.
66 IMPULSORES 0.11 INVSEG 25.30 $2.79 $0.50 2.
67 ‘BOTONES 0.04 INVSEG 2.20 $1.01 $0.67 1.
68 ARTICULACIONES 0.01 INVSEG 2.30 $0.26 $2.15 0.
68 BOTES 0.01 INVSEG 2.30 §0.25 §2.00 0.
68 ELECTRODOS 0.01 INVSEG 2.30 $0.25 $2.30 0.
69 RESISTOR 0.01 INVSEG 2.30 $0.25 $1.70 0.
69 LEVAS 0.01 3.80 2.30 $0.25 §1.71 0.
70 ACTIVADOR 0.03 INVSEG 6.90 $0.76 $0.30 1.
70 DEPOSITOS 0.01 INVSEG 2.30 $0.25 $1.00 0.
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81
27
62
17

12

06
89

.46

15
06

24
51
26
87
62

21
91

.26

57
64
73
75
67

11

12
19

.48

16
37

.36

19
14
36
23
34
36
33
39
38
59
50
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70 ESCALAS 0.01 INVSEG 2.30 $0.25 $0.57 0.67
71 CHICOTES 0.01 INVSEG 2.30 $0.25 $0.13 1.40
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PUNTO DE ORDEN Y PRONOSTICO PARA ELEMENTOS DE IMPRESION

ACUMULADO

ACUMULADO

SEMANA 1 DIFERENCIA VALOR 2 SEMANA 2 DIFERENCIA VALOR 2

17 9

8 -2

354 12

71 -18
ACUMULADO

81
4
144
324

SEMANA 3 DIFERENCIA VALOR 2 SEMANA 4 DIFERENCIA VALOR 2

30 -4

4 2

374 -8

34 19
ACUMULADO

SEMANA 6 DIFERENCIA

30 -4

12 -6

431 -65

33 20
ACUMULADO

16
4

64
361

VALOR 2

16
36
4225
400

SEMANA 9 DIFERENCIA VALOR 2 SEMANA 10 DIFERENCIA VALOR 2

REVELADOR 20 [ 36
TINTA 0 3 36
TONER 282 84 7056

CONSUMIBLES 5 48 2304

ACUMULADO

REVELADOR 30 -4 16
TINTA Q & 36
TONER 391 -25 625

CONSUMIBLES 41 1z 144

ACUMULADO
SEMANA 5 DIFERENCIA VALOR 2

REVELADOR 36 -10 100
TINTA 12 -6 35
‘TONER 385 -19 361

CONSUMIBLES 44 9 81

ACUMULADO
REVELADOR 17 9 81
. TINTA 10 -4 16
TONER 315 51 2601
CONSUMIBLES 62 -9 81
ACi

REVELADQR 9 17 289
TINTA 0 6 36
TONER 290 76 5776

CONSUMIBLES 19 34 1156

53 -27
4 2
333 33
112 ~59

UMULADO ACUMULADO
SEMANA 11 DIFERENCIA VALOR 2 SEMANA 12 DIFERENCIA

21 .5

0 6

396 =30
93 ~40 -

729

4
.1089

3481

VALCR 2

25

900
1600



ACUMULADO
SEMANA 13 DIFERENCIA

REVELADOR 15 11
TINTA 0 6
TONER 193 173

CONSUMIBLES 72 -19

ACUMULADO

SEMANA 15 DIFERENCIA

REVELADCR 22 4
TINTA 8 -2
TONER 401 -35

CONSUMIBLES 38 15

PROMEDIOQ

TOTAL SEMANAL

REVELADOR 344 21.50
TINTA 76 4.7%

TONER 5044 315.65
CONSUMIBLES 741 46.31

TOTAL  PROMEDIO
VALOR 2 4 MESES

REVELADOR 1543 96.43
TINTA 164 29.00
TONER 79040 4940.00

CONSUMIBLES 10691 668.18

2*3IGMAL 2*SIGMA2

REVELADOR 19.62 18.44

TINTA 10.77 5.63
TONER 140,56 121,55

CONSUMIBLES 51.68 49.52

307

ACUMULADO
VALOR 2 SEMANA 14 DIFERENCIA VALOR 2

121 22 4 16
36 py:) -12 144
29929 375 -9 :D 8
361 51 2 4
ACUMULADO

VALOR 2 SEMANA 16 DIFERENCIA VALOR 2

16 22 4 16
4 4] 6 36
1225 524 -158 24964
225 €6 -13 169

PRONOSTICC TOTAL
PRONOSTICO 4 MESES DIFERENCIA

22 352 118

5 80 72

316 5056 778

47 752 317
SIGMA 1 MAD SIGMA 2 R 1
9.81 7.38 9.22 10
5.39 4.50 5.63 6
70.28 48.62 60.78 71
25.84 19.81 24.76 26

R 2 REORDEN 1 REORDEN 2

20 32 42
11 11 16
141 387 457
52 .73 28
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CALCULO DEL PUNTQ DE REORDEN Y DE LOS PRONOSTICOS PARA CADA UNA DE
LAS FAMILIAS DE PARTES DE SERVICIO

ACUMULADO ACUMULADO
SEMANA 1 DIFERENCIA VALOR 2 SEMANA 2 DIFERENCIA VALOR 2
FAMILIA
ANILLOS 0 1 1 7 -6 36
AGITADORES 0 2 4 3 -1 1
BALEROS 1 5 25 9 -3 9
CONECTORES 7 2 4 4 5 25
BANDAS 1 6 36 0 7 49
BASES 7 1 1 16 -8 64
BLOQUES 6 3 9 5 4 16
BUJES 16 6 36 16 6 36
CABLES 2 0 0 4 -2 4
EMBRAGUES 1 s 0 4 -3 9
ENGRANES 5 23 529 50 -22 484
FELPAS 1 3 9 0 4 16
FUSIBLES 0 3 9 1 2 4
LAMPARAS 1 3 9 5 -1 1
GUIAS 5 2 4 4 3 9
NAVAJAS 17 2 4 20 -1 1
PANELES 1 0 0 1 0 0
RESORTES 2 9 81 9 2 4
RODILLOS 4 24 576 30 -2 4
RONDANAS 2 7 49 6 3 9
SELLOS 8 13 1 11 -2 4
INTERRUPTORES 1 4 16 5 0 0
TAMBORES 11 -3 9 7 1 1
TAPAS 10 6 36 14 2 a
TARJETAS 3 -1 1 0 2 4
TERMISTORES 3 4 16 16 -9 81
TERMINALES 2 0 0 0 2 q
TORNILLOS 20 -1 1 9 10 100
UNAS 0 20 400 1 19 361
OTROS i 12 144 9 3 9
FUENTES 0 2 4 0 2 4
CARCASAS 0 1 1 0 1 1
GOMAS 0 2 4 0 2 4
SENSORES 0 3 9 0 3 9
ESPONJAS 0 2 4 2 o 0
BISAGRAS 0 1 1 Q 1 1



ACUMULADO

ACUMULADO
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SEMANA 3 DIFERENCIA VALOR 2 SEMANA 4 DIFERENCIA VALOR 2

FAMILIA

ANILLOS
AGITADORES
BALEROS
CONECTORES
BANDAS
BASES
BLOQUES
BUJES
CABLES
EMBRAGUES
ENGRANES
FELPAS
FUSIBLES
LAMPARAS
GUIAS
NAVAJAS
PANELES
RESORTES
RODILLOS
RONDANAS
SELLOS
INTERRUPTORES
TAMBORES
TAPAS
TARJETAS
TERMISTORES
TERMINALES
TORNILLOS
_UNAS
OTROS
FUENTES
CARCASAS
COMAS
SENSORES
ESPONJAS
-BISAGRAS
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ACUMULADO ACUMULADO

SEMANA 5 DIFERENCIA VALOR 2 SEMANA 6 DIFERENCIA VALOR 2
FAMILIA
ANILLOS 0 1 1 2 -1 1
AGITADORES 2 0 0 5 -3 9
BALEROS 8 -2 4 6 0 0
CONECTORES 0 9 81 2 7 49
BANDAS 14 -7 49 18 -11 121
BASES 4 4 16 11 -3 9
BLOQUES 0 9 81 4 5 25
BUJES 35 ~13 169 48 -26 676
CABLES 0 2 4 0 2 4
EMBRAGUES 2 -1 1 4 -3 9
ENGRANES 58 ~30 900 33 -5 25
FELPAS 0 4 16 -8 -4 16
FUSIBLES 3 0 0 2 1 1
LAMPARAS 2 2 4 4 0 o
GUIAS 8 -1 1 8 -1 1
NAVAJAS 23 -4 16 19 0 0
PANELES [\ 1 1 5 -4 16
RESORTES 10 1 1 12 -1 1
RODILLOS 35 -7 49 44 -16 256
RONDANAS 0 9 81 8 1 1
SELLOS 16 -1 49 8 1 1
INTERRUPTORES 4 1 1 4 1 1
TAMBORES 10 -2 4 4 4 i6
TAPAS 9 7 49 11 5 25
TARJETAS 2 0 o 1 1 1
TERMISTORES 8 -1 1 10 -3 9
TERMINALES 0 2 q 3 -1 1
TORNILLOS 8 11 121 13 6 36
URAS 27 -7 49 47 -27 729
OTROS 17 -5 25 19 -7 49
FUENTES 0 2 4 0 2 4
CARCASAS 0 1 1 0 1 1
GOMAS 0 2 4 0 2 4
SENSORES 0 3 ] 0 3 9
ESPONJAS 6 -4 16 2 0 0
BISAGRAS 0 1 1 0 1 1



ACUMULADO

ACUMULADO
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SEMANA 7 DIFERENCIA VALOR 2 SEMANA B DIFERENCIA VALOR 2

FAMILIA

ANILLOS
AGLTADORES
BALEROS
CONECTORES
BANDAS
BASES
BLOQUES
BUJES
CABLES
EMBRAGUES
ENGRANES
FELPAS
FUSIBLES
LAMPARAS
GUIAS
NAVAJAS
PANELES
RESORTES
RODILLOS
RONDANAS
SELLOS
INTERRUPTORES
TAMBORES
TAPAS
TARJETAS
TERMISTORES
TERMINALES
TORNILLOS
ulas
OTROS
FUENTES
CARCASAS
GOMAS
SENSORES
ESPONJAS
BISAGRAS
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ACUMULADO
SEMANA 9 DIFERENCIA VALOR 2 SEMANA 10 DIFERENCIA VALOR 2

FAMILIA

ANILLOS
AGITADORES
BALEROS
CONECTORES
BANDAS
BASES
BLOQUES
BUJES
CABLES
EMBRAGUES
ENGRANES
FELPAS
FUSIBLES
LAMPRARAS
GUIAS
NAVAJAS
PANELES
RESORTES
RODILLOS
RONDANAS
SELLOS
INTERRUPTORES
TAMBORES
TAPAS
TARJETAS
TERMISTORES
TERMINALES
TORNILLOS
URAS
OTROS
FUENTES
CARCASAS
GOMAS
SENSORES
ESPONJAS
BISAGRAS
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SEMANA 11 DIFERENCIA VALOR 2 SEMANA 12 DIFERENCIA VALOR 2

FAMILIA

ANILLOS
AGITADORES
BALEROS
CONECTORES
BANDAS
BASES
BLOQUES
BUJES
CABLES
EMBRAGUES
ENGRANES
FELPAS
FUSIBLES
LAMPARAS
GUIAS
NAVAJAS
PANELES
RESORTES
RODILLOS
RONDANAS
SELLOS
INTERRUPTORES
TAMBORES
TAPAS
TARJETAS
TERMISTORES
TERMINALES
TORNILLOS
Ufias
OTROS
FUENTES
CARCASAS
GOMAS
SENSORES
ESPONJAS
BISAGRAS
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ACUMULADO ACUMULADO
SEMANA 13 DIFERENCIA VALOR 2 SEMANA 14 DIFERENCIA VALOR 2
FAMILIA
ANILLOS 0 1 1 ¢} 1 1
AGITADORES [\ 2 4 0 2 4
BALEROS 2 4 16 4 2 4
CONECTORES 5 4 16 12 -3 9
BANDAS 3 4 16 8 -1 1
BASES 9 -1 1 5 3 9
BLOQUES 8 1 1 19 -10 100
BUJES 22 0 0 26 -4 16
CABLES 0 2 4 1 1 1
EMBRAGUES 0 1 1 1 0 o}
ENGRANES 31 -3 9 29 -1 1
FELPAS 4 1} 0 9 -5 25
FUSIBLES 2 1 1 7 -4 16
LAMPARAS 4 1} 0 2 2 4
GUIAS 2 5 25 1 3 36
NAVAJAS 10 9 81 16 3 9
PANELES ] 1 1 0 1 1
RESORTES 11 "] 0 21 -10 100
RODILLOS 12 16 256 12 16 256
RONDANAS 2 7 49 12 -3 2
SELLOS 5 4 16 11 -2 4
INTERRUPTORES 9 -4 16 2 3 9
TAMBORES 5 3 9 7 1 1
TAPAS 9 7 49 21 -5 25
TARJETAS [+} 2 [} 0 2 4
TERMISTORES 1 [ 36 4 3 9
TERMINALES 3 -1 1 4 -2 4
TORNILLOS 23 -4 16 29 -10 100
UNas 0 20 400 8 12 144
OTROS 0 12 144 31 -19 361
FUENTES 1 1 1 1 1 1
CARCASAS 0 1 1 0 1 1
GOMAS 2 1] 0 0 2 4
SENSORES 0 3 ] 2 1 1
ESPONJAS 0 2 4 2 0 0
BISAGRAS 0 1 1 0 1 1



ACUMULADO

ACUMULADO
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SEMANA 15 DIFERENCIA VALOR 2 SEMANA 16 DIFERENCIA VALOR 2

FAMILIA

ANILLOS
AGITADORES
BALEROS
CONECTORES
BANDAS
BASES
BLOQUES
BUJES
CABLES
EMBRAGUES
ENGRANES
FELPAS
FUSIBLES
LAMPARAS
GUIAS
NAVAJAS
PANELES
RESORTES
RODILLOS
RONDANAS
SELLOS
INTERRUPTORES
TAMBORES
TAPAS
TARJETAS
TERMISTORES
TERMINALES
TORNILLOS
UNAS
OTROS
FUENTES
CARCASAS
GOMAS:
SENSORES
ESPONJAS
BISAGRAS
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PROMEDIO PRONOSTICO TOTAL
TOTAL SEMANAL PRONOSTICO 4 MESES DIFERENCIA

FAMILIA
ANILLOS 11 0.69 1 16 21
AGITADORES 20 1.25 2 32 24
BALEROS 93 5.81 6 96 43
CONECTORES 134 8.38 9 144 78
BANDAS 107 6.69 7 112 85
BASES 122 7.63 8 128 44
BLOQUES 141 8.81 9 144 69
BUJES 341 21,31 22 352 149
CABLES 24 1.50 2 32 24
EMBRAGUES 15 0.94 1 16 17
ENGRANES 446 27.88 28 448 154
FELPAS 58 3.63 4 64 44
FUSIBLES 47 2.94 3 48 31
LAMPARAS 57 3.56 4 54 35
GUIAS 102 6.38 7 112 56
NAVAJAS 294 18.38 19 304 86
PANELES 15 0.94 1 16 13
RESORTES 169 10.56 11 176 67
RODILLOS 436 27.25 28 448 134
RONDANAS 131 8.19 9 144 89
SELLOS 132 B.25 9 144 50
INTERRUPTORES 65 4.06 5 80 35
TAMBORES 118 7.38 8 128 46
TAPAS 251 15.69 16 256 115
TARJETAS 20 1.25 2 32 22
TERMISTORES 103 6.44 7 112 49
TERMINALES 29 1.81 2 32 21
TORNILLOS 294 18.38 19 304 160
UNAS 317 19.81 20 320 219
OTROS 186 11.63 12 192 166
FUENTES 19 1.19 2 32 25
CARCASAS 3 0.19 1 16 13
GOMAS 22 1.38 2 32 34
SENSORES 37 2.31 3 48 47
ESPONJAS 24 1.50 2 32 32
BISAGRAS 6 0.38 1 16 16



TOTAL
VALOR 2
FAMILIA
ANILLOS 51
AGITADORES 50
BALEROS 225
CONECTORES 620
BANDAS 563
BASES 212
BLOQUES 469
BUJES 2215
CABLES 54
EMBRAGUES 29
ENGRANES 2850
FELPAS 170
FUSIBLES 121
LAMPARAS 133
GUIAS 254
NAVAJAS 698
PANELES 25
RESORTES 401
RODILLOS 1780
RONDANAS 813
SELLOS 218
INTERRUPTORES 123
TAMBORES 222
TAPAS 1055
TARJETAS 38
TERMISTORES 245
TERMINALES 45
TORNILLOS 3348
UNAS 4399
OTROS 2414
FUENTES 59
CARCASAS 13
GOMAS 118
SENSORES 221
ESPONJAS 96
BISAGRAS 16

PROMEDIO
4 MESES

3.19
3.13
14.06
38.75
35.19
13.25
29.31
138.44
3.38
1.81
178.13
10.63
7.56
8.31
15.88
43,63
1.56
25.06
111.25
50.81
13.63
7.69
13.88
65.94
2.38
15.31
2.81
209.25
274.94
150.88
3.69
0.81
7.38
13.81
6.00
1.00

SIGMA 1 MAD
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2*SIGMAL 2*SIGMA2 R 2 REORDEN 1 REORDEN 2

FAMILIA
ANILLOS 3.57 3.28 4 3 5
AGITADORES 3.54 3.75 4 4 6
BALEROS 7.50 6.72 8 10 14
CONECTORES 12.45 12.19 13 16 22
BANDAS 11.86 13.28 14 14 21
BASES 7.28 6.88 8 12 16
BLOQUES 10.83 10.78 11 15 20
BUJES 23,53 23.28 24 34 46
CABLES 3.67 3.75 4 4 6
EMBRAGUES 2.69 2.66 3 3 4
ENGRANES 26.69 24.06 30 41 58
FELPAS 6.52 6.88 7 8 11
FUSIBLES 5.50 4.84 6 6 9
LAMPARAS 5.77 5.47 3 7 10
GUIAS 7.97 8.75 9 11 16
NAVAJAS 13,21 13.44 14 26 33
PANELES 2.50 2.03 3 3 a4
RESORTES 10,01 10.47 11 17 22
RODILLOS 21.10 20.94 22 39 50
RONDANAS 14,26 13.91 15 16 24
SELLOS 7.38 7.81 8 13 17
INTERRUPTORES S.55 5.47 6 8 11
TAMBORES 7.45 7.19 8 12 16
TAPAS 16.24 17.97 18 25 34
TARJETAS 3.08 3.44 4 4 6
TERMISTORES 7.83 7.66 8 11 15
TERMINALES  3.35 3.28 4 4 6
TORNILLOS  28.93 25.00 25 32 44
Ufins 33.16 34.22 35 38 s5
OTROS 24.57 25.94 26 25 a8
FUENTES 3.84 3.91 4 4 6
CARCASAS 1,80 2.03 4
GOMAS 5.43 5,31 6 5 8
SENSORES 7.43 7.34 8 7 1t
ESPONJAS 4.90 5.00 5 5 7
BISAGRAS 2.00 2.50 3 3 4
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CALCULQO DEL PUNTQ DE REORDEN Y DE LOS PRONOSTICOS PARA LAS FAMILIAS
RESULTANTES DEL DESGLOSE DE OTROS

ACUMULADO ACUMULADO

SEMANA 1 DIFERENCIA VALOR 2 SEMANA 2 DIFERENCIA VALOR 2
CUBIERTAS 1 1 1 1
GANCHOS 1 1 1 1
SOLENOIDES 3 1 1 0 0
VIDRIOS 1 1 1 1
CORONAS 1 1 1 1
DUCTOS 1 1 1 1
ALIVIADEROS 2 4 2 0 0
LEVAS 1 1 1 1
MOTORES DE
VENTILADOR 1 o 1 0 0
CANDADOS 1 ] 0 2 -1 1
IMPULSORES 1 1 1 1
CUBRE
ORIGINALES 1 1 1 1
CONTROLES 1 1 1 1
ARTICULACIONES 1 1 1 1
IMANES 1 1 1 1
INTERCAMBIADORES
DE CALOR 1 1 1 1
FILTROS 3 -1 1 9 -7 49
MANEJADORES 1 1 1 1
CHAROLAS 1 1 1 1
CONTADORES 1 1 1 1
BOTONES 1 1 i 1
CONVERTIDORES 1 1 1 1
VENTILADORES 1 1 1 4] o
MICA : 1 1 1 1
ALIMENTADORES 1 1 1 1
MOTORES 1 1 1 0 0
ELEMENTOS
ELECTRONICOS 1 1 1 1
CADENAS 1 1 1 1
RESISTORES 1 1 1 1
TARJETAS
DE PRUEBA 2 4 4 -2 4
TARJETAS
DE CIRCUITO 1 1 1 1
LLAVES 2 -1 1 2 -1 1
QOTROS
CONSUMIBLES 1 1 1 1
CHICOTES 1 0 0 1 1
ESCALAS 1 1 1 1
ENSAMBLES 2 -1 1 1 1
AMORTIGUADORES 1 o] o 1 1
GRAPAS 1 1 1 1
BOTES 1 1 1 1
PALANCAS 1 1 1 1
CINTILLOS 1 [} o 1. 1



- MOTORES

DbPS

REGLAS
CUBREPOLVO
ACTIVADORES
ELECTRODOS
REGISTRADORES
DEPOSITOS
POTENCIOMETROS 1
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ACUMULADO
SEMANA 3 DIFERENCIA VALOR 2

CUBIERTAS S -
GANCHOS
SOLENOIDES
VIDRIOS
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DUCTOS
ALIVIADEROS

LEVAS

MOTORES

DE VENTILADOR
CANDADOS
IMPULSORES

CUBRE

ORIGINALES
CONTROLES 1
ARTICULACIONES
IMANES
INTERCAMBIADORES
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FILTROS
MANEJADORES
CHAROLAS
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ESCALAS
ENSAMBLES
AMORTIGUADORES
GRAPAS

BOTES

PALANCAS
CINTILLOS

DPS

REGLAS
CUBREPOQLVO
ACTIVADORES
ELECTRODOS
REGISTRADORES
DEPOSITOS
POTENCIOMETROS

ACUMULADO

SEMANA 5 DIFERENCIA VALOR

CUBLERTAS

GANCHOS

SOLENOIDES 3
VIDRIOS

CORONAS 3
DUCTOS
ALIVIADEROS
LEVAS

MOTCRES

DE VENTILADOR
CANDADOS
IMPULSORES

CUBRE

ORIGINALES
CONTROLES
ARTICULACIONES
IMANES
INTERCAMBIADORES
DE CALOR

FILTROS
MANEJADORES
CHAROLAS
CONTADORES
BOTONES
CONVERTIDORES
VENTILADORES
MICAS .
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MOTORES
ELEMENTOS
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CADENAS 1
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TARJETAS

DE PRUEBA 6
TARJETAS

DE CIRCUITO
LLAVES 1
OTROS

CONSUMIBLES
CHICOTES

ESCALAS

ENSAMBELES
AMORTIGUADORES
GRAPAS

BOTES 1
PALANCAS

CINTILLOS

DPS

REGLAS 3
CUBREPOLVO
ACTIVADORES
ELECTRODOS
REGISTRADORES
DEPOSITOS
POTENCIOMETROS
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GANCHOS
SOLENOIDES
VIDRIOS
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DUCTOS
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MOTORES
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CONTROLES 1
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IMANES
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VENTILADORES
MICAS 1
ALIMENTADORES
MOTORES

ELEMENTOS
ELECTRONICOS
CADENAS

RESISTORES
TARJETAS

DE PRUEBA 1
TARJETAS

DE CIRCUITO 3
LLAVES

OTROS3

CONSUMIBLES
CHICOTES

ESCALAS

ENSAMBLES
AMORTIGUADORES
GRAPAS

BOTES

PALANCAS

CINTILLOS 10
DPS

REGLAS

CUBREPOLVO
ACTIVADORES
ELECTRODOS
REGISTRADORES
DEPOSITOS
POTENCIOMETROS

ACUMULADO

SEMANA 9 DIFERENCIA VALOR

CUBIERTAS

GANCHOS

SOLENOIDES

VIDRIOS 1
CORONAS

DUCTOS

ALIVIADEROS 4
LEVAS

MOTORES

DE VENTILADOR
CANDADOS
IMPULSORES 1
CUBRE

ORIGINALES
CONTROLES
ARTICULACIONES
:IMANES
INTERCAMBIADORES
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DE CALOR
FILTROS
MANEJADORES
CHAROLAS
CONTADORES
BOTONES
CONVERTIDORES
VENTILADORES
MICAS
ALIMENTADORES
MOTORES
ELEMENTOS
ELECTRONICOS
CADENAS
RESISTORES
TARJETAS

DE PRUEBA
TARJETAS

DE CIRCUITO
LLAVES

OTROS
CONSUMIBLES
CHICOTES
ESCALAS
ENSAMBLES
AMORTIGUADORES
GRAPAS

BOTES
PALANCAS
CINTILLOS

DPS

REGLAS
CUBREPOLVO
ACTIVADORES
ELECTRODOS
REGISTRADORES
DEPOSITOS
POTENCIOMETROS
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IMPULSORES
CUBRE
ORIGINALES
CONTROLES
ARTICULACIONES
IMANES
INTERCAMBIADORES
DE CALOR
FILTROS
MANEJADORES
CHAROLAS
CONTADORES
BOTONES
CONVERTIDORES
VENTILADORES
MICAS
ALIMENTADORES
MOTORES
ELEMENTOS
ELECTRONICOS
CADENAS
RESISTORES
TARJETAS

DE PRUEBA
TARJETAS

DE CIRCUITO
LLAVES

OTROS
CONSUMIBLES
CHICOTES
ESCALAS
ENSAMBLES 1
AMORTIGUADORES
GRAPAS

BOTES

PALANCAS 1
CINTILLOS

DPS

REGLAS
CUBREPOLVO
ACTIVADORES
ELECTRODOS
REGISTRADORES
DEPOSITOS
POTENCIOMETROS

ACUMULADO
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CORONAS
DUCTOS
ALIVIADEROS
LEVAS

MOTORES DE
VENTILADOR
CANDADOS
IMPULSORES
CUBRE
ORIGINALES
CONTROLES
ARTICULACIONES
IMANES
INTERCAMBIADORES
DE CALOR
FILTROS
MANEJADORES
CHAROLAS
CONTADORES
BOTONES
CONVERTIDORES
VENTILADORES
MICAS
ALIMENTADORES
MOTORES
ELEMENTOS
ELECTRONICOS
CADENAS
RESISTORES
TARJETAS

DE PRUEBA
TARJETAS

DE CIRCUITO
LLAVES

OTROS
CONSUMIBLES
CHICOTES
ESCALAS
ENSAMBLES
AMORTIGUADORES
GRAPAS

BOTES
PALANCAS
CINTILLOS

DPS

REGLAS
CUBREPOLVO
ACTIVADORES
ELECTRODOS
REGISTRADORES
DEPOSITOS
POTENCIOMETROS
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ACUMULADO
SEMANA 15

CUBIERTAS
GANCHOS
SOLENQIDES
VIDRIOS
CORONAS
DUCTOS
ALIVIADEROS
LEVAS
MOTORES DE
VENTILADOR
CANDADOS
IMPULSORES
CUBRE
ORIGINALES
CONTROLES
ARTICULACIONES
IMANES

INTERCAMBIADORES

DE CALOR
FILTROS
MANEJADORES
CHAROLAS
CONTADORES
BOTONES
CONVERTIDORES
VENTILADORES
MICAS
ALIMENTADORES
MQTORES
ELEMENTOS
ELECTRONICOS
CADENAS
RESISTORES
TARJETAS

DE PRUEBA
TARJETAS

DE CIRCUITO
LLAVES
OTROS
CONSUMIBLES
CHICOTES
ESCALAS
ENSAMBLES
AMORTIGUADORES
GRAPAS

BOTES

- PALANCAS
CINTILLOS
DPS

REGLAS

Al
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CUBREPOLVQ 1 1 1
ACTIVADORES 2 -1 1 1
ELECTRODOS 1 1 1
REGISTRADORES 1 1 1
DEPOSITOS 1 1 1
POTENCIOMETROS 1 1 1
PROMEDIO PRONOSTICO TOTAL
TOTAL SEMANAL PRONOSTICO 4 MESES DIFERENCIA
CUBIERTAS 14 0,88 1 16 18
GANCHOS 10 0.63 1 16 16
SOLENOIDES 16 1.00 1 16 14
VIDRIOS 7 0.44 1 16 15
CORONAS 11 0.69 1 16 15
DUCTOS 1 0.06 1 16 15
ALIVIADEROS 20 1.25 2 32 28
LEVAS 1 0.06 1 16 15
MOTORES DE
VENTILADOR 5 0.31 1 16 13
CANDADOS 14 0.88 1 16 22
IMPULSORES 11 0.69 1 16 13
CUBRE
ORIGINALES 2 0.13 1 16 14
CONTROLES 4 0.25 1 16 14
ARTICULACIONES 2 0.13 1 16 14
IMANES 6 0.38 1 16 16
INTERCAMBIADORES
DE CALOR 2 0.13 1 16 14
FILTROS 21 1.31 2 32 29
MANEJADORES 1 0.06 1 16 15
CHAROLAS 3 0.19 i 16 13
CCNTADORES 3 0,1% 1 16 13
BOTONES 4 0.25 1 16 14
CONVERTIDORES 2 0.13 1 16 14
VENTILADORES 2 0.13 1 16 14
MICAS 9 0.56 1 16 13
ALIMENTADORES 5 0.31 1 16 15
MOTORES 3 Q.19 1 16 15
ELEMENTOS
ELECTRONICOS 3 0.19 1 16 15
CADENAS 2 0.1i3 1 16 14
RESISTORES 1 0.06 1 16 15
TARJETAS
DE PRUEBA 19 1.19 2 32 29
TARJETAS
DE CIRCUITO 15 0.94 1 16 15
LLAVES 6 0.38 1 16 14
OTROS
CONSUMIBLES 1 0.06 1 16 15
CHICOTES 1 0.06 1 .16 15
ESCALAS 1 0.06 1 16 15
ENSAMBLES 5 0.31 1 16 13
AMORTIGUADORES 1 0.06 1 16 15

B RS



GRAPAS 6
BOTES 3
PALANCAS 5
CINTILLOS 12
DES 1
REGLAS 6
CUBREPOLVO 1
ACTIVADORES 2
ELECTRODOS 3
REGISTRADORES 1
DEPOSITOS 1
POTENCIOMETROS 2
TOTAL
VALOR 2
CUBIERTAS 36
GANCHOS 18
SOLENOIDES 24
VIDRIOS 17
CORONAS 19
DUCTOS 15
ALIVIADEROS 60
LEVAS 15
MOTORES DE
VENTILADOR 13
CANDADOS 66
IMPULSORES 15
CUBRE
ORIGINALES 14
CONTROLES 14
ARTICULACIONES 14
IMANES 22
INTERCAMBIADORES
DE CALOR 14
FILTROS a9
MANEJADORES is
CHAROLAS 13
CONTADORES 13
BOTONES 14

CONVERTIDORES 14
VENTILADORES 14

MICAS 13
ALIMENTADORES 17
MOTORES 15
ELEMENTOS
ELECTRONICOS 15
CADENAS 14
RESISTORES 15
TARJETAS

DE PRUEBA 63

TARJETAS

[oX-NoNogeN-NoNoR-N-N-N.]
w
©

PROMEDIO
4 MESES

2.25
1.13
1.50
1.06
1.19
0.94
3.75
0.94

0.81
4.13
0.94

0.88
0.88
0.88
1.38

0.88
5.56
0.94
0.81
0.81
0.88
0.88
0.88
0.81
1.06
0.94

0.94
0.88
0.94

3.94

HRRPRRR R
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DE CIRCUITO
LLAVES

QOTROS
CONSUMIBLES
CHICOTES
ESCALAS
ENSAMBLES
AMORTIGUADORES
GRAPAS

BOTES
PALANCAS
CINTILLOS

DPS

REGLAS
CUBREPOLVO
ACTIVADORES
ELECTRODOS
REGISTRADORES
DEPOSITOS
POTENCIOMETROS

0.24
0.94
0.94
0.81
0.94
0.88
0.94
0.81
5.88
0.94
1.13
0.94
1.00
0.94
0.94
0.94
0.88
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PROGRAMAS PARA EL CALCULO DE LOTE ECONOMICC, PRONOSTICOS DE DEMANDA
ANTICIPADA ¥ PUNTO DE REORDEN PARA CADA UNA DE LAS PIEZAS QUE

PRESENTARON UN CIERTO NIVEL DE DEMANDA DURANTE EL ANO ANTERIOR



* CALCULO

USE USO2

SET INDEX

GO TOP

DO WHILE
REPLACE
REPLACE
REPLACE
REPLACE
REPLACE

DEL PUNTO DE REORDEN
TO €250

.NOT. EOF()

PRONAMESES WITH DEM_SEMAN*4

PROM4AMESES WITH VARIACION/S2
SIGMALl WITH SQRT(PROM4MESES)
MAD WITH DESVIACION/S52
SIGMAZ WITH MAD*1,25

IF SIGMA1>SIGMA2 THEN
REPLACE RESERVA1l WITH SIGMA1

ENDIF

IF SIGMA2>SIGMAL THEN
REPLACE RESERVAL WITH SIGMA2

ENDIF

S1=SIGMAl*2
S2=SIGMA2+2
IF S1>S2 THEN
REPLACE RESERVA2 WITH Si

ENDIF

IF S2>S1 THEN
REPLACE RESERVA2 WITH S2

ENDIF
REPLACE
REPLACE
SKIP
ENDDO
DO GRUA

REORDEN1 WITH DEM_SEMAN+RESERVA1
REORDEN2 WITH DEM_SEMAN+RESERVA2
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*PROGRAMA UTILIZADO EN EL CALCULO DEL PUNTO DE REORDEN
CLOSE ALL

SELECT 1

USE SUMA

INDEX ON CLAVEF TO C1SO

SELECT 2

USE US02

INDEX ON CLAVEF TO C2SO

GO TOP

DO WHILE .NOT. EOF()

CVE=CLAVEF

SELE 1

SEEK CVE

IF FOUND() THEN

CANT=CANTF

ELSE

CANT=0

ENDIF

SELE 2

VALOR= (DEM_SEMAN-CANT)

REPLACE DESVIACION WITH DESVIACION+ABS (VALOR)
REPLACE VARIACION WITH VARIACION+ABS(VALOR*VALOR)
SKIP

ENDDO

DO GRUA

USE SUMA

ZAP

CLOSE ALL

USE ANUAL INDEX CLASO

TOTAL ON CLAVEF TO SUMA FIELDS CANTF FOR (DTCI(FECHA)>"12/26/92")
CLOSE ALL

SELECT 1

USE SUMA

INDEX ON CLAVEF TO C1S0

SELECT 2

USE USO2

INDEX ON CLAVEF TO C2S0

GO TOP

DO WHILE .NOT, EOF()

CVE=CLAVEF

SELE 1

SEEK CVE

IF FOUND() THEN

CANT=CANTF ) R
ELSE

CANT=0

ENDIF

SELECT 2

VALOR= (DEM_SEMAN-CANT)

REPLACE DESVIACION WITH DESVIACION+ABS (VALOR)
REPLACE VARIACION WITH VARIACION+(VALOR*VALOR)
SKIP :

ENDDQ

DO GRUA
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*célculeo de las demandas a 4 meses por quincena

SET ECHOQ OFF
SET SAFETY OFF
USE BD
COPY STRUCTURE TO BD2
COPY STRUCTURE TO BD3
INDEX ON CLAVEF TO CLASO
TOTAL ON CLAVEF TO BD2 FIELDS CANTF FOR DAY{FECHA)<16
TOTAL CON CLAVEF TO BD3 FIELDS CANTF FOR DAY (FECHA)}>1S
DO GRUA
SELECT 1
USE PRONOSTI
INDEX ON CLAVEF TO Cls0
SELECT 2
USE BD2
INDEX ON CLAVEF TO C250
SELECT 3
USE BD3
INDEX ON CLAVEF TO C350
SELECT 2
GO TOP
DO WHILE .NOT. EOF()
CVE=CLAVEF
CANT=CANTF
SELE 1
SEEK CVE
IF FOUND() THEN
REPLACE CANTF WITH CANTF+CANT
REPLACE XY WITH XY+CANT*(N+1)
ELSE
APPEND FROM BD2 FOR CLAVEF=CVE
REPLACE XY WITH XY+CANT*(N+1)
ENDIF
SELE 2
SKIP
ENDDO
SELECT 3
GO TOP
DO WHILE .NOT. EOF()
CANT=CANTF
CVE=CLAVEF
SELE 1
SEEK CVE
IF FOUND() THEN
REPLACE CANTF WITH CANTF+CANT
REPLACE XY WITH XY+CANT#*(N+2)
ELSE
APPEND FROM BD2 FOR CLAVEF=CVE
REPLACE XY WITH XY+CANT* (N+2)
ENDIF
SELE 3
SKIP




ENDDO
SELECT 1

REPLACE ALL N WITH N+2

REPLACE ALL SUMX WITH SUMX+N+(N-1)

REPLACE ALL SUMA WITH SUMA+(N-1)+*(N-1)+N*N
GO TOP

DO WHILE .NOT. EOF()

REPLACE B WITH ((M*XY)-(SUMX*CANTF)/ ((N*SUMA) - (SUMX*SUMX) )
REPLACE A WITH (CANTE/HN) - (B*(SUMX/N)

REPLACE Q1 WITH (A+B*(N+1))

REPLACE Q2 WITH (A+B*(N+2))

REPLACE Q3 WITH (A+B*(N+3))

REPLACE Q4 WITH (A+B*(N+4))

REPLACE Q5 WITH (A+B*(N+5)}

REPLACE Q6 WITH (A+B*(N+6))

REPLACE Q7 WITH (A+B*(N+7))

REPLACE Q8 WITH (A+B*(N+8))

REPLACE TOTAL WITH (Q1+Q2+Q3+Q4+Q5+Q6+Q7+Q8)
SKIP

ENDDO

ENDDO

CLEAR ALL
RELEASE ALL

CLOSE ALL



* calculc de demandas pronosticadas por mes durante 4 meses

SET ECHO OFF

USE BD

COPY STRUCTURE TO BD2

INDEX ON CLAVEF TC CLASO

TOTAL ON CLAVEF TO BD2 FIELDS CANTF
DO GRUA

SELECT 1

USE PRONOST

INDEX ON CLAVEF TO C1S0

SELECT 2
USE BD2
INDEX ON CLAVEF TO C280
GO TOP
DO WHILE .NOT. EOF()
CVE=CLAVEF .
CANT=CANTF
SELE 1
SEEK CVE

IF FOUND() THEN
REPLACE CANTF WITH CANTF+CANT
REPLACE XY WITH XY+CANTAN
ELSE
APPEND FROM BD2 FOR CLAVEF=CVE
REPLACE XY WITH XY+CANT*N
ENDIF
SELE 2
SKIP
ENDDO
SELECT 1
REPLACE ALL N WITH N+1
REPLACE ALL SUMX WITH SUMX+N
REPLACE ALL SUMA WITH SUMA+N*N
Go ToOP
DO WHILE .NOT. EOF()
REPLACE B WITH ((N*XY)~(SUMX*CANTF))/((N*SUMA)~{SUMX*SUMX))
REPLACE A WITH (CANTF/N)~- (B*(SUMX/N))
REPLACE Q1 WITH (A+B*(N+1))
REPLACE Q2 WITH (A+B*(N+2))
REPLACE Q3 WITH (A+B*(N+3))
REPLACE Q4 WITH (A+B*(N+4))
REPLACE TOTAL WITH (Q1+Q2+134Q4)
SKIP
ENDDO
CLEAR ALL
RELEASE ALL
CLOSE ALL
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*PRONOSTICOS A 4 MESES

SET ECHO OFF
CLEAR
02,12 TO 22,70 DOUBLE
@5,24 SAY " CALCULO DE DEMANDAS A CUATRO MESES"
@9,27 SAY " 1} BASE MENSUAL"
@11,27 SAY " 2) BASE QUINCENAL"
©13,27 SAY " 3) SALIR"
STORE 0 TO OPCION
815,29 SAY "OPCION: " GET OPCION PICT "##"
READ
DO CASE OPCION
CASE OPCION=s1
DO PKREGRE1
CASE OPCION=2
DO PKREGRE2
CASE OPCION=3
RETURN
ENDCASE



338
* calculo de EOQ

SET SAFETY OFF

SET ECHO OFF

CLEAR

STORE 0 TO CM, ORDS, DUR, SUELDOR, TASA, INVP,SUELDIN
@03,17 SAY "DETERMINAR COSTO DE ORDENAR'

€05,2 SAY "TECLEE EL COSTO DEL MIN TELEFONICO O FAX (DOLARES)= " }
GET CM PICTURE "“###.###4#"
READ

807,2 SAY "TECLEE LAS ORDENES AL MES= " GET ORDS PICTURE i
WEREHRERY

READ

09,2 SAY "TECLEE EL PROMEDIO DE DURACION DE LA LLAMADA O FAX 1
(MIN)= " GET DUR PICTURE "#######"

READ

@11,2 SAY "TECLEE LA PARTE PROPORCIONAL DEL SUELDG DEL i

ENCARGADO (AL MES,DLS)= " GET SUELDOR PICTURE “#####.##"

READ .

CO= (CM*ORDS*DUR) + ( SUELDOR*12)

CLEAR

€3,17 SAY "DETERMINAR COSTO DE INVENTARIAR"

85,2 SAY "TECLEE LA TASA PROMEDIO BANCARIA POR INVERSION= " GET i
TASA PICTURE: "######F"

READ

87,2 SAY "TECLEE LA INVERSION EN INVENTARIO PROMEDIO (DOLARES)= " GET

1

INVP PICTURE "#######é#. #¢"

READ

09,2 SAY "TECLEE LA PARTE PROPORCIONAL DEL SUELDO DEL ENCARGADO (AL
1

MES,DLS)= " GET SUELDIN PICTURE "#####.##"
READ
CI=((TASA/100) *INVP) +(SUELDIN*12)

CLEAR

USE USOANUAL

G0 TOP

DO WHILE .NOT. EOF{)

05,15 SAY "ESPERE UN MOMENTO..."

IF PU_US>0 .
REPLACE LOTE1l WITH SQRT(2#CANTF*CO/(CI*PU_US))
REPLACE LOTE2 WITH SQRT(2*CANTF*C0Q/CI)

ELSE
REPLACE LOTE2 WITH SQRT(2*CANTF*CO/CI)

REPLACE LOTELl WITH 0

ENDIF

SKIP
ENDDO
CLOSE ALL



ANEXO 6

LA HERRAMIENTA COMPUTACIONAL PROPUESTA
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BASES DE DATOS QUE EMPLEA EL SISTEMA

Las siguientes hojas

incluyen la estructura de las bases de

datos con las cuales trabaja la herramienta computacional. A

continuacién se presenta un listado de las mismas incluyendo su uso.

LASJADO1
LASJADO3
LASJADO4
LASJADOS
LASJADOE
LASJADO7
LASJADOS
LASJADO9
LASJAD1O

LASJAD11

LASJAD23
LASJAD24
LASJAD25
LASJAD26
USUARIOS

.~ Inventario

.- Archivo de

de las partes nuevas de servicio.

los técnicos.

.- Sindnimos de claves de parte entre marcas distintas.

.- Actualizaciones en las claves de las partes.

.- Archivo de
.- Archivo de

Archivo de

'

.- Archivo de

1

Inventario

.~ Archivo de

clientes.

captura de las compras.

captura de los ingresos por reparacién.
captura de las partes devueltas.

de las partes reparadas.

captura de las salidas del mes de Enero.

Los subsiguientes meses abarcardn hasta LASJAD22.

.~ Archivo de
.~ Archivo de
.~ Inventario

.- Archivo de

los diferentes cédigos de contrato.
captura de las partes no encontradas.
de las partes en la bodega de Xochicalco.

captura de los traspasos entre almacenes.

.- Archivo que contiene las diferentes ubicaciones

donde ge hallan las miquinas fotocopiadoras.



“tructure for database:
umber of data records:
ate of last update

Fleld Fleld Name

1 CVE_PZA
DEST_PZA
3 CANTIDAD
4 REORDEN
5 LOTE
6 BACKORDER
7 pU_US
8 VAL_ToTus
9 T_CAMBIO
10 PU_MN
11 VAL_TOTMN
12 FAMILIA
13 MARCA
14 SECCION
15 MUEBLE
16 REPISA
17 CASILLA
18 MODELO
19 PROVEEDOR
20 0BS_PZA

* Total **

C:LASJADOLl.dbf
2475

: 07/05/93

Type
Numeric
Character
Numeric
Numeric
Numeriec
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Character
Numeric
Character
Character
Character

width

10
30

-
ONRPNNFPNOOVDX®O®ALES

[
(=N~}

156

Dec

Y- WY



Structure for database: C:LASJADO3.dh{

wumber of data records: 32
ate of last update s 07/05/9)
Field Field Name Type Width
1 CVE_TEC Humeric 2
2 NOM_TEC Character 12
3 NOM2_TEC Character 15
*% Total *% 30
itructure for database: C:LASJADO4.dbf
Number of data records: 63
Nate of last update 1+ 07/05/93
‘ield Field Name Type Width
1 CVE_PZA Numeric 10
2 CVE_KAT Numeriec 10
+k Total ** 21
Structure for database:!: C:LASIJADOS.dbf
fumber of data records: 160
)ate of last update 1 07/05/93
Field Field Name Type wWidth
1 CVE_PZA Numeric 10
2 CVE_OLD Numeric 10
=% Total ** 21
itructure for database: C:LASJTADO6.dbf
Jumber of data records: 283
Date of last update i 07/05/93
‘ield Field Name Type width
1 RFC Character 20
2 CVE _CTE Character 10
3 NOMBRE Character 40
4 TELEF_CTE Character 20
5 RESPONSAB Character 30
6 CALLE_CTE Character 35
7 COL_CTE Character 20
8 EDO_CTE Character 10
9 CP_CTE Character 5
18 CVE_CONT Numeric 6
11 CANT _MAQ Numeric 3

% Total *% 200

Dec

Dec

Dec

142



Structure for database: C:LASJADO7.dbf

lumber of data records: 1497

jate of last update : 07/05/93

Field Field Name Type Width Dec
1 DIA Character 2
2 MEs Character 2
3  YEAR Character 2
4 TFOLIO Numeric 5
5 CVE_PZA Humeric 10
6 DESC_P2A Character 30
7 CANTIDAD Numeric 4
8 PU_US Numeric 8 2
9 VAL_TOTUS Numeric 8 2
10 T_CAMBIO Numeric 8 6
11 PU_MN Numeric 8 2
12 VAL_TOTMN  Numeric 8 2
13 CVE_COM Numeric 3
14 PROVEEDOR Character 8
15 SERIE Numeric 10
16 MODELO Character 8
17 CVE_CAPT Character 4

+* Total *% 129



Structure for database:
tumber of data records:
late of last update

Field

Field Nanme
CVE_PZA
DESC_PZA
CANTIDAD
PU_US
VAL_TOTUS
T_CEMBIO
PU_MN
vAL_TOTMN
DIA

MES

YEAR
FOLIO
CVE_CAPT

t* Total *=

itructure for database:

: 07/0
Type
Numeric
Character
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Character
Character
Character
Numeric
Character

Number of data records:

jate of last update

eld

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13

Field Name
CVE_PZA
DESC_PZA
CANTIDAD
PU_US
VAL_TOTUS
T_CAMBIO
PU_MN
VAL_TOTMN
DIA

MES

YEAR
FOLIO
CVE_CAPT

i Total **

1 07/0
Type
Numeric
Character
Humeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Character
Character
Character
Numeric
Character

C:LASJADOS.dbf
1

5/93
Width
10
30

CHEVMNN DO ®OE®®

[
=

C;LASJADO9.dbf

217
5/93

width

10

30

NAOANNBDOE® S

-
o

bec

[SENR-WNEN)

Dec

[CEXN- Y SN Y]

344



structure for database: C;LASJAD10.dbf
jumber of data records: 31

late of last update 1 07/05/93
Field Field Name Type width Dec
1 MODELO Character 10
CVE_PZA Numeric 10
3 DEsC_P2A Character 30
4 FAMILIA Numeric 2
5 MARCA Numeric 1
6 CANTIDAD Numeric 4
7 REORDEN Numeric 4
8 LOTE Numeric 4
9 BACKORDER  Numeric 4
10 PU US Numeric 8 2
11 VAL_TOTUS  Numeric 8 2
12 T_CAMBIO Numeric 8 6
13 PU_MN Numeric 8 6
14 VAL_TOTMN Numeric 8 [
15 SECCION Numeric 2
16 MUEBLE Numeric 2
17 REPISA Character 1
18 CASILLA Numeric 2
19 PROVEEDOR Character 6
20 OBS_PZA Character 30
k% Total ** 153
Structure for database: C:LASJAD11l.dbf
Number of data records: 2401
Jate of last update : 05/26/93
*jeld Field Name Type width Dec
1 FOLIO Numeric 5
2 FECHA Date 8
3  HORAl Character 8
4 HORA2 Character 8
$§ CVE_TEC Numeric 2
6 NOM_TEC Character 25
7 SERIE Numeric 16
8 MODELO Character 7
9 CVE_CONT Numeric 6
10 NOM_CTE Character 30
11 DEP_CTE Character 25
12 - CVE_PZA Numeric 10
13 DESC_PZA Character 30
14 <CANTIDAD Numeric 4
15 PU_US Numeric 7 2
16 VAL _TOTUS  Numeric 8 2
17 T_CAMBIO Numeric 8 6
18 PU MN Numeric 10 4
19 VAL _TOTMN Numeric 11 4
20° CVE_SAL Numeric 3
21 NO_FACT Numeric 5
22 CVE_CAPT Character 4
23 CHECAR Numeric 1

=% Total *#* 236



rtructure for database:

amber of data records:
T 06702793

rate of last update

rield Field Name
CVE_PZA
DESC_PZA
CANTIDAD
ORIGEN
DESTINO
HORA
DIA
MES
YEAR

10 FOLIO

11 CVE_CAPT
* Total **

[N RN ST AP Ry O

Type
Numeric
Character
Numeric
Numeric
Numeric
Character
Character
Character
Character
Numeric
Character

C:LASJAD26.dbf

11

Width
10
30

-
WEINMNN S o

~

346



~tructure for database:
umber of data records:
\ate of last update

Field Field Name

1 CVE_SER
2 DESC_SER
3 INCLUYE

* Total **

structure for database:
‘lumber of data records:
rate of last update

'ield Field Name
CVE_PZA
DESC_P2A
CANTIDAD
FECHA
FOLIO

TIPO

‘% Total **

AU HWN e

s 01/12/93
Type Width
Character 1
Character 40
Character 40

82
C:LASJAD24.dbf
1472

: 07/03/93
Type Width
Numeric 10
Character 30
Numeric 5
Date 8
Numeric 6
Numeric 1

61

C:LASJAD23].dbf
7

347

Dec

Dec



~Atructure for database:

fumber of data records:
: 07/05/93

late of last update

Field

N

Field Name
CVE_PZA
DESC_P2A
CANTIDAD
REORDEN
LOTE
BACKORDER
PU_US
VAL_TOTUS
T_CAMBIO
PU_MN
VAL_TOTMN
SECCION
MUEBLE
REPISA
CASILLA
FAMILIA
MARCA
MODELO
PROVEEDOR
OBS_PZA

** Total ¥

Type
Numeric
Character
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Character
Numeric
Numeric
Numeric
Character
Character
Character

C:LASJAD25.dbf

32

Width
10
a0

[ -
MORMNNENNOVD DES & o8

[m
o

156

EF - W NNN]

M8



tructure for database:

umber of data records:

)ate of last update

vield Field Hame

1 ESCENCIA
CVE_CONT

3 NO_MAQ

4 SERIE

5 MODELO

6 MARCA

7 ESTADO

8 COSTO

9 FECHA_COM

10 CLIENTE

11 DEPTO

12 CVE_TEC

13 FECH_INS
14 UBICACION

15 USUARIO
16 TEL_USR
17 CALLE_USR
18 COL_USR
19 cP_USR
20 EDG_USR
21 CVE_CTE
22 CLA_SER
23 VTAREN
24 EXCEP1
25 EXCEP2
26 FECH_SER
27 EXCEP3
28 ©BS_USR
29 LECTON1
36 LECTON2
31 LECTON3
32 LECREV
33 LECCIL
34 LECTAR
35 TON1

36 TON2

37 TON3

38 .FECTON1
39 FECTON2
40 FECTON3
41- FECCIL
42 FECREV
43 FECTAR

*% Total **

Type
Numeric
Humeric
Numeric
Humeric
Character
Character
Character
Numeric
Date
Character
Character
Numeric
Date
Character
Character
Character
Character
Character
Character
Character
character
Character
Character
Numeric
Numeric
Date
Numeric
Character
Numeric
Numeric
Nunmeric
Kumeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Numeric
Date

Date

Date

Date

Date

bate

CiUSUARIOS .dbf

974
i 07/05/93

Width

e MWLM S ww
PAOOCUMOUNOOOBNQOO®MMWEMDH O

w

NOROOBENRNNAOADRRNN OGN

»
w

Dec

349
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PANTALLAS DEL SISTEMA

En las siguientes piginas se presentan ejemplos de las
diferentes pantallas que  presenta el programa durante sSu
desenvolvimiento. Las dos primeras corresponden a la portada c
pantalla de presentacién y a la peticién de captura de la fecha del

sistema asi como del tipo de cambio.

Existen tres tipos de pantalla distintos: de decisién, de
captura y de presentacidén de informacién. En concreto se presentan
dieciséis pantallas de decisidén, siete de captura y una de
presentacién. Todos los mddulos cuyo encabezado incluye la fecha y el
tipo cambiario son pantallas de decisién. En la pagina 354 se
presenta la primera pantalla de captura, que es de apoyo a los
reportes a pantalla de las salidas con una ordenacidn determinada. En
la pdgina 356 se muestra una pantalla de presentacién de informacidn
para una parte de servicio. Existen otras dos pantallas que muestran

los datos de los clientes y de los técnicos, pero no se incluyen.

A partir de la pagina 357, tenemos las pantallas de captura de
los movimientos, siendo éstas, en orden consecutivo, la captura de
compras, la captura de devueltas o reparadas, la asignacién de
familia a la parte de servicio, la captura de las salidas y la
captura de los traspasos. Las dos tltimas son las mostradas. en la

‘'pdgina 359.



#ikdkkk MAQUINAS, INFORMACION Y TECNOLOGIA ***#x*
* *

* CONTROL *
* DE ALMACEHN *
* *

Rkkkkhhkkhe® AVANZADA, S.A. DE C.V, #awkkdwshhan

‘ESTE SISTEMA CONDENSA EL CONTROL DEL INVENTARIO DE LAS

REFACCIONES EN EL ALMACEN DE HOLBEIN 174
TECLEE NEWLINE PARA CONTINUAR.....

Ins Caps

INTRODUZCA LA FECHA DEL SISTEMA

DIA: 05
MES: 07
A%0: 93

INTRODUZCA EL TIPO DE CAMBIO DEL DIA DE HOY

DOLAR: 3.25840

S0ON CORRECTOS LOS DATOS ? (S/N): §

351
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DOLAR = 3.25840 NP

ALMACEN

Cap

LUKNES 05/07/93

REPORTES GENERALES

1. COMPRAS

N

-

SALIDAS

'S

MENU ANTERIOR

w

MENU PRINCIPAL

REPARADAS Y DEVOLUCIONES

TECLEE LA OPCION 2

DOLAR = 3,25840 NP

ALMACEN

Caps

LUNES 05/07/93

TOTALES

-

POR TECNICO

2. POR SERIE

o

POR CLIENTE

>

POR PIEZA

5. MENU ANTERIOR

@

MENU PRINCIPAL

TECLEE LA OPCION 3
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r

DOLAR =

3.25840 NP

Caps
ALMACEN

LUNES 05/07/93

MODULO DE REPORTES

1. BASICOS

2. GENERALES

3. TOTALES

4. A PANTALLA

5. MENU PRINCIPAL

TECLEE LA OPCION DESEADA: 3

DOLAR =

3.25840 NP

Caps
ALMACEN

LUNES 05/07/93

REPORTES BASICOS

1. POLIZA DE COMPRAS

2. POLIZA DE SALIDAS

3. INVENTARIO POR CLAVE
4. MENU ANTERIOR

5. MENU PRINCIPAL

TECLEE LA OPCION 1



354

r‘hOLAR = 3.25840 NP ALMACEN LUNES 05/07/93

I MOVIMIENTOS AL ALMACEN J

1. ENTRADAS DE REFACCIONES

»

SALIDAS DE REFACCIONES

%

TRASPASOS

a

REGRESO AL MENU PRINCIPAL

TECLEE LA OPCION DESEADA: 2

aps:
f DOLAR = 3.25840 NP ALMACEN : LUNES 05/07/93

ENTRADAS AL ALMACEN J

1. COMPRAS

N

REPARADAS

w

DEVOLUCIONES

FS

REGRESO AL MENU ANTERIOR

L]

REGRESO AL MENU PRINCIT I

N

TECLEE LA OPCION DESEADA: 1
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Ins Caps
DOLAR = 3,25840 NP ALMACEN LUNES 05/07/93
ABC A REFACCIONES
1. ALTAS
2. BAJAS

3. CONSULTAS Y CAMBIOS
4. LISTADOS
5. MENU ANTERIOR

6. MENU PRINCIPAL

TECLEE LA OPCION DESEADA: 1

Ins Caps
DOLAR = 3,25840 NP ALMACEN LUNES 05/07/93

LISTADOS DEL INVENTARIO

1. NUEVAsS

2. REPARADAS

3. XOCHICALCO

4. MENU ANTERIOR
5. MENU PRINCIFAL

TECLEE LA OPCION 4



356
- Ins caps
DOLAR = 3.25840 NP ALMACEN LUNES 05/07/93

—
[ MODULO PRINCIPAL j

1. MODULQ DE DATOS

2. MOVIMIENTOS AL ALMACEN
3. IMPRESION DE REPORTES
4. UTILERIAS

5. SALIDA

TECLEE LA OPCION DESEADA: ©

Ins Caps
DOLAR = J.25840 NP ALMACEN LUNES 05/07/93

MODULO DE DATOS

1. MODULO DE REFACCIONES
2., MODULO DE LOS CLIENTES
3. MODULO DE TECNICOS

4. REGRESG AL MENU ANTERIOR

TECLEE LA OPCION DESEADA: 1
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Ins HumCap
DOLAR = 3.25840 NP ALMACEN LUNES 05/07/93

REPORTES A PANTALLA

1. COMPRAS
2. SALIDAS
3. MENU ANTERIOR

4. MENU PRINCIPAL

TECLEE LA OPCION: 0

Ins NumCaps
] DOLAR = 3,25840 NP ALMACEN ©  LUNES 05/07/9)

SALIDAS

1. EN GENERAL

2.  PARA UN CLIENTE

3. PARA UN NUMERC DE SERIE
4. PARA UN TECNICO

5. CANCELAR

TECLEE LA OPCION: 0



458

Ins NumCaps:
DOLAR = 1.25840 NP ALMACEN LUNES 05/07/93
[ ORDENACION

1. POR CLAVE DE PARTE

2. POR TECNICO

3. POR FECHA DE SALIDA
4. POR NUMERO DE FOLIO

5. CANCELAR

TECLEE LA OPCION:

JUNIQ

Ins NumCaps
ESCOJA EL MES: &
1. ENERO 7. JULIO
2. FEBRERO 8. AGOSTO
3. MARZO 9. SEPTIEMBRE
4.+ ABRIL 10. OCTUBRE
5. MAYO 11. NOVIEMBRE

12, DICIEMBRE
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Ins NumCap
DOLAR = 3.25840 NP ALMACEN LUNES 05/07/93
f UTILERIAS

RECONSTRUIR INDICES (REINDEXAR)
MANEJO DE RESPALDOS
CORREQ

REGRESO AL MENU ANTERIOR

TECLEE LA OPCION DESEADA: 4

DOLAR = 1,25840 NP

Ins NumCaps

ALMACEN LUNES 05/07/93

REINDEXAR 1

(KR VN~

IS

5.

o

PIEZAS DEL INVENTARIO

BASES DE LOS CLIENTES Y TECNICOS
COMPRAS, REPARADAS, DEVOLUCIONES
SALIDAS DEL MES EMN CURsO

REGRESO AL MENU ANTERIOR

REGRESO AL MENU PRINCIPAL

TECLEE LA OPCION DESEADA:

-



Ins NumCaps:

1. CLAVE: 38000151 MODELO: 4555/.
2. DESCRIPCION: EXPOSURE LAMP 100V 280W
3. MARCA: 2 4. FAMILIA: 54
OBSERVACIONES:
5. CANTIDAD: 8
6. CANT. MIN: 0 VALUACION
7. PEDIDO: [
8. BACKORDER: [} 8. COSTO UNIT. (US§): 17.22
— VALOR TOTAL(US): 137.76
UBICACION 9. TIPO DE CAMBIO : 3.208000
10. SECCION: 3 COSTC UNIT. (MN): 55,2418
11. MUEBLE: 21 VALOR TOTAL(MN}: 441.9344
12, REPISA: A
13. CASILLA: 16
{A)NTERIOR, (P)OSTERIOR, (E)DITAR, (S)ALIR P

360

1 DOLAR = 3.25840 NP

Ins . HumCap.
ALMACEN

LUNES 05/07/33)

MENU DE CONSULTA

1. NUEVAS

2. REPARADAS

3. XOCHICALCO

4 . MENU ANTERIOR
5. MENU PRINCIPAL

TECLEE LA QPCION 1
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NumCaps
REMISION: 17678 FECHA: DIA: 05 MES: 07 A30: 93
CLAVE DE LA PARTE: 37042011 !
DESCRIPCION: TONER |
CLAVE DE COMPRA: 200 l
UBICACION ANTERIOR ENTRANTE FINAL
SECC: 2 BACKORDER: o 2 2
MUEB: 17 CANTIDAD: 63 5 68
REPI: A PR.UN. (US) 30.00 30,00 30.00
CASI: 1 TOTAL (US): 1,890.00 150.00 2,040.00
T. CAMBIO: 3.25387 3.25840 3.25393
PR,UN, (MN): 97.60730 97.75200 97.61797
TOTAL (MN): 6,149.25990 488.76000 6,638.02242
SON CORRECTOS LOS DATOS ? (S/N)
NumCaps
[m:n:srou: 200 FECHA: DIA: 05 MES: 07 A%0: 93 B

CLAVE DE LA PARTE: 41963800
DESCRIPCION: AVR ASS'Y (115)

ESTADO: DEVUELTA

UBICACION ANTERIOR ENTRANTE FINAL ‘1'
SECC: 12 BACKORDER: Q [} o
MUEB: 56 CANTIDAD: 4 2 6
REPI: ¢ PR,UN, (US) : 105.06 105.06 105.06
CASI: 3 TOTAL (US): 420,24 217,12 630.36
T. CAMBIO: 3.20800 3.25840 3.22480
PR.UN. (MN): 337.03250 342.32750 338.79748
TOTAL (MN): 1,348.13000 684.65500 2,032.78492

SON CORRECTOS LOS DATOS ? (5/N)



NumCaps

ESCOJA UNA FAMILIA:

4. TINTAS.

5. REVELADORES Y MASTER.

FAX.
2. COPIADORAS, ACCESORIOS.
3. TONER.

6. REFACCIONES.

DIGITE LA FAMIPZA: O

362

mCap
ESCOJA EL NUMERO DE LA FAMILIA A QUE LA PIEZA PERTENECE:

ACTUATORS
AGITADORES
ALIMENTADORES
AMORTIGUADORES
ANILLOS
ASSY'S
BALEROS
BANANAS
BANDAS

BASEES
BISAGRAS
BLOCKS

BOTES

BOTONES
BRAKES

BUJES

CABLES
CANDADOS
CARCASAS
CATCHERS

26)
27)
28)
29)
30)
31)
32)

CHAROLAS
CHICOTES
CILINDROS
CINTILLLOS
CONTADORES
CONTROLES
CONTROLLLERS
CONSUMIBLES
CORONAS
CUBREPOLVO
DEPOSITOS
DPS

DRIVES
DUCTOS
ELECTRODOS
EMBRAGUES
ENGRANES
ESPONJAS
FELPAS
FILTROS

46)
47)
48)
49)
50)
51)
52)

FUENTES
FUSIBLES
GOMAS
GRAPAS
HEATERS
HINGES
IMANES
LADDERS
LAMPARAS
LEVAS
LIDS
LLAVES
MICAS
MOTOR VENT
MOTORES
MYLARS
NAVAJAS
OVERFLOWS
PALANCAS
PANELES

OPCION: [}

PCcB
POTENCIOMETROS
REGLAS
RESISTORES
RESORTES
RODILLOS
RONDANAS
SELLOS
SENSORES
SOLENOIDES
STACKS
SWITCHES
TAPAS
TARJETAS
TERMINALES
TERMISTORES
TEST CHARTS
TOP COVERS
OTROS...
REGULADORES
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Numcap.
FOLIO: 18394 LUNES 05/07/93 I
TEC No.: 12 CLIENTE: SRIA. DE RELACIONES EXTERIORES '
QUIRINO DEPTO. : SRE RICARDO FLORES MAGON

| SOSA CVE CTE: 18-013 CONT: REHT V/R: ‘

NUM.SER.: 16009891 MODELO: 40-5 No.: R
f FAM: 24 lﬂRTE‘: 76107100 ROLLER,BUI'T-IN CASSETTE 4055/458;;
MARC:
REOR: 0 y

' €oD: 409 QUIERE GUARDAR EL MOVIMIENTO ? (S/H) UBICACION

EST: NUEVA RESPUESTA = § —_—
SECC: 1 |
MUEB: 2
EXISTEN SALEN QUEDAN REPI: A
CASI: 10
CANTIDAD: 2 1 1
PR.UN. (MN): 39.45%05 39.4905 39.4905
TOTAL (MN): 78.9810 39.4905 39.4905
NumCaps
FOLIO: 23892 FECHA: DIA: 05 MES: 07 A%0: 93

ESCOJA EL ALMACEN DE ORIGEN: 1

e
XOCHICALCO HOLBEIN
=m=>
1 2

DAME LA CLAVE DE LA PARTE: 137001633
TECLEE -1 PARA TERMINAR

INFORMACION DEL ORIGEN: XOCHICALCO

EXISTEN SALEN ENTRAN QUEDAN VALOR TOTAL (MN)
48 10 a8 2011.41

INFORMACION DEL DESTINO: HOLBEIN

EXISTEN SALEN ENTRAN QUEDAN VALOR TOTAL (MN)
55 10 65 3440.58

QUIERE GRABAR EL MOVIMIENTO ? (&§/N) S
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LOS PROGRAMAS

Se presentan a continuacidén todos los programas gue conforman la
"herramienta computacional en su conjunto. La primera pigina presenta
el 4&rbol de precedencia de los diferentes programas, explicande
brevemente la funcién de cada uno de ellos. Acto seguido se presentan
los programas ordenados alfabéticamente. Cada programa presenta un
encabezado de tres lineas: la primera corresponde a la ruta que se
debe seguir para accesar a él; la segunda menciona la utilidad o
misién del desarrollo. Finalmente, la tercera linea es simplemente un
recordatorio del sistema al cual pertenecen todos los programas. Al
final de cada programa existe una linea que lo anuncia. Todo lo
anterior se realizd pensando en la ayuda que prestan dichos mensajes

a quien pretenda programar sobre la base aqui presentada.

Todo este conjunto de programas no deben entenderse como algo
estitico, sino como una propuesta dindmica, que, si bien funcionan
para lo que hoy es la empresa, deben ser actualizados y mejorados
periédicamente, si es que se pretende que sigan siendo operativeos vy,
que, mejor ailn, sirvan exclusivamente como la plataforma para. el
desarrollo e implantacién de sistemas mds homogéneos, Elexibles 'y

" f&ciles de operar.
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ESQUEMA DE SUBORDINACION DE LOS PROGRAMAS

ALMACEN .- Programa principal

LASJACOl .- Rama correspondiente a los datos
LASJA101 ,- Datos de las partes de servicio
LASJA211 .- Alta de partes
LASJA212 .- Baja de partes
LASJA213 .- Consulta y Cambio de partes
LASJA214 .- Listados del inventario
LASJA310 .- Conversidn de datos a variables en memoria

LASJA311 .- Estructura de presentacién

LASJA312

Presentacién de datos

LASJA313 .- Obtencién de datos

LASJA314 .- Conversidén de variables a datos en archivo
LASJA102 .- Datos de los clientes
LASJA221 .- Alta de clientes
LASJA222 .- Baja de clientes
LASJA223 .- Consultas y Cambios de los clientes
LASJA224 .- Listados de los clientes
LASJA321 .- Estrucﬁura de presentacién de datos

LASJA322 ,- Presentacién de datos

LASJA323 .- Obtencién de datos

LASJA103 .- Datos de los técnicos

LASJA231
LASJA232
LASJA233

LASJA234

Alta de técnicos
Baja de técnicos
Consultas y- Cambios a técnicos

Listados de los técnicos
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LASJA002 .- Rama principal de los movimientos al Almacén
LASJA104 .- Rama de las entradas al Almacén
LASJA241 .- Captura de entradas por compra
LASJA242 .- Captura de entradas por reparacidn

LASJA243 .- Captura de entradas por devolucidn

LASJA340 .- Inicializa variables
LASJA341 .- Programa que clasifica la parte (familias)
LASJA342 .- Programa que codifica la compra
LASJA343 .- Presentacidn de la captura
LASJA344 .- Obtencién de los datos de la captura
LASJA345 .- Almacena datos en archivos al efecto
LASJA346 .- Altera las existencias

LASJA105 .- Captura de las Salidas de partes

LASJA250 .- Redibujo de la pantalla de captura

LASJA251 .- Biisqueda de la parte

LASJA252 .- Captura de los datos de la parte

LASJA253 ,- Blsqueda de la pieza a salir

LASJA254 .- Codificacién de la salida

LASJA255 .- Programa que almacena la Salida en archive

LASJAZ256 .- Programa que altera las existencias
LASJA106 .- Captura de los traspasos entre almacenes

LASJA261 .- Almacenamiento del movimiento

LASJACO3 .- Rama de los reportes

LASJA107 .- Reportes de tipo bdsico para la operacidn

LASJALO8 .- Reportes de tipo general

LASJA109 .- Totalizacidn de las salidas.



367
LASJAllD .- Reportes a pantalla de las compras y las salidas
LASJA004 .- Rama de las utilerias
LASJAl1ll .- Programa para reindexacidén de las bases de datos
LASJALL12 .- Manejo de los respaldos
Programas de ayuda (no dependen particularmente de ningiin otro)

LASJAAO1 .- Portada del sistema

LASJAAO2 .- Captura de la fecha

LASJARO3 .- Actualizacidén de la fecha y del tipo cambiario
LASJARO4 .- Reindexacidén de las bases de las partes de servicio
LASJAAOS .- Reindexacidn de las bases de los clientes y técnicos
LASJAROE .- Reindexacion de los archivos de compras, repar. y devol.
LASJAAO7 .- Reindexacidn de los archivos de las salidas
LASJAAO8 .- Despliegue de un listado de clientes

LASJAAOS .- Inicializacidn del sistema

LASJAAL10 .- Apagado del sistema

LASJAA11 .- Auto indexacién compieta

LASJARAL12 .- Validacién de los valores en inventario

LASJAAL3 .- Validacién de la clave de captura

LASJAAl4 .- Presentacién para los menis de decisidn



* ALMACEN.PRG {codename = lasja000.prg)

* programa MENU GENERAL del sistema.
* gistema de control de almacen. (JALLS)

DO LASJAAOQS
STORE SPACE (4) TO CVE_USR
STORE 3.1844 TO CAMBIO
STORE DATE() TO F1, F2
STORE SPACE(2) TO Al, A2, A3
F3 = CTOD("01/01/93"}
DIAS = F1 - F3
CAMBIO = CAMBIO + (DIAS * 0.0004)
STORE "" TO D1, D2
DO LASJAROL
DO LASJAAO2
DO LASJAALL
STORE D2 + " " + F2 TO D2
STORE 0 TO OP
DO WHILE .T.
TITULO = " MODULO PRINCIPAL *
DO LASJAAl4
@08,30 SAY "1, MODULO DE DATOS"
@10,30 SAY "2. MOVIMIENTOS AL ALMACEN®"
®12,30 SAY "3, IMPRESION DE REPORTES”
@14,30 SAY "4, UTILERIAS"
@16,30 SAY "5. SALIDA" :
®22,15 SAY "TECLEE LA OPCION DESEADA:" GET OP PICTURE
READ
DO CASE OP
CASE OP=1
DO LASJA001
CASE OP=2
DO LASJA002
CASE OP=3
DO LASJAQ03
CASE OP=4
DO LASJA004
CASE OP=5
DO LASJAALlL

EXIT
ENDCASE OP
ENDDO
DO LASJAAQS
SET STATUS ON
@10,15 TO 14,65
@®12,35 SAY "GAME OVER"
DO LASJAALQ

*. fin del programa ALMACEN.PRG (lasja000)

ngu
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* almacen/ LASJA001.PRG

* programa MENU GENERAL del sistema.
* gistema de control de almacen. (JALLS

DO WHILE .T.
TITULO = * MODULO DE DATOS "
DO LASJAAl4
@08,27 SAY "l. MODULO DE REFACCIONES*
®10,27 SAY "2. MODULO DE LOS CLIENTES"
@12,27 SAY "3. MODULO DE TECNICOS"
@14,27 SAY "4. REGRESO AL MENU ANTERIOR"
@22,15 SAY "TECLEE LA OPCION DESEADA:" GET OP PICTURE "#"
READ
DO CASE QP
CASE OP=1
DO LASJA101
CASE 0OP=2
DO LASJA102
CASE OP=3
DO LASJAL03
CASE 0OP=4
RETURN
ENDCASE OP
ENDDO

* fin del programa LASJA001,PRG
* almacen/ LASJA002.PRG

* programa MENU DE MOVIMIENTOS AL ALMACEN.
* sistema de control de almacen. (JALLS)

DO WHILE .T.
TITULO = " MOVIMIENTOS AL ALMACEN *
DO LASJAAl4
®08,27 SAY "1. ENTRADAS DE REFACCIONES"
®10,27 SAY "2. SALIDAS DE REFACCIONES"
@12,27 SAY "3. TRASPASOS!
®14,27 SAY "4, REGRESO AL MENU PRINCIPAL"
®@22,15 SAY "TECLEE LA OPCION DESEADA:" GET OP PICTURE "#"
READ . '
DO CASE OP
CASE OP=1
DO LASJA104
CASE 0P=2
DO LASJAlOS
CASE 0P=3
DO LASJAl106
ChASE OP=4
RETURN
ENDCASE OP
ENDDO
* fin del programa LASJA00Z.PRG
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* almacen/ LASJA003.PRG

* programa MENU DE REPORTES DE ALMACEN.
* gistema de control de almacen. (JALLS)

DO WHILE .T,
TITULO = " MODULO DE REPORTES "
DO LASJAAl4
@08,32 SAY "1, BASICOS"
@10,32 SAY "2, GENERALES"
@12,32 SAY "3. TOTALES"
®14,32 SAY "4¢. A PANTALLA"
@16,32 SAY "5. MENU PRINCIPAL"
®22,20 SAY "TECLEE LA OPCION DESEADA:" GET OP PICTURE "#"
READ
DO CASE OP
CASE OP=1
DO LASJALQT
CASE 0P=2
DO LASJAl08
CASE OF=3
DO LASJALO0%
CASE OP=4
DO LASJAl110
CASE OP=5
RETURN
ENDCASE OP
ENDDO

* f£in del programa LASJA003.PRG

* almacen/ LASJA004.PRG

* programa MENU de UTILERIAS.
* gistema de control de almacen. (JALLS)

DO WHILE .T.
TITULO = " UTILERIAS "
DO LASJAAl4
®08,27 SAY "1, RECONSTRUIR INDICES (REINDEXAR)"
@10,27 SAY "2. MANEJO DE RESPALDOS"
@12,27 SAY "3, CORREQ "
@1l4,27 SAY "4, REGRESO AL MENU ANTERIOR"
®22,15 SAY "TECLEE LA OPCION DESEADA:" GET OP PICTURE "#"

READ
DO CASE OP
CASE OP = 1
DO LASJAlll
CASE OP = 2
" DO LASJA112
CASE OP = 3
CLEAR

@09,20 TO 13,60 DOUBLE

370



@11,30 SAY "COPIANDO BASES"

RUN COPY A:USUAR
USE USUARIOS
APPEND BLANK
REPLACE SERIE WI

IOS.DBF

TH 1

REPLACE CVE_CONT WITH 23000
WITH "SALIDAS DE STOCK"
WITH "RENT"

REPLACE DEPTO
REPLACE CLA_SER
REPLACE VTAREN
CLOSE ALL

DO LASJAAQOS

WITH "R"

CASE OP

= 4

RETURN

ENDCASE OP
ENDBO

*+ fin del programa LASJAQ04.PRG

* almacen/ lasja001/ LASJA101.PRG

* programa MENU ABC A REFACCIONES.

* gigtema de control de almacen.

STORE @ TO CVEPZA,
STORE 0 TO BACKPZA,
STORE 0 TO SECCPZA, MUEBPZA, CASIPZA,

STORE SPACE {30)
STORE SPACE (10)
STORE SPACE (06)
STORE SPACE (01)
STORE CAMRIO

(JALLS)

MARCPZA, FAMIPZA,
PUUSPZA, VTUSPZA,

CANTPZA, REORPZA, LOTEPZA
PUMNPZA, VTMNPZA

FAMIPZA

TO DESCPZA, OBSRPZA
TO MODEPZA

TO PROVPZA

TO REPIPZA

TO TCAMPZA

STORE 1 TO MARCPZA

DO WHILE .T.
TITULO = "
DO LASJAA14
@08,32 SAY
@®10,32 SAY
@12,32 SAY
@14,32 SAY
®16,32 SAY
®18,32 SAY
®22,15 SAY
READ
DO CASE op

CASE OP

ABC A REFACCIONES *

“1l. ALTAS"

"2. BAJAS"

*3. CONSULTAS Y CAMBIOS"

"4, LISTADOS"

"5, MENU ANTERIOR"

"6. MENU PRINCIPAL"

"TECLEE LA OPCION DESEADA:" GET OP PICTURE. "#"

=1

DO LASJA211

CASE OP = 2

DO LASJA212

CASE OP = 3

DO LASJAZ213

CASE OP = 4

DO LASJAZ14
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CASE OP = 5
RETURN
CASE OP = ¢
RETURN TO MASTER
ENDCASE CP
ENDDO

* fin del programa LASJA10l.PRG

* almacen/ lasja001/ LASJA102.PRG

* programa MENU ABC A CLIENTES.
* gistema de control de almacen. {JALLS)

DO WHILE .T.
TITULO = " ABC A LOS CLIENTES "
DO LASJAAl4
@08,32 SAY "1. ALTAS"
@10,32 SAY "2. CAMBIOS Y CONSULTAS"
@12, 32 SAY "3. LISTADOS"
@14,32 SAY "4, MENU ANTERIOR"
@16,32 SAY "5. MENU PRINCIPAL"
@22,15 SAY "TECLEE LA OPCION DESEADA:" GET OP PICTURE “#"
READ
DO CASE O°P '
CASE OP = 1
DO LASJA221

CASE 0P =2
DO LASJA223
CASE OP = 3
DO LASJA224
CASE OP = 4
RETURN
CASE OP = 5
RETURN TO MASTER
ENDCASE OP

ENDDO

* fin del programa LASJA102.PRG

* almacen/ lasja001/ LASJAL03.PRG

* programa MENU ABC A TECNICOS.
* gistema de control de almacen. (JALLS)

DO WHILE .T.
TITULO = " ABC A TECNICOS "
DO LASJAAl4
@08,32 SAY "1. ALTAS"
@10¢,32 SAY "2. BAJAS"
@12,32 SAY "3. CAMBIOS Y CONSULTAS®
@14,32 SAY "4. LISTADQS"
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@16,32 SAY 'S.
®18,32 SAY '6.

822,15 SAY "TECLEE LA OPCION DESEADA:" GET OP PICTURE "#"

READ
DO CASE OP

REGRESO AL MENU ANTERIOR"
REGRESO AL, MENU PRINCIPAL"

CASE OP=1

DO LASJAZ31
CASE OP=2

DO LASJAZ32
CASE OP=3

DO LASJA233
CASE 0P=4

DO LASJA234
CASE 0P=5

RETURN
CASE OP=6

RETURN TO MASTER

ENDCASE OP
ENDDO

* fin del programa LASJA103.PRG

* almacen/ lasja002/ LASJA104.PRG

* programa MENU DE ENTRADAS AL ALMACEN.
* gistema de control de almacen.

DO WHILE .T.
ALTA = .F.
STORE
STORE
STORE
STORE
STCRE 0
STCRE 0
STORE 0

STORE 0

[+]
2

T0

STORE
STORE
STORE 1 TO
STORE "N“
TCAM_PZA =
DIAPZA =
MESPZA =
YEARPZA =
TITULO = "
DO LASJAAL4
@08, 29 SAY
@10,29 SAY
@12,29 SAY
@14,29 SAY
@16,29 SAY

SPACE (30) TO DESCPZA
SPACE (10} TO PROVE

SPACE (8)
SPACE {1)

TO MODMAQ
TO REPIPZA
BACKOLD, BACKPZA,
PUUSOLD, VTUSOLD,
PUUSPZA, VTUSPZA,
PUUSNEW, VTUSNEW,

CVECOM, SERMAQ, CVEFOLTIO, SECCPZA, MUEBPZA,

FAMIPZA
MARCPZA

TO EST

CRAMBIO

SUBSTR(F2,1,2)
SUBSTR(F2, 4, 2)
SUBSTR(F2,7,2)

{JALLS)

BACKNEW, CVEOLD ;
TCAM_OLD, CANTOLD, VTMNOLD,
TCAM_PZA, CANTPZA, VTMNPZA,
TCAM_NEW, CANTNEW, VTMNNEW,

ENTRADAS AL ALMACEN *

uy,
us .
"3.
"4,
"5,

CCMPRAS"
REPARADAS"
DEVOLUCIONES®

REGRESO AL MENU ANTERIOR"
REGRESO AL MENU PRINCIPAL"

PUMNOLD

PUMNPZA ~
PUMNNEW

CASIPZA
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®22,15 SAY "TECLEE LA OPCION DESEADA:" GET OP PICTURE "#v
READ

DO CASE OP
CASE OP=1
MOVIM = 1
DO LASJA241
CASE 0OP=2
MOVIM = 2
DO LASJA242
CASE OP=3
MOVIM = 3
DO LASJA243
CASE OP=4
RETURN
CASE 0OP=5
RETURN TO MASTER
ENDCASE OP
ENDDO

* fin del programa LASJA104.PRG

* almacen/ lasja002/ LASJALO5.PRG

* programa que captura las salidas del almacen
* gistema de control de almacen ({JALLS)

DO LASJAA13

FALSO = .F.

STORE 0 TO CVEFOLIO, CT, NS, CVEPZA, CANTPZA, CANTOLD, REORPZA,
LOTEPZA

STORE 0 TO PUMNOLD, VTMNOLD, TCAMPZA, FAMIPZA, CVESAL, MARCPZA,
PUUSOLD

STORE 0 TO EX1, EX2, EX3, NOFACT, CVECONT, NOMAQ

STORE 1 TO SIGUE

STORE SPACE{10} TO PROVE, MODEL

STORE SPACE(7) TO MCD

STORE SPACE(4) TO TSER

STORE SPACE(2) TO SECCPZA, MUEBPZA, CASIPZA

STORE SPACE(1) TO REPIPZA, MVR, SN

STORE SPACE(30) TO DESCPZA, NOMTEC

STORE SPACE({40) TO NOMCTE

STORE SPACE({25) TO DEP

DO LASJA256
SET INDEX TO LASJI1l18
GO BOTTOM
CVEFOLIO = FOLIO + 1
CLOSE ALL
DO WHILE CVEFOLIO <> -1
NOFACT = 0
CLEAR
DO LASJA251

®13,26 SAY . "ESCRIBA EL, NUMERO DE FOLIO"
@14,26 SAY "PARA TERMINAR, ESCRIBA -1"
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®01,10 GET CVEFOLIO PICT "##i#i#t"
READ
STORE TIME{) TO H1
IF CVEFOLIO <> -1 THEN
@13,22 CLEAR TO 14,60
@13,26 SAY "DESEA 1.CAPTURAR, 2.FACTURAR O "
@14,26 SAY "3.CANCELAR ? RESPUESTA = " GET SIGUE PICT “{§*
READ
IF SIGUE = 3
DO LASJA256
SET INDEX TO LASJI118
APPEND BLANK
REPLACE - FOLTIO WITH CVEFOLIO
REPLACE NOM_CTE WITH “"CANCELADA..."
REPLACE DEP_CTE WITH "CANCELADA..."
REPLACE DESC_P2ZA WITH "CANCELADA..."
REPLACE FECHA WITH F1
REPLACE HORAl WITH Hl
CLOSE ALL
ELSE
IF SIGUE = 2 THEN
@01,25 SAY "FACTURA No., " GET NOFACT PICT "#{f#iti"
READ
ENDIF
@13,22 CLEAR TO 14,60
@13,23 SAY "TECLEE LA CLAVE DEL TECNICO"
®04,12 GET CT PICT "{#i#"

READ

USE LASJADO3 INDEX LASJIO031
SEEK CT

IF FOUND() THEN

= NOM_TEC
AT ' = NOM2_ TEC
@05,03 SAY NT
@06,03 SAY AT
NOMTEC = TRIM(NT) + " " + TRIM(AT)
STORE 0 TO NS
ELSE
@13,22 CLEAR TO 14,60
@13,24 SAY "TECNICO INEXISTENTE"
@14,24 SAY "POR FAVOR REVISE..."
@23,00
WAIT "OPRIMA CUALQUIER TECLA PARA CONTINUARY
@23,00 CLEAR
STORE -1 TO NS
CVEFOLIO = CVEFOLIO - 1
ENDIF
CLOSE ALL
DO WHILE NS <> -1
®13,22 CLEAR TO 14,60
*@13,22 SAY "TECLEE EL NUMERO DE MAQUINA:"
13,22 SAY 'TECLEE EL NUMERO DE SERIE DE LA MAQUINA!
®14,22 SAY "PARA TERMINAR TECLEE -1"
*@07,36 GET NM PICT "####iv



@07,36 GET NS PICT "Hift#s##i"

READ

*IF NM <> -1 THEN
IF NS <> -1 THEN
USE USUARIOS INDEX LASJI023

*SEEK NM

SEEK NS

IF FOUND() THEN
MOD = MODELC
NOMAQ = NO_MAQ
DEP = DEPTO
*IF NM = 0 THEN
*NOMUSR = USUARIO
TSER = CLA_SER
MVR = VTAREN
EX1 = EXCEP1
BX2 = EXCEP2
EX3 = EXCEP3
CLAVE = CVE CTE
IF NS = 1 THEN

ELSE
CYECONT = CVE_CONT
NOMCTE = CLIENTE
ENDIF
ELSE
FALSO = ,T.
TSER
MVR
@13,22 CLEAR TO 14,60
@13,24 SAY "NO ENCUENTRO AL CLIENTE"
@®14,24 SAY "ANEXO REGISTRO EN BLANCO.
@23,00
WAIT "OPRIMA CUALQUIER TECLAY
®23,00 CLEAR
ENDIF
@04,36 GET NOMCTE PICT "@!"
®05,36 GET DEP PICT "@!"
@06,36 GET CVECONT PICT "##-#4#"
@06,54 GET TSER PICT "@i"
®@06,70 GET MVR PICT "@!"
@07,36 GET NS PICT "#######E"
®07,56 GET MOD PICT "###!1"
@07,70 GET NOMAQ PICT "“####"
READ
STORE 0 TO CVEPZA
CLOSE ALL

CVECONT = 23000 + CT
NOMCTE = NOMTEC

DO WHILE CVEPZA <> -1
STORE TIME() TO H2
DO LASJA252

ENDDO
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CLOSE ALL

ENDIF
ENDDO
ENDIF
CVEFOLIO = CVEFOLIQO + 1
ENDIF

ENDDO

* fin del programa LASJA10S5.PRG

* almacen/ lasja002/ LASJAL06.PRG

* programa que controla el traspaso de partes entre almacenes
* sistema de control de alwacen (JALLS)

DO LASJAAL3
CLEAR
STORE SPACE(2) TO DIAPZA, MESPZA, YEARPZA
STORE TIME() TO H1
STORE 0 TO I, CVEPZA, CANT, CVEFOLIO
STORE 1 TO ORIG
@03,10 SAY "ESCOJA EL ALMACEN DE ORIGEN: " GET ORIG PICT "#"
@06,10 SAY "XOCHICALCO"
@06,62 SAY “HOLBEIN®
@08,14 SAY "1"
@08,65 SAY "2
®05,08 TO 09,21
@05,58 TO 09,72
READ
LARGO = 33
IF ORIG = 1 THEN
DEST = 2
SELECT 1
USE LASJAD2S INDEX LASJI251
SELECT 2
USE LASJADO1 INDEX LASJIO11
DO WHILE I < LARGO
@07,24+I SAY "=

I=1I+1
ENDDO
@Q07,56 SAY ">"
ELSE
DEST = 1
SELECT 1
USE LASJADO1l INDEX LASJIOQ11
SELECT 2

USE LASJAD25 INDEX LASJI251
DO WHILE I < LARGO
@07,56-I SAY "=
I=1I+1
ENDDO
@07,23 SAY "<
ENDIF



SELECT 3
USE LASJAD26 INDEX LASJI261
DIAPZA = A2
MESPZA = Al
YEARPZA = A3
GO BOTTOM

CVEFOLIO = FOLIO + 1
DO WHILE CVEPZA <> -1
®@01,10 SAY “FOLIO:" GET CVEFOLIO PICT "H####»
READ
@01,50 SAY "FECHA: DIA: MES: A%0:"
@01,62 GET DIAPZA PICT "##"
@01,70 GET MESPZA PICT “ii#§"
@01,78 GET YEARPZA PICT “H#"
READ
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@11,20 SAY "DAME LA CLAVE DE LA PARTE: " GET CVEPZA PICT

"
@12,20 SAY "TECLEE -1 PARA TERMINAR"

READ

IF CVEPZA <> -1 THEN
SELE 1
SEEK CVEPZA

IF .NOT. FOUND() THEN
©05,20 CLEAR TO 15,60
®05,20 TO 15,60

@10,25 SAY "LO SIENTO, NO HAY EN EXISTENCIA"

@23,00

WAIT "OPRIMA ALGUNA TECLA..."
ELSE

CVEPZA = CVE_PZA

DESCPZA = DESC_PZA

FAMIPZA = FAMILIA

MARCPZA = MARCA

CANTPZA = CANTIDAD

PUUSPZA = PU_US

TCAMPZA = -T_CAMBIO

PUMNPZA = PO_MN

VTMNPZA = VAL_TOTMN

SELE 2

SEEK CVEPZA
IF FOUND{) THEN

CANT2 = CANTIDAD
PUUS2 = PU_US
TCAM2 = T_CAMBIO
PUMN2 = PU_MN
VIMN2 = VAL_TOTMN
ELSE
STORE 0 TO CANT2, PUUS2, TCAM2, PUMN2, VTMN2
ENDIF )
@13,10
TEXT
INFORMACION DEL ORIGEN:

EXISTEN SALEN ENTRAN QUEDAN
(MN}) -

VALOR TOTAL
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INFORMACION DEL DESTINO:

EXISTEN SALEN ENTRAN QUEDAN VALOR TOTAL
(MN)
ENDTEXT
SET COLOR TO /v
IF ORIG = 1 THEN
®14,35 SAY "XOCHICALCO"
@18,35 SAY "HOLBEIN"
ELSE
®14,35 SAY "HOLBEIN®
18,35 SAY "XOCHICALCO"
ENDIF
SET COLOR TO
@13,05 TO 21,75
@17,06 TO 17,74
PREGUNTA = .T.
DO WHILE PREGUNTA
®16,10 SAY CANTPZA PICT "{Hi§itin
@16,44 SAY CANTPZA PICT "#i##Hi"
®16,60 SAY VIMNPZA PICT "jil#iii. 44"
®20,10 SAY CANT2  PICT "ftiitHyn
®20,44 SAY CANT2  PICT "fi##iin
®20,60 SAY VTMN2  PICT "{HiHiHi. 44
@16,21 GET CANT PICT it
READ
IF CANT <= CANTPZA THEN
PREGUNTA = .F.
ENDIF
ENDDO
CANTFIN1 = CANTPZA - CANT
VIMNFIN1 = CANTFIN1 * PUMNPZA
CANTFIN2 = CANT2 + CANT
IF CANTFIN2 <> 0 THEN
PUMN3 = ({CANT2 * PUMN2)} + (CANT *
PUMNPZA) ) /CANTFIN2
ELSE
PUMN3 = 0
ENDIF

VTMNFIN2 = CANTFINZ * PUMN3
®16,45 SAY CANTFIN1 PICT "#i###"
@16,60 SAY VIMNFINL PICT "###i##. #i"
20,32 SAY CANT PICT "#iHi#i"
@20,45 SAY CANTFINZ PICT “#H##4"
@20, 60 SAY VIMNFIN2 PICT “"HHH##.H#H#"Y

SN1 = "s" .
®@22,20 SAY "QUIERE GRABAR EL MOVIMIENTO ? (S/N)" GET SN1;
PICT “@t" :

READ

‘@13, 00 CLEAR

IF SN1 = "S" THEN
DO LASJAZ261

ENDIF
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ENDIF
ENDIF
ENDDO
CLOSE DATABASES

* fin del programa LASJAL106.PRG

* almacen/ lasja003/ LASJA107.PRG

* programa que elabora REPORTA de tipo basgico.
* sistema de control de almacen (JALLS)

DO WHILE .T.
TITULO = " REPORTES BASICOS "
DO LASUAAl4
@08,30 SAY "1. POLIZA DE COMPRAS"
@10,30 SAY "2. POLIZA DE SALIDAS"
, @12,30 SAY "3. INVENTARIO POR CLAVE"
@14,30 SAY "4, MENU ANTERIOR"
@16,30 SAY "5. MENU PRINCIPAL"
@21,20 SAY "TECLEE LA OPCION" GET OP PICTURE "#"
READ
CLEAR
IF (CP = 1) ,OR. (OP = 2) THEN
ACTUAL = "00"
DO WHILE (ACTUAL < "O1") .OR. (ACTUAL > "12")
@05,10 TO 20,70
ACTUAL = VAL(A1l) - 1
@08,30 SAY "ESCOJA EL MES: " GET ACTUAL PICT "##"

®10,15 SAY " 1. ENERO 7. JuLio®

@11,15 SAY " 2. FEBRERO 8. AGOSTO"

@12,15 SAY " 3. MARZO 9.
SEPTIEMBRE"

@13,15 SAY " 4. ABRIL 10. OCTUBRE"

@l4,15 SAY " 5. MAYO 11.
NOVIEMBRE" .

@15,15 SAY " 6. JUNIO 12.
DICIEMBRE"

RERD

IF ACTUAL < 10 THEN

ACTUAL = "0" + STR(ACTUAL,1)
ELSE
ACTUAL = STR (ACTUAL,2)
ENDIF
ENDDO
ENDIF
DC CASE OP
CASE OP. = 1
SET TALK ON
SET -ECHO ON

USE LASJADO7
INDEX ON CVE_COM TO LASJI076 .
REPORT FORM LASJR071 FOR MES = ACTUAL TO PRINT



SET TALK OFF
SET ECHO OFF
CASE OP = 2

MESAYUDA = Al

Al
Do

= ACTUAL
LASJAZ256

CLEAR

SET TALK ON

SET ECHO ON

INDEX ON CVE_SAL TO LASJI1li4
*SET INDEX TO LASJI1l4

SET ECHO OFF

SET TALK OFF

RUN MODE LPT1:132

REPORT FORM LASJR111 TO PRINT
RUN MODE LPT1:80

Al

= MESAYUDA

CASE OP = 3

USE LASJADO1l INDEX LASJIO11
REPORT FORM LASJRO1l TO PRINT
CASE OF = 4

CLOSE DATABASES

RETURN
CASE OP = 5
CLOSE DATABASES
RETURN TO MASTER
ENDCASE
ENDDO

* fin del programa LASJAL07.PRG

* almacen/ lasja003/ LASJAL08.PRG

* programa que REPORTA GENERALES almacen
* sistema de control de almacen (JALLS)

DO WHILE .T
TITULO

REPORTES GENERALES *

DO LASJAAL4

@08,30
@10,30
@12, 30
®14,30
@16, 30
@21, 25
READ
DO CASE
CASE

CASE

CASE

SAY
SAY
SAY
SAY
SAY
SAY

opP
oP
DO
opP
Do
OP
Do

*1. COMPRAS"

"2. REPARADAS Y DEVOLUCIONES"

"3. SALIDAS"

4. MENU ANTERIOR®

"5. MENU PRINCIPAL" X
“"TECLEE LA OPCION" GET OP PICT "#"

=1
LASJA281
= 2
LASJA282
=3 .
LASJA283
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CAS!

ENDCAS
ENDDC

E OP =

4

RETURN
OTHERWISE

RETURN TO MASTER

E OP

* fin del programa LASJA108.PRG

* almacen/ lasja003/ LASJAL109.PRG

* programa que REPORTA los totales de salidas del almacen

* sistema de control de almacen (JALLS)

DO WHILE .
TITULO
DO LAS
@08, 30
@10,30
@12,30
@14,30
@16,30
@18, 30
@21, 25
READ

T.

= " TOTALES "

JAAL4

SAY "1.
SAY "2,
SAY "3.
SAY "4.
SAY "5,

SAY "6

SAY "TECLEE LA OPCION" GET OP PICT “i#"

POR TECNICO"
POR SERIE"

POR CLIENTE"
POR PIEZA"
MENU ANTERIOR"

MENU PRINCIPAL"

IF OP < 5 THEN

ACT

UAL = "

CLEAR
@05,10 TO 20,70

DO WHILE (ACTUAL <

oo

01"} .OR.

ACTUAL = STR{VAL(A1l)-1)

©08,30
@10,15
811,15
12,15
13,15
@14,15
@15,15
READ

ENDDO

AUXMES = Al
Al = ACTUAL
DO LASJA256

Al
ENDIF
CLEAR
DO CAS

= AUXME

E OP

SAY
SAY
SAY
SAY
SAY
SAY
SAY

S

CASE OP = 1

SET T.
SET E

ALK
CHO

INDEX- ON
TOTAL ON
CLOSE ALL

ON
ON

CVE.TEC TO SALTMPCT

"ESCOJA EL MES:
" 0l.

" 02.
" 03.
" 04,
" 05.
" 06.

ENERO
FEBRERO
MARZO
ABRIL
MAYO
JUNIO

(ACTUAL > “"12")
" GET ACTUAL PICT

"4
07.

08,
Q9.
10.
11.
12,
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n

JULIO"
AGOSTO"
SEPTIEMBRE"
OCTUBRE"
NOVIEMBRE"
DICIEMBRE"

CVE_TEC TO TOT CT FIELDS VAL_TOTUS, VAL TOTMN:



CASE

CASE

VAL_TOTMN
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USE TOT_CT
INDEX ON VAL_TOTUS TO TOTCTSOQ
REPORT FORM LASJR021 TO PRINT
CLOSE ALL
DELE FILE SALTMPCT.NDX
DELE FILE TOTCTSO.NDX
DELE FILE TOT_CT.DBF
SET ECHO OFF
SET TALK OFF
oP = 2
SET TALK ON
SET ECHO ON
INDEX ON SERIE TO SALTMPSR
TOTAL ON SERIE TO TOT_SR FIELDS VAL TOTUS, VAL_TOTMN
CLOSE ALL
USE TOT_SR
INDEX ON VAL_TOTUS TO TOTSRSO
REPORT FORM LASJR092 TO PRINT
CLOSE ALL
DELE FILE SALTMPSR.NDX
DELE FILE TOTSRSO.NDX
DELE FILE TOT_SR.DBF
SET ECHO OFF
SET TALK OFF
op = 3
SET TALK ON
SET ECHO ON
INDEX ON CVE_CONT TO SALTMPCC
TOTAL ON CVE_CONT TO TOT_CC FIELDS VAL_TOTUS, VAL_TOTMN
CLOSE ALL
USE TOT_CC
INDEX ON VAL_TOTUS TO TOTCCSO
REPORT FORM LASJR093 TO PRINT
CLOSE ALL
DELE FILE SALTMPCC.NDX
DELE FILE TOTCCSO.NDX
DELE FILE TOT_CC.DBF
SET ECHO OFF
SET TALK OFF
OP = 4
SET TALK ON
SET ECHO ON
INDEX ON CVE_PZA TO SALTMPPZ
TOTAL ON CVE_PZA TO TOT_PZ FIELDS CANTIDAD, VAL_TOTUS,

CLOSE ALL
WAIT

USE TOT PZ

GO.TOP

REPORT FORM LASJR094 TO PRINT
CLOSE ALL

DELE FILE SALTMPPZ.NDX

DELE FILE TOTPZSO.NDX

DELE FILE TOT_PZ.DBF



SET ECHO OFF
SET TALK OFF
CASE OP = 5
RETURN
OTHERWISE
RETURN TO MASTER
ENDCASE OP
ENDDO

* f£in del programa LASJA109.PRG

* almacen/ lasjaC03/ LASJA110.PRG

* programa que REPORTA A PANTALLA
* giptema de control de almacen (JALLS)

STORE 0 TO OP1, OP2, BANDERA
STORE 0 TO CTE, SER, TEC
DO WHILE .T.
TITULO = * REPORTES A PANTALLA *
DO LASJAAL4
@08,32 SAY "1, COMPRAS"
®10,32 SAY "2. SALIDAS"
@12,32 SAY "3. MENU ANTERIOR"
@14,32 SAY "4. MENU PRINCIPAL"
@21,20 SAY "TECLEE LA OPCION: " GET OPL PICTURE "#"
READ
DO CASE OP1
CASE OP1 = 1
USE LASJADO?
TITULO = " ORDENACION "
DO LASJAR14
@08,30 SAY “1. POR REMISION®
@10,30 SAY "2. POR CLAVE DE PARTE"
@12,30 SAY "3, POR FECHA"
@14,30 SAY "4, CANCELAR"
®21,30 SAY "TECLEE LA OPCION: " GET OP2 PICTURE "#"

READ

CLEAR

LLAVE = O
DO CASE OP2

CASE OP2 = 1

SET INDEX TO LASJI074

@12,20 SAY "No. DE FOLIO: " GET LLAVE PICT "H#i###"
CASE Op2 = 2

SET INDEX TO LASJIO071

@l12,20 SAY "CLAVE DE PARTE:" GET LLAVE PICT "####i##fi#"

CASE OP2 = 3
RETURN
ENDCASE

READ
SEEK LLAVE
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IF FOUND() THEN

SKIP -2
BANDERA = 2
ENDIF
CASE OP1 = 2
ACTUAL = 0
CLEAR
DO WHILE (ACTUAL < 1) .OR.
@05,10 TO 20,70
ACTUAL = VAL{Al)
@08,30 SAY "ESCOJA EL MES:
@10,15 SAY " 01. ENERO
®11,15 SAY * 02. FEBRERO
®12,15 SAY " 03. MARZO
SEPTIEMBRE"
@13,15 SAY "  04. ABRIL
®14,15 SAY "  05. MAYO
NOVIEMBRE"
: @15,15 SAY " 06. JUNIO
DICIEMBRE"
READ
ENDDO

IF ACTUAL < 10 THEN
ACTUAL = "0" + STR{ACTUAL,1

STR({ACTUAL, 2)

DO LASJA256
Al = OTRO
TITULO =
DO LASJAAL4
@08,25 SAY
@10,25 SAY
@12,25 SAY
@14,25 SAY
@16,25 SAY
©21,25 SAY
READ
CLEAR
LLAVE = 0
DO CASE OP2
CASE OP2 = 1

SET INDEX TO LASJI118

®12,20 SAY "No. DE FOLIO:
CASE 0P2 = 2

SET INDEX TO LASJI116

@12,20 SAY "No. DE SERIE:
CASE OP2 = 3

SET INDEX TO LASJI117

®12,20 SAY "No.

" ORDENACION "
",
"2,
"3,

POR FOLIO"

POR SERIE"

POR TECNICO"
"4. POR CLIENTE"
"5. CANCELAR"
"TECLEE LA OPCION:

DEL TECNICO:

385

(ACTUAL > 12}

" GET ACTUAL PICT "##"
07. JULIO"
08. AGOSTO"
09.

10.
i1,

OCTUBRE"

iz.

)

GET 0OP2 PICTURE "#"

GET LLAVE PICT "#####"

GET LLAVE PICT "H##iRHdsssn

" GET LLAVE PICT "“#§"
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CASE OP2 = 4
SET INDEX TO LASJI115
@12,20 SAY "CVE CLIENTE: " GET LLAVE DPICT “##-fiig"
CASE OP2 = §
RETURN
ENDCASE
READ
SEEK LLAVE
IF FOUND{} THEN
SKIP -2
BANDERA = 1
ENDIF
CASE OPL = 3
RETURN
CASE OPL = 4
RETURN TO MASTER
ENDCASE
DO CASE BANDERA
CASE BANDERA = 1
SN = "pw
DO WHILE SN <> "g"
CLEAR
DISPLAY OFF FOLIO, FECHA, SERIE, CVE_PZA, DESC_PZA,
CANTIDAD NEXT 15
@20,20 SAY " (A}NTERIORES, (P)OSTERIORES, (S)ALIR" GET SN
READ
DO CASE SN
CASE SN = "“AM
SKIP -29
CASE SN = "p"
SKIP -1

SN = "p*
DO WHILE SN <> "S§"
CLEAR
DISPLAY OFF;
FOLIO, DIA, MES, YEAR, CVE_PZA, DESC_PZA, CANTIDAD NEXT 1§
@20,20 SAY " (A)NTERIORES, (P)}OSTERIORES, (S)ALIR" GET SN

READ
DO CASE SN
CASE SN = "AY
SKIP ~-28
CASE SN = "p"
SKIP -1
ENDCASE
ENDDO
ENDCASE

ENDDO
* fin del programa LASJA110.PRG



* almacen/ lasja004/ LASJAlll.PRG

* programa menu de reindexados.
* gigtema de control de almacen. (JALLS)

DO WHILE .7T.
TITULO = " REINDEXAR "
DO LASJAAL4
@08,27 SAY "1. PIEZAS DEL INVENTARIO"
@10,27 SAY "2. BASES DE LOS CLIENTES Y TECNICOS"
@12,27 SAY "3. COMPRAS, REPARADAS, DEVOLUCIONES"
®14,27 SAY "4, SALIDAS DEL MES EN CURSO"
@16,27 SAY "5. REGRESC AL MENU ANTERIOR"
@18,27 SAY "6. REGRESC AL MENU PRINCIPAL"
@22,15 SAY "TECLEE LA OPCION DESEADA:" GET OP PICTURE "#"
READ
DO CASE OP
CASE OP=1
DO LASJAARO4

CASE OP=6
RETURN TO MASTER
ENDCASE OP
ENDDO

* fin del programa LASJA111.PRG

* almacen/ lasja004/ LASJAl12,PRG

* programa menu de MANEJO DE LOS RESPALDOS.
* pistema de control de almacen. (JALLS)

DO WHILE .T.
TITULO = "MANEJO DE RESPALDOS"
DO LASJAAL4
@08,25 SAY "1. RESPALDAR A DISCO DURO"
@10,25 SAY "2. RESTAURAR DE DISCO DURO"
@12,25 SAY "3. RESPALDAR A FLOPPY"
@14,25 SAY "4. RESTAURAR DE FLOPPY"
@16,25 SAY "5. REGRESC AL MENU ANTERIOR™"
@18,25 SAY "6. REGRESO AL MENU PRINCIPAL"
©22,15 SAY "TECLEE LA OPCION DESEADA:" GET OP PICTURE "#"
READ
DO CASE OP
CASE QP = 1
RUN COPY *.PRG C:\ALMBAK



RUN COPY
RUN COPY
RUN COPY
CASE OP1 = 2

CASE OP1 = 6
RETURN T
ENDCASE OP

ENDDO

* ,DBF
* . FRM
+ . NDX

C:\ALMBAK
C:\ALMBAK
C:\ALMBAK

C:\ALMBAK\*, *

*,PRG A:
*.FRM A:

A:*.PRG
A:* FRM

0 MASTER

* fin del programa LASJAl12.,PRG

* almacen/ lasja00l/ lasjalOl/ LASJA211.PRG

* programa para dar de ALTA nuevas refacciones
* gigtema de control de almacen (JALLS)

CLEAR
USE LASJADOL INDEX LASJIO11,
STORE "8" TO SN
DO WHILE SN="S®

ngyn

CLEAR
STORE 0 TO CVEPZ
DO WHILE CVEPZA

A
=0

LASJI012, LASJIO13,
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LASJI024

@05,10 SAY "TECLEE LA CLAVE DE LA REFACCION:" GET CVEPZA;

PICT "#it#iti#
READ

ENDDO
®05,10 CLEAR
SEEK CVEPZA

IF FOUND{) THEN

##"

®05,10 SAY "CLAVE YA EXISTENTE, POR FAVOR REVISE"

ELSE
DO LASJA311l
DO LASJA313

@23,10 SAY "QUIERE GUARDAR LOS CAMBIOS ?

READ
IF SN = “"g"
APPEND B

THEN
LANK

DO LASJA314

ENDIF
ENDIF

(8/N) : " GET SN'PICT



@23,10 CLEAR
@23,10 SAY "DESEA DAR OTRA ALTA (S/N):" GET SN PICTURE "!®
READ

ENDDO

CLOSE DATABASES

* fin del programa LASJA211.PRG

* almacen/ lasja001/ lasjalOl/ LASJA212.PRG

* programa para dar de BAJA refacciones
* gistema de control de almacen (JALLS)

CLEAR
USE LASJADO1 INDEX LASJIO011, LASJIO012, LASJI013, LASJI014
STORE .F. TO BORRADAS
STORE "S" TO SN
DO WHILE SN="s!
CLEAR
STORE 0 TO CVE
DO WHILE CVE = O
@05,10 SAY "TECLEE LA CLAVE DE LA REFACCION:" GET CVE PICT
tHEH R
READ

ENDDO
®05,10 CLEAR
SEEK CVE
IF .NOT. FOUND() THEN
? CHR{(7)
®22,10 SAY "CLAVE INEXISTENTE"
ELSE
DO LASJA310
DO LASJA3ll
DO LASJA312
STORE "N" TO YN
@23,10 SAY "DESEA DAR DE BAJA (S/N}: " GET YN PICTURE "!"
READ
1IF ¥N="S5" THEN
DELETE
®21,50 SAY "baja APLICADA..."
BORRADAS = .T.

ELSE
®21,50 SAY "baja NO aplicada"
ENDIF
@22,50 SAY "~mmmmmmmoem e "
ENDIF

@23,10 CLEAR
®23,10 SAY 'DESEA DAR OTRA BAJA (S/N):" GET SN PICTURE "!*
READ

ENDDO
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CLOSE DATABASES
IF BORRADAS THEN
DO LASJAAO4

ENDIF

* fin del programa LASJA212.PRG

* almacen/ lasja00l/ lasjal0l/ LASJA213.PRG

* programa para CONSULTAR STATUS de refacciones
* sistema de control de almacen (JALLS)

STORE 0 TO OP1, 0P2

CLEAR

STORE "S" TO SN

PO WHILE SN

g

TITULO = " MENU DE CONSULTA "
DO LASJAAl4
@08,30 SAY "1, NUEVAS"
@10,30 SAY "2, REPARADAS"
@12,30 SAY "3, XOCHICALCO®
@14,30 SAY "4. MENU ANTERIOR"
@16,30 SAY "5, MENU PRINCIPAL'
@21,25 SAY "TECLEE LA OPCION" GET OP PICT "#"
READ
DO CASE OP
CASE OP = 1

USE LASJADO1
CASE OP = 2

USE LASJAD1O
CASE OP = 3

USE LASJAD2S5
CASE OP = 4

RETURN
CASE OP = §

RETURN TO MASTER
ENDCASE
®08,25 CLEAR TO 17,55

@08,30 SAY "1. POR No. DE CLAVE"
®10,30 SAY "2, POR DESCRIPCION™®
@12,30 SAY "3, POR VALOR TOTAL"
@14,30 SAY "4. MENU ANTERIOR"
@16,30 SAY "5, MENU PRINCIPAL"
@21,25 SAY "TECLEE LA OPCION" GET OPl1 PICTURE. "#"
READ R :
DO CASE OP
CASE OP = 1
DO CASE OP1

CASE OP1 = 1
SET INDEX TO LASJIO1l
CASE OP1 = 2
SET INDEX TO LASJIO014



CASE OP1 = 3
SET INDEX
CASE OP1 = 4

RETURN TO
ENDCASE OP1
CASE OP = 2
DO CASE 0OP1
CASE 0Pl =
SET INDEX
CASE OP1 =
SET INDEX
CASE OP1 = 3
SET INDEX
CASE 0Pl = 4
RETURN
CASE OP1 = 5
RETURN TO
ENDCASE OP1
CASE OP = 3
DO CASE OP1
CASE OP1 = 1
SET INDEX
CASE OP1 = 2
SET INDEX
CASE OP1 = 3
SET INDEX
CASE OP1 = 4
RETURN
CASE OPl = 5
RETURN TO
ENDCASE OP1
ENDCASE OP
BANDERA =1
CLEAR
DO CASE OP1
CASE OPL = 1
STORE 0 TO
@05,10 SAY
READ

391
TO LASJIO13

MASTER

TO LASJI101
TO LASJI104

TO LASJI103

MASTER

TO LASJI251
TO LASJI254

TO LASJI253

MASTER

LLAVE
"TECLEE LA CLAVE:" GET LLAVE PICT “#####”#”"_

@05,10 CLEAR

SEEK LLAVE

IF .NOT. FOUND({) THEN

APPEND

BLANK

REPLACE CVE_PZA WITH LLAVE
REPLACE OBS_P2A WITH "PIEZA INEXISTENTE., .BORRAR"

DELETE
. SEEK LLAVE
BANDERA =2
ELSE
BANDERA =2



CASE OP1 = 2
STORE SPACE (30) TO LLAVE
@05,10 SAY "TECLEE LA DESCRIPCION:" GET LLAVE PICTURE
@)
READ
CLEAR
SEEK LLAVE
IF .NOT. FOUND() THEN
APPEND BLANK
REPLACE DESC_PZA WITH LLAVE
REPLACE OBS_PZA WITH "PIEZA INEXISTENTE...BORRAR"

DELETE

SEEK LLAVE

BANDERA = 2
ELSE

BANDERA = 2
ENDIF

CASE OP1 = 4
STORE 0 TO LLAVE
®05,10 SAY "TECLEE UN VALOR APROXIMADO (DOLARES): ":
GET LLAVE PICTURE ", Bi#. 44"

READ

CLEAR

SEEK LLAVE

IF .NOT. FOUND () THEN
APPEND BLANK
REPLACE VAL_TOTUS WITH LLAVE
REPLACE OBS_PZA WITH "PIEZA INEXISTENTE...BORRAR"
DELETE
SEEK LLAVE
BANDERA = 2

TURN
CASE QP = §
RETURN TO MASTER
ENDCASE
IF BANDERA = 2 THEN
STORE "P" TO OP2
DO WHILE OP2 <> "S"
DO LASJA310
DO LASJA311
DO LASJA312
@22,06 TO 22,78
@14,74 TO 23,74 :
®21,05 SAY " (A)NTERIOR, (P)OSTERIOR, (E)DITAR, ;
(S)ALIR" GET OP2 PICT "!* - .
READ
OP2 = UPPER{0P2)
DO CASE OP2
CASE OP2 = "A"
SKIP -1



‘GET SN;

END!
ENDIF
ENDDO

CAS
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E OP2 = "pv
SKIP

CASE OP2 = "E"

DO LASJA313
@23,10 SAY "QUIERE GUARDAR LOS CAMBIOS ? (S/N):"

PICT "@!*"

READ

IF SN = "S" THEN
DO LASJA314

ENDIF

ENDCASE

DO

CLOSE DATABASES

* fin del programa LASJA213.PRG

* almacen/ lasja001/ lasjalOl/ LASJA214.PRG

*-programa que EMITE UN LISTADO del inventario
* sistema de control de almacen (JALLS)

STORE 1 TO
DO WHILE .T
TITULO

@08, 30
@10,30
@12,30
@14,30
@16,30
@21,25
READ

DO CASE
CASE OP

oP1,

oP2

= " LISTADOS DEL INVENTARIO "
DO LASJARAL4

SAY
SAY
SAY
SAY
SAY
Say

oP
=1

wy
ny,
w3,
ng
"y

NUEVAS"
REPARADAS"
XOCHICALCO"
MENU ANTERIOR"
MENU PRINCIPAL"

“TIZJCLEE LA OPCION" GET OP PICT "“it"

USE LASJADO1l

CASE OP

=2

USE LASJAD10

CASE OP

=3

USE LASJAD2S5

CASE OP
RE
CASE OP

=4
TURN
=5

RETURN TO MASTER

ENDCASE
@08,25
@08,30
@10, 30
@12, 30
@14, 30
@16,30

CLEAR TQ 17,55

SAY .
SAY
SAY
SAY
SAY

ny,
na,
ny,
"e .
"5,

POR ORDEN DE CLAVE"

POR ORDEN DE DESCRIPCION"
POR ORDEN DE VALOR TOTAL"™
MENU ANTERIOR"
MENU-PRINCIPAL"



@21,25
READ

SAY

DO CASE OP

CASE OP

Y"TECLEE LA OPCION" GET OP1 PICT "#"

1

DO CASE OP1
CASE OP1

=1
SET INDEX TO LASJIC11

CASE OP1

CASE

CASE QP

=2
SET INDEX TO LASJIO14
CASE O =
SET INDEX TO LASJIO013
OP1 = 4

Pl 3

RETURN
CASE OP1 = 5
RETURN TO MASTER
ENDCASE OP1
CASE OP = 2
DO CASE OP1
" CASE QP1 =1
SET INDEX TO LASJI101
CASE Q!
SET INDEX TO LASJI104
CASE OP1 = 3
SET INDEX TO LASJI103
CASE O
RETURN
CASE O
RETURN TO MASTER
ENDCASE OPl

Pl = 2

Pl =

Pl1L = 5

3

DO CASE 0QP1
CASE OP1 = 1
SET INDEX TO LASJI251
CASE O

R

CASE O

R

Pl = 2

SET INDEX TO LASJI254
CASE O =

SET INDEX TO LASJI253
CASE O =

Pl 3

Pl = 4

ETURI

PlL =5

ETURN TO MASTER

ENDCASE OP1
ENDCASE OP
CLEAR TO 17,60

@08,25
@08, 30
@10,30
@12,30
@14,30
®21,25
READ

CLEAR

SAY
SAY
SAY
SAY
SAY

“1. A IMPRESORA"

"2. A PANTALLA"

"3, MENU ANTERIOR®

"4, MENU PRINCIPAL"

"TECLEE LA OPCION". GET OP2' PICT "#"

DO CASE OP2
CASE OP2 =

@10,20 SAY "

1
LISTO PARA IMPRIMIR"

354
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@11,20 SAY "ASEGURESE DE QUE ESTA LISTA LA IMPRESORA"
WAIT Y TECLEE ENTER"
REPORT FORM LASJR011 TO PRINT
CASE OP2 = 2
DO CASE 0OP1
CASE OP1L = 1
®12,20 SAY "TECLEA LA CLAVE:" GET CVEPZA PICT "#H#ili#t##"
READ
SEEK CVEPZA
IF .NOT. FOUND() THEN
APPEND BLANK
REPLACE CVE_PZA WITH CVEPZA
REPLACE DESC_PZA WITH "PIEZA INEXISTENTE... BORRAR"
DELETE
ENDIF
SKIP -7
CASE OP1 = 2
®@12,20 SAY "TECLEA LA DESCRIPCION:" GET DESCPZA PICT “@I"
READ
SEEK DESCPZA
IF .NOT. FOUND() THEN
APPEND BLANK
REPLACE DESC_PZA WITH DESCPZA
REPLACE OBS_PZA WITH "PIEZA INEXISTENTE... BORRAR"
DELETE
ENDIF
SKIP -7
CASE OP1 = 3
®@12,20 SAY "TECLEA EL VALOR (US):" GET VTUSPZA;
PICT i, #i#. ##"
READ
SEEK VTUSPZA
IF .NOT. FOUND() THEN
APPEND BLANK
REPLACE VAL_TOTUS WITH VTUSPZA
. REPLACE DESC_PZA WITH "PIEZA INEXISTENTE... BORRAR"
DELETE
ENDIF
SKIP -7
ENDCASE
SN = "Pll
DO WHILE SN <> "S"
CLEAR
DISPLAY OFF NEXT 15 CVE_PZA, DESC_PZA, CANTIDAD, PU_US,
VAL_TOTUS
®22,20 SAY " (A)NTERIORES, (P)OSTERIORES, (S)ALIR:" GET
S8N;
PICT "@!"
READ
DO CASE SN
CASE SN = “a"
SKIP -28
ENDCASE
ENDDO
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ENDCASE

ENDDO

* fin del programa LASJA214.PRG

* almacen/ lasja001/ lasjald2/ LASJA221.PRG

* programa para dar de ALTA a clientes
* gistema de control de almacen (JALLS)

USE USUARIOS INDEX LASJIO24, LASJIO021, LASJI022, LASJIO23
STORE "S" TO SN
DO WHILE SN="g"

CLEAR

STORE 0 TO CLA

DO WHILE CLA = O

@10,10 SAY "TECLEE LA CLAVE DE CONTABILIDAD" GET CLA PICT

TH#-HEA

ENDDO

GO TOP

SEEK CLA

IF FOUND() THEN
NOM = NOM_CTE
DDD = DIR
VRR = VR
SER = CLA_SER

ELSE
NOM
DDD
VRR
SER

ENDIF

SET INDEX TO LASJIOS

GO BOTTOM

APPEND BLANK

REPLACE NUM_CTE WITH NUMBER

REPLACE CVE_CTE WITH CLA

REPLACE NOM_CTE WITH NOM

na
nn
nn
nn

W

REPLACE DIR WITH DDD
REPLACE VR WITH VRR
REPLACE CLA_SER WITH SER
DO LASJA321
DO LASJA322

©23,10 SAY "DESEA DAR OTRA ALTA (S/N):" GET:SN PICTURE "!I"
READ

ENDDO
CLOSE DATABASES

* fin del programa LASJA221.PRG



397
* ‘almacen/ lasja001/ lasjal02/ LASJA222.PRG

* programa para dar de BAJA a clientes.
* sistema de control de almacen (JALLS)

USE USUARIOS INDEX LASJI024, LASJI0O21, LASSIO022, LASJI023
STORE "$" TO SN
BORRADAS = .F.
DO WHILE SN="S"

CLEAR

STORE 0 TO NUM

DO WHILE NUM = O

@10,10 SAY "TECLEE EL NUMERO DEL CLIENTE" GET NUM PICT “###"

READ
ENDDC
SEEK NUM
IF .NOT. FOUND() THEN
? CHR(7)
@22,10 SAY “NUMERO INEXISTENTE"
ELSE

DO LASJA304

DO LASJA305

STORE "N" TO YN

@23,10 SAY "DESEA DAR DE BAJA (S/N): " GET YN PICTURE "!"
READ

IF YN="S5" THEN
SEEK NUM
DELETE
BORRADAS = .T.
®@20,50 SAY "baja APLICADA..."
ELSE
®@20,50 SAY "baja NO aplicada"
ENDIF
@21,50 SAY "eemmmmvmmcmn e "
ENDIF
@23,10 CLEAR
©23,10 SAY "DESEA DAR DE BAJA OTRO CLIENTE (S/N):" GET SN PICTURE
win
READ
ENDDO
CLOSE DATABASES
IF BORRADAS THEN
®@23,10 CLEAR
®23,10 SAY "DEPURANDO ARCHIVOS, ESPERE UN MOMENTO POR FAVOR..."
DO LASJAROS
ENDIF

* fin del programa LASJA222.PRG



398

* almacen/ lasja601/ lasjal02/ LASJA223.PRG

* programa para CONSULTAR STATUS de refacciones
* sistema de control de almacen {JALLS)

CLEAR
USE USUARIOS
STORE "S" TO SN
DO WHILE SN="S"
TITULO = " MENU DE CONSULTA "
DO LASJAARl4
®08,30 SAY "1. POR No. DE MAQUINAM
@10,20 SAY "2. POR NUMERO DE SERIE"
®12,30 SAY "3. POR CVE DEL CLIENTE"
@14,20 SAY "4. POR CVE DEL CONTABILIDAD"
@16,30 SAY "5. MENU ANTERIOR"
@18,30 SAY "6, MENU PRINCIPAL"
@22,25 SAY "OPCION ? " GET OP PICTURE "#*
READ
BANDERA = 1
CLEAR
DO CASE OP
CASE OP = 1
STORE 0 TO LLAVE
@05,10 SAY "TECLEE EL NUMERO:" GET LLAVE PICT “##i#"
READ
@05,10 CLEAR
SET INDEX TO LASJIO21
SEEK LLAVE
IF .NOT. FOUND{} THEN
APPEND BLANK
REPLACE NO_MAQ WITH LLAVE
REPLACE USUARIO WITH "NUMERO INEXISTENTE... BORRAR"
SEEK LLAVE
DELETE
BANDERA = 2
ELSE
BANDERA = 2

CASE OP = 2
STORE 0 TO LLAVE
@05,10 SAY "TECLEE EL NUMERC DE SERIE" GET LLAVE PICT
VAR
READ
CLERR
SET INDEX TO LASJIO023
S8EEK LLAVE
IF .NOT. FOUND () THEN
APPEND BLANK
REPLACE SERIE WITH LLAVE ’
REPLACE USUARIO WITH "SERIE NO EXISTENTE... BORRAR"
- SEEK LLAVE
DELETE
BANDERA = 2



CASE OP = 3
STORE SPACE(10) TO LLAVE
@05,10 SAY "TECLEE LA CLAVE:" GET LLAVE PICTURE "@!"
READ
CLEAR
SET INDEX TO LASJI022
SEEK LLAVE
IF .NOT. FOUND() THEN
APPEND BLANK
REPLACE CVE_CTE WITH LLAVE
REPLACE USUARIO WITH "CLAVE INEXISTENTE... BORRAR"
SEEK LLAVE
DELETE
BANDERA = 2

£
g
g

2

CASE OP = 4

STORE 0 TO LLAVE

@05,10 SAY "TECLEE LA CLAVE" GET LLAVE PICT "#ii-###"

READ

CLEAR

SET INDEX TO LASJI024

SEEK LLAVE

IF ,NOT. FOUND () THEN
APPEND BLANK
REPLACE CVE_CONT WITH LLAVE
REPLACE USUARIC WITH "CLAVE NO EXISTENTE...BORRAR"
SEEK LLAVE . . :
DELETE
BANDERA = 2

g
g
g

2

RETURN TO MASTER
ENDCASE
IF BANDERA = 2 THEN
STORE "P" TO OP2
DO WHILE OP2 <> "S"
DO LASJA321
DO LASJA322
@22,06 TO 22,78
@15,75 TO 23,75 . :
21,10 SAY " (A)NTERIOR, (P)OSTERIOR, (E}DITAR, ;
(8)ALIR" GET OP2 PICT."!"
READ
OP2 = UPPER({CP2)



DO CASE OP2
CASE QP2 = "A"
SKIP -1
CASE QP2 = "P"
SKIP
CASE OP2 = "E"
DO LASJA323
ENDCASE
ENDDO
ENDIF
ENDDO

CLOSE DATABASES

* fin del programa LASJAZ223.PRG

* almacen/ lasja001/ lasjal02/ LASJA224.PRG

* programa que EMITE UN LISTADO de los clientes
* sistema de control de almacen (JALLS)

STORE 0 TO OP1, 0P2

DO WHILE .T.
TITULO =

" LISTADOS DE LOS CLIENTES "

DO LASJAAL4

®08,30 SAY "1. POR ORDEN DE CLAVE"
@10,30 SAY "2. POR ORDEN DE NOMBRE"
@12,30 SAY "3. POR ORDEN DE SERIE"
®14,30 SAY "4. POR NUMERO DE MAQUINA"

@16,30 SAY "5. MENU ANTERIOR"
@18,30 SAY "6. MENU PRINCIPAL"

@21,25 SAY

READ

IF OP < 5 THEN
USE USURRIOS

ENDIF
DO CASE OP
CASE QP = 1
SET INDEX TO LASJI024
CASE OP = 2
SET INDEX TO LASJI025
CASE OP = 3
SET INDEX TO LASJI023
CASE OP = 4
SET INDEX TO LASJIO021
CASE OP = 5
RETURN
CASE OP = 6
RETURN - TO MASTER
ENDCASE OP

@08,25 CLEAR TO 18,55
@08,30 SAY “1. A IMPRESORA"
@10,30 SAY "2. A PANTALLA"

“TECLEE LA OPCION" GET OP PICT
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@12,30 SAY "3, MENU ANTERIOR"
@14,30 SAY "4, MENU PRINCIPAL"
@21,25 SAY "TECLEE LA OPCION" GET OP1 PICT "#v

READ

CLERR

DO CASE OP1

CASE OP1 = 1
@10,20 SAY ¢ LISTO PARA IMPRIMIR"
®11,20 SAY "ASEGURESE DE QUE ESTA LISTA LA IMPRESORA"
WAIT " Y TECLEE ENTER"

REPORT FORM LASJRO11 TO PRINT

CASE OP1 = 2

B

DO CASE cPl1
CASE OP = 1
CVECTE = SPACE(8)
@12,20 SAY "TECLEA LA CLAVE:" GET CVECTE PICT "@!"
READ
SEEK CVECTE
IF .NOT. FOUND() THEN
APPEND BLANK
REPLACE CVE_CTE WITH CVECTE

401

REPLACE CLIENTE WITH "CLIENTE INEXISTENTE... BORRAR"

. DELETE
ENDIF
SKIP -7
CASE OP = 2
NOMCTE = SPACE(30)
@12,20 SAY "TECLEA EL NOMBRE:" GET NOMCTE PICT "@1"
READ
SEEK NOMCTE
IF .NOT. FOUND() THEN
APPEND BLANK
REPLACE CLIENTE WITH NOMCTE

REPLACE DEPTO WITH "CLIENTE INEXISTENTE... BORRAR"

DELETE
ENDIF
SKIP -7
CASE QP = 3
SERCTE = 0

®12,20 SAY "TECLEA LA SERIE:" GET SERCTE PICT "#piif#HHHig"

READ
SEEK SERCTE
IF .NOT. FOUND() THEN
APPEND BLANR
REPLACE SERIE  WITH SERCTE

REPLACE CLIENTE WITH "CLIENTE INEXISTENTE... BORRAR"

‘DELETE
ENDIF
SKIP -7
CASE QP = 4
NOMAQ = 0
@l2,20 SAY "TECLEA EL No. DE MAQUINA:" GET NOMAQ PICT

READ
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SEEK NOMAQ
IF .NOT. FOUND() THEN
APPEND BLANK
REPLACE NO_MAQ WITH NOMAQ .
REPLACE CLIENTE WITH "CLIENTE INEXISTENTE... BORRAR"
DELETE
ENDIF
SKIP -7
ENDCASE
SN - "pw
DO WHILE SN <> "S§"
CLEAR
DISPLAY OFF NEXT 15 CVE CTE, CLIENTE, NO_MAQ, SERIE,
MODELO
@22,20 SAY " (A)NTERIORES, (P)OSTERIORES, (S)ALIR:" GET
SN;
PICT "@I"
READ
DO CASE SN
CASE SN = "A"
SKIP -29
CASE SN = "pP*
SKIP -1
ENDCASE
ENDDO
ENDCASE
ENDDO

* fin del programa LASJA224.PRG

* almacen/ lasja0d0:/ lasjal03/ LASJA231.PRG

* programa para dar de ALTA nuevos tecnicos
* gistema de control de almacen (JALLS)

CLEAR
USE LASJADO3
SET INDEX TO LASJIO031, LASJI032, LASJI033
STORE "S" TO SN
DO WHILE SN="S"
CLEAR
STORE " " TO ANA
DO WHILE (ANA <> "T") .AND. (ANA <> "M"}
@10,10 SAY "ES TECNICO (T) O MENSAJERO (M):" GET ANA
READ : . ’
ANA = UPPER (ANA)
ENDDO
®05,10 CLEAR
IF ANA .= "T® THEN
CONTADOR = 1
ELSE
CONTADOR = 50
ENDIF




BANDERA = 1
DO WHILE BANDERA = 1
SEEK CONTADOR
IF .NOT. FOUND{) THEN
BANDERA = 2
ELSE
CONTADOR = CONTADOR + 1
ENDIF
ENDDO
APPEND BLANK
REPLACE CVE_TEC WITH CONTADOR

@10,30 SAY "NUMERO: " GET CVE_TEC
@11,30 SAY "NOMBRE: " GET NOM TEC PICT '"@!"
®12,30 SAY "APELLIDO: " GET NOM2_TEC PICT "@!"
READ
CLEAR
®10,10 SAY "DESEA DAR OTRA ALTA (S/N):" GET SN PICTURE "{*
READ
ENDDO

CLOSE DATABASES

* fin del programa LASJA231.PRG

* almacen/ lasja001/ lasjal03/ LASJA232.PRG

* programa para dar de BAJA tecnicos
* gigstema de control de almacen (JALLS)

CLEAR
USE LASJADO3
SET INDEX TO LASJIO31, LASJiI032, LASJIO33
STORE "S" TO SN
BORRADAS = .F,
DO WHILE SN="8"
CLEAR
STORE 0 TO CVE
@10,10 SAY "TECLEE LA CLAVE DEL TECNICO:" GET CVE PICTURE "##"

READ
@10,10 CLEAR
SEEK CVE
IF .NOT. FOUND() THEN
? CHR{7)
@22,10 SAY "CLAVE INEXISTENTE"
ELSE
®@08,25 TO 14,65
@10,30 SAY "NUMERO: " + STR{CVE_TEC, 2)
@11,30 SAY "NOMBRE: " + NOM_TEC

@12,30 SAY "APELLIDO: " + NOM2_TEC

STORE "N" TO YN

@23,10 SAY "DESEA DAR DE BAJA (S/N): " GET YN PICTURE "!"
READ .
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IF YN="S" THEN
DELETE
BORRADAS = .T.
@21,50 SAY "baja APLICADA..."

ELSE
@21,50 SAY "baja NO aplicada"
ENDIF
@22,50 SAY Mmoo e "
ENDIF

®23,10 CLEAR
@23,10 SAY "DESEA DAR OTRA BAJA (S/N}:" GET SN PICTURE "!*
READ
ENDDQ
IF BORRADAS THEN
@23,10 SAY “"DEPURANDO ARCHIVOS, ESPERE UN MOMENTO POR FAVOR..... "
PACK
INDEX ON CVE _TEC TO LASJI031
INDEX ON NOM_TEC TO LASJI032
INDEX ON NOM2_TEC TO LASJ1033
CLOSE DATABASES
ENDIF

* fin del programa LASJA232.PRG

* almacen/ las3ja001/ lasjal03/ LASJA233.PRG

* programa para CONSULTAR STATUS de tecnicos.
* gigtema de control de almacen (JALLS)

CLEAR
STORE "S" TO SN
DO WHILE SN=“g»
TITULC = " MENU DE CONSULTA "
DO LASJAARL14
@08,30 SAY "1. POR No. DE CLAVE"
®@10,30 SAY "2. POR NOMBRE"
@12,30 SAY "3. POR APELLIDO"
@14,30 SAY "4. MENU ANTERIOR"
@16,30 SAY "5. MENU PRINCIPAL"
@20,30 SAY "OPCION ? " GET OP PICTURE "#'
READ
BANDERA = 1
USE LASJADO3
CLEAR
DO CASE Op
CASE OP = 1
STORE 0 TO CVE
@05,10 SAY "TECLEE LA CLAVE:" GET CVE PICT "##"
READ
CLEAR
SET INDEX TO LASJIOQ3L
SEEK CVE



IF .NOT. FPOUND{) THEN
? CHR{7)
@10,10 SAY "CLAVE INEXISTENTE"
@11,10 SAY "PROCEDO A BUSCAR LA MAS PARECIDA"
LOCATE FOR CVE_TEC >= CVE

SKIP -1
BANDERA = 2
ELSE
BANDERA = 2
ENDIF
CASE OP = 2

STORE SPACE(10) TO DES
@05,10 SAY "TECLEE EL NOMBRE:" GET DES PICTURE "@!"

READ

CLEAR

SET INDEX T0 LASJIO032

SEEK DES

IF .NOT. FOUND(} THEN
? CHR(7)

®10,10 SAY "NOMBRE INEXISTENTE"

@11,10 SAY "PROCEDO A BUSCAR EL MAS PARECIDO..."
LOCATE FOR NOM_TEC > DES

SKIP -1

BANDERA = 2

o
2
B
[

2

CASE OP = 3
STORE SPACE(20) TO APEL )
®05,10 SAY "TECLEE EL APELLIDO:" GET APEL PICTURE "@!"

READ

CLEAR

SET INDEX TO LASJIO033

SEEK APEL

IF .NOT. FOUND{) THEN
? CHR(7)

@10,10 SAY "APELLIDO INEXISTENTE"
@11,10 SAY "PROCEDO A BUSCAR EL MAS PARECIDO..."
LOCATE FOR NOM2_TEC > APEL
SKIP -1
: BANDERA = 2
ELSE

BANDERA
ENDIF
CASE OP = 4
RETURN
CASE QP = 5
RETURN TO MASTER

2

ENDCASE
IF BANDERA = 2 THEN
STORE "P" TO OP2
DO WHILE OP2 <» "§"
CLEAR
@08,26 TO 14,54
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(s/m)yn

®22,15 TO 22,78
@15,75 TO 23,75
@10,29 SAY "NUMERO: " + STR(CVE_TEC, 2)
@11,29 SAY "NOMBRE: " 4+ NOM_TEC
@12,29 SAY "APELLIDO: " + NOMZ_TEC
@21,20 5AY *[A)NTERIOR, (B)OSTERIOR, (E)DITAR, {(S)ALIR:
GET OP2;
PICT "a@in
READ
OP2 = UPPER (OP2)
DO CASE OP2
CASE OP2 = "A"
SKIP -1
CASE OP2 = "P"
SKIP
CASE 0P2 = "E"
CVETEC = CVE_TEC
NOMTEC = NOM_TEC
NOM2TEC = NOM2_TEC
SN = v
DO WHILE SN = "N"
®10,39 GET CVETEC PICT "##t"
@11,39 GET NOMTEC PICT "@!"
®@12,39 GET NOM2TEC PICT "@!"
READ
@23,20 SAY "SON CORRECTOS LOS DATOS ? (S/N)"
GET SN;
PICT "@!in
READ
ENDDO
@23,20 SAY "QUIERE GUARDAR LOS CAMBIOS ?
GET SN;
PICT "@!"
READ
IF SN = "S" THEN
REFLACE CVE_TEC WITH CVETEC
REPLACE NOM_TEC WITH NOMTEC
REPLACE NOMZ_TEC WITH NOM2TEC
ENDIF
ENDCASE
ENDDQ
ENDIF
ENDDO

CLOSE DATABASES

*. fin del programa LASJA

233.PRG



* almacen/ lasja001/ lasjal03/ LASTA234.PRG

* programa que EMITE UN LISTADO de los tecnicos
* gistema de control de almacen (JALLS)

STORE 0 TO OP1, OP2

DO WHILE ,T,
TITULO = " LISTADOS DE LOS TECNICOS "
DO LASJAAl4
®@08,30 SAY "l. POR ORDEN DE CLAVE"
©10,30 SAY "2. POR ORDEN DE NOMBRE"
®12,30 SAY "3. POR ORDEN DE APELLIDO"
@14,30 SAY "4. MENU ANTERIOR"
®16,30 SAY "S5. MENU PRINCIPAL"
@21,25 SAY "TECLEE LA OPCION* GET OP PICT "#"
READ
IF OP <« 4 THEN

USE LASJADO3

ENDIF
DO CASE OP
CASE QP = 1
SET INDEX TO LASJIO31
CASE OP =
SET INDEX TO LASJIO31
CASE OP = 3
SET INDEX TO LASJIO33
CASE OP = 4
RETURN

CASE OP = 5
RETURN TO MASTER

ENDCASE 0P
@08,25 CLEAR TO 17,55
@08,30 SAY "1. A IMPRESORA"
@10,30 SAY "2. A PANTALLA"
@12,30 SAY "3. MENU ANTERIOR"
@14,30 SAY "4. MENU PRINCIPAL"
@®21,25 SAY "TECLEE LA OPCION" GET OPL PICT “#*

READ

CLEAR

DO CASE OPl

CASE OP1 = 1
@10,20 SAY * LISTO PARA IMPRIMIR"
@11,20' SAY "ASEGURESE DE QUE ESTA LISTA LA IMPRESORA"
WAIT * Y TECLEE ENTER"

REPORT FORM LASJRO11 TO PRINT
CASE OP1 = 2

DO CASE OP1
CASE OP = 1
CVETEC = 0
912,20 SAY "TECLEA LA CLAVE:" GET CVETEC PICT "ﬂﬁ"
READ
SEEK CVETEC

IF .NOT. FOUND{) THEN
APPEND BLANK



REPLACE CVE_TEC WITH CVETEC
REPLACE NOM_TEC WITH "INEXISTENTE"
DELETE
ENDIF
SKIP -7
CASE OP = 2
NOMTEC = SPACE(12)
@12,20 SAY "TECLEA EL NOMBRE:" GET NOMTEC PICT "@!"
READ
SEEK NOMTEC
IF .NOT. FOUND()} THEN
APPEMD BLANK
REPLACE NOMTEC WITH NOMTEC
REPLACE NOM2_TEC WITH "INEXISTENTE"
DELETE
ENDIF
SKip -7
CASE OP = 3
NOM2TEC = SPACE(15)
@12,20 SAY "TECLEA EL APELLIDO:" GET NOM2TEC PICT "@!"
READ
SEEK NOM2TEC
IF .NOT. FOUND() THEN
APPEND BLANK
REPLACE NOM2_TEC WITH NOM2TEC
REPLACE NOM_TEC WITH "INEXISTENTE"
DELETE
ENDIF
8KI1P ~7
CASE OP = 4
RETURN
CASE 0P = 5
RETURN TO MASTER
ENDCASE
SN = "pt
DO WHILE SN <> g%
CLEAR
DISPLAY OFF NEXT 15 CVE_TEC, NOM_TEC, NOM2 TEC
@22,20 SAY " (A)NTERIORES, (P)OSTERIORES, (S)ALIR:" CET
SN;
PICT "@!"
READ
DO CASE SN
CASE SN = "A"
SKIP -29
CASE SN = "P"
SKIP -1
ENDCASE
ENDDO
ENDCASE
ENDDO

* fin del programa LASJA234.PRG
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* almacen/ lasja002/ lasjal04/ LASJA241.PRG

* programa que captura las compras al almacen
* gistema de control de almacen (JALLS)

DO LASJAAL3
STORE “S" TO SN1, SN2, NUEVA
CVEFOLIO = 0
DO WHILE SN1 <> "N®
CLEAR
@10,20 SAY "DAME EL NUMERO DE REMISION: " GET CVEFOLIO PICT
"R
READ
CVEPZA = 0
STORE 0 TO TOTREMMN, TOTREMUS
DO WHILE CVEPZA <> -1
USE LASJADO1 INDEX LASJIO011
CLEAR
STORE .F. TC EXISTE, ALTA, EXISTED
@12,20 SAY "PARA TERMINAR ESCRIBE -1'"
®10,20 SAY "DAME LA CLAVE DE LA PARTE: " GET CVEPZA PICT
v
READ

IF CVEPZA <> -1 THEN
SEEK CVEPZA
IF FOUND() THEN
EXISTE = .T.
ELSE
? CHR(7)
®14,20 SAY "PIEZA NO EXISTENTE"
@15,20 SAY YDESEA DARLA DB {A)LTA, (C)AMBIARLE EL
NUMERQ" L
@16,20 SAY "O (S)ALTAR EL MOVIMIENTO" GET NUEVA PICT
I|@! "
READ
DO CASE NUEVA
CASE NUEVA = "A"
DO LASJA340
DESCPZA = SPACE(30)
ALTA = .T.
DO LASJA341
CASE NUEVA = "C"
STORE 0 TO CVEOLD
@14,20 CLEAR
©14,20 SAY "DAME LA CLAVE VIEJA" GET CVEOLD;
PICT “i###Hi4"
READ
SEEK CVEOLD
IF .NOT. FOUND() THEN
@16,20 SAY "NO EXISTE" ‘
@17,20 SAY " LA DOY DE ALTA ? (S/N)" GET
NUEVA;
: PICT n@tn
READ



8N2
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IF NUEVA = "S" THEN

DO LASJA340
DESCPZA = SPACE(30)
ALTA = .T.
DO LASJA341
ENDIF
ELSE
EXISTED = .T
ENDIF
ENDCASE
ENDIF
IF EXISTE .OR. EXISTED THEN
FAMIPZA = FAMILIA
MARCPZA = MARCA
BACKOLD = BACKORDER
CANTOLD = CANTIDAD
SECCPZA = SECCION
MUEBPZA = MUEBLE
REPIPZA = REPISA
CASIPZA = CASILLA
DESCPZA = DESC_PZA
STORE PU_US TO PUUSOLD, PUUSPZA
PUMNOLD = PU_MN
VTUSOLD = VAL_TOTUS
VTMNOLD = VAL_TOTMN

STORE T_CAMBIO TO TCAM_OLD

IF (FAMIPZA <> 0) .AND. (MARCPZA <> 0) THEN
DO LASJA342

ELSE
DO LASJA341

ENDIF

ENDIF
CLOSE ALL
IF EXISTE .OR. EXISTED .OR. ALTA THEN

DO LASJA343
DO LASJA344
@22, 01 CLEAR
©22,20 SAY “DESER GRABAR EL MOVIMIENTO ? (S/N):" GET

READ
8N2 = UPPER(SN2)
IF SN2 = "s" THEN
*IF CANTPZA <> 0 THEN
DO LASJA345
+*ENDIF
DO LASJA346
ENDIF
ENDIF
ENDIF
TOTREMMN = TOTREMMN + VTMNPZA
TOTREMUS = TOTREMUS + VTUSPZA
ENDDO
CLOSE ALL

CLEAR
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©06,25 SAY "TOTAL DE LA REMISION ANTERIOR:"
@08,30 SAY "EN DOLARES: " + STR(TOTREMUS,9,2)
®@09,30 SAY "EN MONEDA NACIONAL: " + STR(TOTREMMN,9,2)
@12,20 SAY "CAPTURAR OTRO FOLIO DE COMPRAS ? (S/N)" GET SN1 PICT

ngn
READ
SN1 = UPPER(SN1)
CVEFQLIO = CVEFOLIO + 1
ENDDO

* fin del programa LASJA241.PRG

* almacen/ lasja002/ lasjal04/ LASJA242.PRG

* programa que captura los ingresos por REPARACION
* gistema de control de almacen

DO LASJAAL3

STORE 0 TO CVEPZA, CVEFOLIO
STORE "S" TO SN, AVANZA
USE LASJADO8 INDEX LASJI084

GO BOTTOM
CVEFOLIO = FOLIO + 1
CLOSE ALL
DO WHILE CVEFOLIO <> -1
CLEAR
@10,20 SAY "DAME EL NUMERO DE FOLIO:" GET CVEFOLIO PICT "#it#fi#"
READ
CVEPZ2A = 0

IF CVEFOLIO = -1 THEN
CVEPZA = -1
ENDIF
DO WHILE CVEPZA <> -1
STORE .F. TO EXISTE, ALTA, EXISTED
USE LASJAD10 INDEX LASJIL101
CLEAR
®12,20 SAY "TECLEE -1 PARA TERMINAR"
@10,20 SAY "DAME LA CLAVE DE LA PIEZA:" GET CVEPZA PICT
R
READ

IF¥ CVEPZA <> -1 THEN
SEEK CVEPZA
IF FOUND() THEN
EXISTE = .T.
IF {(FAMILIA = 0) .OR. {MARCA = 0) THEN
DO LASJA341

ENDIF

STORE PU_US TO PUUSOLD, PUUSPZA
FAMIPZA = FAMILIA

MARCPZA = MARCA

DESCPZA = DESC_PZA

CANTOLD = CANTIDAD

STORE.T CAMBIO  TO TCAM_OLD, TCAM_PZA
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STORE PUUSOLD * CANTOLD TO VTUSOLD
STORE PUUSOLD * TCAM_OLD TOQ PUMNOLD, PUMNPZA
STORE PUMNOLD * CANTIDAD TO VTIMNOLD

SECCPZA = SECCION

MUEBPZA = MUEBLE

REPIPZA = REPISA

CASIPZA = CASILLA
ELSE

USE LASJADOLl INDEX LASJIOl11l
SEEK CVEPZA
IF FOUND() THEN
ALTA = .T.
IF (FAMILIA = 0) .OR. (MARCA = 0} THEN
DO LASJA341
ENDIF
DESCPZA = DESC_PZA
STORE PU_US * 0.5 TO PUUSOLD, PUUSPZA
STORE PU_MN * 0.5 TO PUMNOLD, PUMNPZA
STORE T_CAMBIO TO TCAM_OLD, TCAM_PZA

SECCPZA = SECCION
MUEBPZA = MUEBLE
REPIPZA = REPISA
CASIPZA = CASILLA
FAMIPZA = FAMILIA
MARCPZA = MARCA
ELSE
? CHR(7)

14,20 SAY "DICHA PIEZA NO APARECE NI COMO NUEVA"
: @15,20 SAY "NI COMO REPARADA; POR FAVOR
REVISE..."
N
WAIT * OPRIMA CUALQUIER
TECLA..."
ENDIF
ENDIF
CLOSE DATABASES
IF EXISTE .OR. ALTA THEN
CLEAR
DO LASJA343
DO LASJA344
®22,10 CLEAR
@22,20 SAY "DESEA GRABAR EL MOVIMIENTO ? (S/N):" GET.
SN . :
READ
SN = UPPER(SN)
IF SN = "S" THEN

DO LASJA345
DO LASJA346:
ENDIF
ENDIF
ENDIF
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IF CVEFOLIO <> -1 THEN
CVEFOLIO = CVEFOLIO + 1
CVEPZA =0
ENDIF
ENDDO
CLOSE ALL

* fin del programa LASJA242.PRG

* almacen/ lasja002/ lasjaxr04/ LASJA243.PRG

* programa gue captura las DEVOLUCIONES al almacen
*+ gistema de control de almacen (JALLS)

DO LASJAALZ
STORE "S" TO SN1, SN2, NUEVA
USE LASJADO9S INDEX LASJI094

GO BOTTOM

CVEFOLIO = FOLIO + 1

CLOSE ALL

DO WHILE CVEFOLIO <> -1
CLEAR

®10,20 SAY "DAME EL NUMERO DE FOLIQ: " GET CVEFOLIO PICT "#ii#it#"
@12,20 SAY "TECLEE -1 PARA TERMINAR"
READ
CVEPZA = 0
IF CVEFOLIO = -1 THEN
CVEPZA = -1
ENDIF
DO WHILE CVEPZA <> -1
CLEAR
STORE .F. TO EXISTE, EXISTED '
@12,20 SAY "PARA TERMINAR ESCRIBE -1
@10,20 SAY "DAME LA CLAVE DE LA PARTE: " GET CVEPZA PICT

"R
READ
IF CVEPZA <> -1 THEN
TIPO = "N"
@14,40 SAY " (N)UEVA O (R)EPARADA ?:" GET TIPO PICT "@!*
READ

IF TIPO = "N" THEN
USE LASJADO1 INDEX LASJIO11
ELSE
USE LASJAD10 INDEX LASJILO01
ENDIF
SEEK CVEPZA
IF FOUND() THEN
EXISTE = .T.
FAMIPZA = FAMILIA
MARCPZA = MARCA
IF (FAMILIA = 0) .OR. (MARCA = Q) THEN
DO LASJA341 .
ENDIF



SN2

ENDDO
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BACKPZA = BACKORDER
CANTOLD = CANTIDAD
SECCPZA = SECCION
MUEBPZA = MUEBLE
REPIPZA = REPISA
CASIPZA = CASILLA
DESCPZA = DESC_PZA
STORE PU_US TO PUUSOLD, PUUSPZA
PUMNOLD = PU_MN
VIUSOLD = VAL_TOTUS
VIMNOLD = VAL_TOTMN

STORE T_CAMBIO TO TCAM_OLD
TCAMPZA = CAMBIO

ELSE

? CHR (7)
@16,20 SAY "PIEZA NO EXISTENTE, POR FAVOR REVISE..."

ENDIF
CLOSE ALL
IF EXISTE THEN

DO LASJA343

DO LASJA344

@22,01 CLEAR

@22,20 SAY “DESEA GRABAR EL MOVIMIENTO ? (S/N):" GET

READ

SN2 = UPPER(SN2)

IF SN2 = "S" THEN
DO LASJA345
DO LASJA346

ENDIF

ENDIF

IF CVEFOLIO <> -1 THEN

ENDDO

CLOSE ALL

CVEFOLIO
ENDIF

= CVEFOLIO + 1

* f£in del programa LASJA243.PRG

* almacen/ lasja002/ lasjalt5/ LASJA250.PRG

* programa que captura las salidas del almacen
* gistema de control de almacen (JALLS)

@01, 10
@04, 12
©05,03
@06 ,03
@07, 36
@04, 36
®@05,36

CVEFOLIO PICT "“##fiH#"
CT 'PICT "##"

NS PICT “"#iti#it#is"
NOMCTE



@06,36 SAY CVECONT PICT "#i-#iH"
@06,54 SAY TSER

®07,56 SAY MOD PICT "!!-#f##f"
@07,70 SAY MVR

@10,30 SAY CVEPZA PICT "#i#i##ay

* fin del programa LASJA250.PRG

* almacen/ lasja002/ lasjal05/ LASJAZ251.PRG
3

* programa que captura las salidas del almacen
* gistema de control de almacen (JALLS)

CLEAR

@00,00 TO 02,79

@01,03 SAY "FOLIO:"
@01,60 SAY D2

®03,00 -TO 07,20

®04,03 SAY "TEC No.:"
®03,23 TO 08,79

®04,26 SAY "CLIENTE:"
@05,26 SAY "DEPTO, :"
@06,26 SAY "CVE CTE:"
@06,48 SAY "CONT:"
®06,65 SAY "V/R:"

@07,26 SAY "NUM.SER.:"
®07,48 SAY "MODELO:"
®@07,65 SAY "No.:"
@09,21 TO 11,79

@10,23 SAY "PARTE:"
@09,00 TO 15,19

@10,02 SAY " FAM:"
@11,02 SAY "MARC:"
®12,02 SAY "REOR:"
@13,02 SAY " COD;"
@14,02 SAY " EST:"
18,05 TO 18,60

@16,04 TO 22,61

®17,07 SAY " EXISTEN SALEN
©19,07 SAY " CANTIDAD:"
@20,07 SAY "PR.UN. (MN):"
®21,07 SAY "TOTAL (MN):"
@12,63 TO 19,75

@14,64 TO 14,74

@13,65 SAY "UBICACION"
@15,66 SAY "SECC:"
@16,66 SAY "MUEB:"
@17,66 SAY "REPI:"
@18,66 SAY "CASI:"
@12,21 TO 15,61 DOUBLE
@13,22 CLEAR TO 14,60

* fin del programa LASJAZ251.PRG

QUEDAN"
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* almacen/ lasja002/ lasjal0S/ LASJA252.PRG

+ programa que captura las salidas del almacen
* sistema de control de almacen (JALLS)

SELECT 1
USE LASJAD1O INDEX LASJI101
SELECT 2
USE LASJADO1 TNDEX LASJIO11
SELECT 3
USE LASJADO4 INDEX LASJIIOA41
SELECT 4
USE LASJAD24
@13,22 CLEAR TO 14,60
@13,24 SAY "DIGITE LA CLAVE DE LA PARTE"
®14,24 SAY "PARA TERMINAR, TECLEE -1"
@10,30 GET CVEPZA PICT “#i#Es###"
READ
STORE .F. TO EXISTER, EXISTEN, EXISTEK, NOEXISTE
IF CVEPZA <> -1 THEN
DO LASJA253
IF .NOT. NOEXISTE THEN
IF (FAMIPZA <> O) .AND. (MARCPZA <> 0) THEN
DO LASJA254
ELSE
MOVIM = 4
DO LASJA341
DO LASJA251
DO LASJA250

®13,22 CLEAR TO 14,60

@13,24 SAY "VERIFIQUE LA CODIFICACION"
@10,42 SAY DESCPZA PICT "@i"

@10,70 GET MODEL  PICT "#i#t/#i#1
©10,08 SAY FAMIPZA PICT "#"

®@11,08 SAY PROVE  PICT "@!"

@12,08 SAY REORPZA PICT "#if, ##"

CASE EXISTEN
®14,08 SAY "NUEVA "
CASE EXISTER
@14,08 SAY "REPARADA"
CASE EXISTEK
@14,08 SAY "KATUN "
ENDCASE
@15,72 SAY SECCPZA PICT "i#ii"
@16,72 SAY MUEBPZA PICT "##"
@17,73 SAY REPIPZA PICT "@!"
@18,72 SAY CASIPZA PICT "H##"
@19,20 SAY CANTOLD PICT “i##, #i##"
@20,20 SAY PUMNOLD PICT ", . #HiH#"
®20,34 SAY PUMNOLD PICT “#i#, ### . #iHi#"
@©20,48 SAY PUMNOLD PICT "#if, . Hi#H#"
@21,20 ‘SAY VIMNOLD PICT "idf, . Hit#i"



@13,08 GET CVESAL PICT "j###t"

READ

@13,22 CLEAR TO 14,60

@13,24 SAY "INTRODUZCA LA CANTIDAD"
CANTNEW = -1

@19,34 GET CANTPZA PICT "##, #Hi#"
READ

CANTNEW = CANTOLD - CANTPZA

IF CANTNEW < REORPZA THEN

SELE 4
APPEND BLANK
REPLACE TIPO WITH 2

REPLACE CVE_PZA WITH CVEPZA
REPLACE DESC_PZA WITH DESCPZA
REPLACE CANTIDAD WITH CANTPZA

REPLACE FOLIQ WITH CVEFOLIO
REPLACE FECHA WITH F1
CLOSE ALL

ENDIF

VIMNBZA = PUMNOLD * CANTPZA

VIMNNEW = PUMNOLD * CANTNEW

®19,48 SAY CANTNEW PICT “i##, ##4"

@21,34 SAY VTMNPZA PICT “#i#, #il#f. il

@21,48 SAY VTMNNEW PICT “##, ###. #H#sn

STORE "S" TO AVANZA

@13,22 CLEAR TO 14,60

®13,25 SAY "QUIERE GUARDAR EL MOVIMIENTO ? (S/N}"

@14,25 SAY "RESPUESTA = " GET AVANZA PICT "@!"
READ
IF UPPER(AVANZA) = "S" THEN
DO LASJAZ255
ENDIF
ENDIF -
ELSE
NS = -1
ENDIF
CLOSE ALL

* fin del programa LASJA252.PRG

* almacen/ lasja002/ lasjal05/ LASJA253.PRG

* programa gque busca la pieza a salir del almacen
* gistema de control de almacen (JALLS)

SELE 1
SEEK CVEPZA
".IF FOUND() THEN
. EXISTER = .T.
ELSE
SELECT 2 .
SEEK CVEPZA
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IF FOUND{) THEN
EXISTEN = .T.
ELSE
SELECT 3
SEEK CVEPZA
IF FOUND() THEN
CVEKAT = CVE_KAT
SELECT 2
SEEK CVEKAT
IF FOUND() THEN
EXISTEK = .T.
ELSE
NOEXISTE = .T.
ENDIF

E
NOEXISTE = .T.

ENDIF

IF NOEXISTE THEN
SELE 4
@13,22 CLEAR TO 14,60
@13,22 SAY "LO SIENTO, PERO NO HAY EN EXISTENCIA..."
®14,22 SAY "TECLEE EL NUMERO DE PIEZAS QUE DESEABA:"
@19,34 GET CANTPZA PICT “#if, #ii"
READ
APPEND BLANK
REPLACE TIPO WITH 1
REPLACE CVE PZA WITH CVEPZA
REPLACE CANTIDAD WITH CANTPZA
REPLACE FECHA WITH Fl
REPLACE FOLIO WITH CVEFOLIO
@13,22 CLEAR TO 14,60
@13,22 SAY "PETICION DE COMPRA ALMACENADA"
@23,00
WAIT "OPRIMA CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR"
®23,00 CLEAR
@13,22 CLEAR TO 14,60

ELSE

DESCPZA = DESC_PZA
FAMIPZA = FAMILIA
MARCPZA = MARCA
PROVPZA = PROVEEDOR
REORPZA =~ REORDEN
LOTEPZA = LOTE
SECCPZA = SECCION
MUEBPZA = MUEBLE
REPIPZA = REPISA
CASIPZA = CASILLA



PUUSOLD = PU_US
PUMNOLD = PU_MN
TCAMPZA = T_CAMBIO
VTMNOLD = VAL _TOTMN
CANTOLD = CANTIDAD
MODEL = MODELO

ENDIF

* fin del programa LASJA253.PRG

* almacen/ lasja002/ lasjal05/ lasja252/ LASJA254.PRG

* programa que codifica la salida del almacen
* gistema de control de almacen (JALLS}

STORE 0 TO OPCION
STORE .F. TO CHECAR
DO CASE FAMIPZA
CASE FAMIPZA = 1
CVESAL = 101
CHECAR = .F.
CASE FAMIPZA = 2
CVESAL = 100
CHECAR = .F.
CASE (FAMIPZA > 2
CVESAL = 410
CHECAR = .T.
CASE FAMIPZA >= 6
CVESAL = 409
CHECAR = .T.
ENDCASE
CHECAR2 = 1
IF CHECAR THEN
DO CASE TSER
CASE (TSER =
CONTRATO
CHECAR2

=2

) .AND, (FAMIPZA < 6)

"RENT
2

") .OR. (TSER = "PS") .OR. (TSER =

CASE (TSER = ."PSMM") ,OR. (TSER = "CSMM")
IF (FAMIPZA =
CONTRATO =

CONTRATO =

OTHERWISE
CONTRATO
ENDCASE

=1

IF CHECARZ = 2 THEN
DO CASE FAMIPZA

CASE FAMIP2ZA
CONTRATO
CASE FAMIPZA

CONTRATO

53) .OR. (FAMIPZA = 79) THEN
1

2
2

EX1

1

EX2
= 1

negny
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CASE FAMIPZA = EX3
= 1

CONTRATO
OTHERWISE
CONTRATO = 2
ENDCASE
ENDIF
DO CASE

CASE (MARCPZA<3} .AND. (FAMIPZA<6) .AND. (CONTRATO=1)

CVESAL = 200

CASE (MARCPZA>2) .AND. (FAMIPZA<6) .AND. {CONTRATO=1)

CVESAL = 910

CASE (MARCPZA<3) .AND. (FAMIPZA>5) .AND. (CONTRATO=1)

CVESAL = 300

CASE (MARCPZA»>2) .AND. (FAMIPZA>S) .AND. (CONTRATO=1)

CVESAL = 520

CASE (MARCPZA<3) .AND. (FAMIPZA<6) .AND. (CONTRATO=2}

IF MVR = tyn
CVESAL = 510
ELSE
CVESAL = 410
ENDIF

CASE (MiRCPZA>2) .AND. (FAMIPZA<6) .AND. (CONTRATO=2)

CVESAL = 414

CASE (MARCPZA<3) .AND. (FAMIPZA>S5) .AND. (CONTRATO=2)

IF MVR = "V"
CVESAL = 509
ELSE
CVESAL = 409

ENDIF

CASE "(MARCP2A>2) .AND. (FAMIPZA>5) .AND. (CONTRATO=2)

CVESAL = 415
ENDCASE
ENDIF

* fin del programa LASJA254.PRG

* almacen/ lasja002/ lasjal05/ lasja252/ LASJA255.PRG

* programa que visualiza la salida y actualiza la base

* gistema de control de almacen (JALLS)

DO CASE
CASE EXISTER
USE LASJAD10 INDEX LASJI101, LASJI102, LASJI1O03,
CASE EXISTEN .OR. EXISTEK
USE LASJADO1 INDEX LASJIO11, LASJI012, LASJIO013,
ENDCASE
SEEK CVEPZA
REPLACE CANTIDAD WITH CANINEW
REPLACE VAL_TOTMN WITH PUMNOLD * CANTNEW
REPLACE VAL_TOTUS WITH PUUSOLD * CANTNEW
REPLACE. FAMILIA WITH FAMIPZA
REPLACE MARCA WITH MARCPZA

LASJI104

LASJI014
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REPLACE MODELO WITH MODEL
REPLACE PROVEEDOR WITH PROVE
CLOSE ALL

DO LASJA256

SET INDEX TO LASJI118
APPEND BLANK

REPLACE FOLIO WITH CVEFOLIO
REPLACE FECHA WITH F1
REPLACE HORAL WITH H1
REPLACE HORA2 WITH H2
REPLACE CVE_TEC WITH CT
REPLACE NOM_TEC WITH NOMTEC
REPLACE SERIE WITH NS
REPLACE MODELO WITH MOD
REPLACE CVE_CONT WITH CVECONT
REPLACE NOM CTE WITH NOMCTE
REPLACE DEP_CTE WITH DEP
REPLACE CVE_PZA WITH CVEPZA
REPLACE DESC_PZA WITH DESCPZA
REPLACE CANTIDAD WITH CANTPZA
REPLACE PU_US WITE PUUSOLD
REPLACE VAL_TOTUS WITH PUUSOLD * CANTPZA
REPLACE T_CAMBIO WITH TCAMPZA
REPLACE PU_MN WITH PUMNOLD
REPLACE VAL_TOTMN WITH PUMNOLD * CANTPZA
REPLACE CVE_SAL WITH CVESAL
REPLACE NO_FACT WITH NOFACT
REPLACE CVE_CAPT WITH CVE_USR

IF FALSO THEN
REPLACE CHECAR WITH 1

ELSE

REPLACE CHECAR WITH 2

ENDIF

USE USUARIOS INDEX LASJIO23

SEEK NS

IF .NOT, FOUND() THEN
APPEND BLANK

ENDIF

REPLACE
REPLACE
REPLACE
REPLACE
REPLACE
REPLACE
REPLACE
REPLACE

SERIE
CLIENTE
DEPTO
CVE_CONT
NO_FAQ
CLA_SER
VTAREN
MODELO

WITH
WITH
WITH
WITH
WITH
WITH
WITH
WITH

NS
NOMCTE
DEP
CVECONT
NOMAQ
TSER
MVR

MOD

USE LASJAPO6 INDEX LASJIO62
SEEK CVECONT
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“IF .NOT. FOUND() THEN
APPEND BLANK
REPLACE CVE_CONT WITH CVECONT
ENDIF
REPLACE NOMBRE WITH NOMCTE

* fin del programa LASJA255.PRG

* almacen/ lasja002/ lasjal05/ lasja252/ lasja255/ LASJA256.PRG

* programa que escoge el mes al que sera anexada la salida
* sistema de control de almacen (JALLS)

DO CASE Al
CASE A1 = "01"
USE LASJAD11
CASE A1 = "g2*
USE LASJAD12
CASE Al = "Q3"
USE LASJAD13
CASE Al = "04"
USE LASJAD14
CASE Al = "05"
USE LASJAD1S
CASE Al = "06"
USE LASJAD16
CASE Al = "O7"
USE LASJAD17
CASE Al = "08"
USE LASJAD18
CASE Al = "Q9"
USE LASJAD19 o -
CASE Al = "10"
USE LASJAD20
CASE AL = "11"
USE LASJAD21
CASE Al = "12"
USE LASJAD22
ENDCASE

* fin del programa LASJA256.PRG

* almacen/ lasja002/ lasjal06/ LASJA261.PRG

* proyrama que ACTUALIZA LOS TRASPASOS entrxe almacenes
* gigtema de control de almacen (JALLS)

SELE 1.

SEEK CVEPZA

REPLACE CANTIDAD WITH CANTIDAD - CANT
REPLACE VAL _TOTUS WITH PU_US * CANTIDAD
REPLACE VAL TOTMN-WITH .PU_MN * CANTIDAD



SELE 2

SEEK CVEPZA

IF .NOT. FO
APPEND
REPLACE
REPLACE
REPLACE

UND{) THEN
BLANK

CVE_PZA WITH CVEPZA
DESC_PZA WITH DESCPZA

FAMILIA

WITH FAMIPZA

REPLACE MARCA WITH MARCPZA
REPLACE PU_US WITH PUUSPZA
REPLACE. T_CAMBIO WITH TCAMPZA
REPLACE PU_MN WITH PUUSPZA * TCAMPZA
ENDIF
REPLACE CANTIDAD WITH CANTIDAD + CANT
REPLACE VAL_TOTUS WITH PU_US * CANTIDAD
REPLACE VAL TOTMN WITH PU MN * CANTIDAD
SELE 3
APPEND BLANK
REPLACE FOLIO WITH CVEFOLIO

REPLACE HORA WITH H1i
REPLACE DIA WITH DIAPZA
REPLACE MES WITH MESPZA
REPLACE YEAR WITH YEARPZA
REPLACE CVE_CAPT WITH CVE_USR
REPLACE CVE_PZA WITH CVEPZA
REPLACE DESC PZA WITH DESCPZA
REPLACE CANTIDAD WITH CANT
REPLACE ORIGEN WITH ORIG
REPLACE DESTINO WITH DEST

* fin del programa LASJA261.PRG

* almacen/ lasja003/ lasjal08/ LASJA281.PRG

* programa gue REPORTA las entradas al almacen
sistema de control de almacen (JALLS)

*

STORE 0 TO OP1, OP2
DO WHILE .T.
TITULO = " REPORTES DE COMPRAS "
DO ‘LASJAAl4
@08,30 SAY "1. REPORTE DE REMISIONES"
@10,30 SAY "2, REPORTES GENERALES"
®12,30 SAY "3. MENU ANTERIOR"
@14,30 SAY "4, MENU PRINCIPAL"
@21,25 SAY "TECLEE LA OPCION" GET OP1 PICT "#"
READ
IF OP1l < 3 THEN
ACTUAL = O
DO WHILE (ACTUAL < 1) .OR. (ACTUAL > 12}
CLEAR
@05,10 TO 20,70
ACTUAL = VAL{A1l} - 1
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@08,30 SAY
@10,15 SAY
@11,15 SAY
@12,15 SAY
SEPTIEMBRE"
@13,15 SAY
®14,15 SAY
@15,15 SAY
READ
ENDDO
USE LASJADO7
IF ACTUAL < 10
ACTUAL = "0
ELSE

"ESCOJA EL MES: " GET ACTUAL PICT "#i
" 7.
8.
9.

1. ENERO
" 2. FEBRERO
" 3. MARZO

" 4. ABRIL
" 5. MAYO
" 6. JUNIO

‘THEN
" + STR{ACTUAL, 1)

ACTUAL = STR({ACTUAL,2)

ENDIF
ENDIF
IF OP1>1 .AND. OPL
- DO WHILE OP2 <

<3 THEN
1 .0R, OP2 > 6

TITULO = "ORDENACION"

DO LASJAAlA
@08,32 SAY
@10,32 SAY
@12,32 SAY
@14,32 SAY
@16,32 SAY
@18,32 SAY
@21,25 SAY
READ
CLEAR
DO CASE OP2

CASE 0P2
SET

CASE 0P2
SET

CASE 0P2
SET

CASE 0OP2
SET

CASE 0P2
SET

CASE 0P2
SET

ENDCASE 0P2

ENDDO

ENDIF

CLEAR

®10,00

IF OP1 <. 3 THEN

WAIT "ASEGURESE

ENDIF

"1. POR CLAVE"

"2. POR DESCRIPCION"
3. POR VALOR TOTAL"

"4. POR FOLIO"
"S5. POR FECHA"

"6. POR CLAVE DE COMPRA"

10.
11,
12,
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JULIO"
AGOSTO"

OCTUBRE"
NOVIEMBRE"
DICIEMBRE"

“TéCLEE LA OPCION" GET OP2 PICTURE "§"

=1
INDEX TO LASJIO71

INDEX TO LASJIO72
;NSEX TO LASJIOT73
;NgEX TO LASJIO074
?N§EX TO LASJIO7S

INDEX TO LASJ1076

DE QUE ESTE LISTA LA IMPRESORA Y TECLEE'ENTER"
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DO CASE OP1

CASE OP1 = 1

SET INDEX TO LASJI074

REPORT FORM LASJRO72 FOR MES = ACTUAL TO PRINT
CASE OP1 = 2

REPORT FORM LASJR073 FOR MES = ACTUAL TO PRINT
CASE OP1 = 3

RETURN
OTHERWISE
RETURN TO MASTER
ENDCASE
ENDDO

* fin del programa LASJA281.PRG

* almacen/ lasja003/ lasjalG8/ LASJA282.PRG

* programa que REPORTA las entradas al almacen
* sigtema de control de almacen (JALLS)

STORE 0 TO OPl, OP2
DO WHILE .T.
TITULO = " REPARADAS Y DEVOLUCICNES *
DO LASJAAL4
®08,30 SAY "1. REPORTE DE REPARADAS"
@10,30 SAY "2, REPORTE DE DEVOLUCIONES"
@12,30 SAY "3, MENU ANTERIOR"
@14,30 SAY "4. MENU PRINCIPAL"
@21,25 SAY "TECLEE LA OPCION" GET OP1 PICT "#*

READ
IF OPl1 < 3 THEN
ACTUAL = 0
DO WHILE (ACTUAL < 1) .OR. (ACTUAL > 12}
CLEAR
@05,10 TO 20,70
ACTUAL = VAL(Al) - 1
@08,30 SAY "ESCOJA EL MES: " GET ACTUAL PICT "##"
®10,15 SAY * 1. ENERO 7. Junio®
@ll1,15 SAY * 2, FEBRERO 8. AGOSTO"
@12,15 SAY " 3. MARZO 9. SEPTIEMBRE"
@13,15 SAY " 4. ABRIL 10. OCTUBRE"
®14,15 SAY 5. MAYO 11. NOVIEMBRE"
@15,15 SAY " 6. JUNIO 12. DICIEMBRE"
READ
ENDDO

IF ACTUAL < 10 THEN
ACTUAL = "0" + STR(ACTUAL,1)

ELSE
ACTUAL = STR(ACTUAL, 2)
ENDIF
DO WHILE OP2 < 1 .OR, OP2 > 6
TITULO = " ORDENACION *

DO -LASJAAL4



@08,32 S5AY "1. POR
@10,32 SAY "2. POR
®12,32 SAY "3. POR
@14,32 SAY "4, POR
@16,32 SAY "5. POR
®22,25 SAY "TECLEE

READ
CLEAR

IF OP1L < 2 THEN
WAIT "ASEGURESE

ENTER"
ENDIF
ENDDO
ENDIF
DO CASE OP1
CASE OPl = 1

USE LASJADOS

DO CASE
CASE

CASE
CASE
CASE
CASE

ENDCASE
CASE OP1 = 2

USE LASJADOS

DO CASE
CASE

CASE

CASE

CASE

CASE
ENDCASE

CASE OP1 = 3

RETURN
OTHERWISE

op2

OoP2 = 1
SET INDEX
oP2 = 2
SET INDEX
QP2 = 3
SET INDEX
oP2 =
SET INDEX
OP2 = 5
SET INDEX
op2

oP2

oP2 = 1
SET INDEX
QP2 = 2
SET INDEX
OP2 = 3
SET INDEX
OP2 = 4
SET INDEX
QP2 = 5
SET INDEX
P2

RETURN TO MASTER

ENDCASE OP1

CLAVE"
DESCRIPCION"
VALOR TOTAL"
FOLIO"
FECHA"

LA OPCION" GET OP2 PICTURE "#h
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DE QUE ESTE LISTA LA IMPRESORA Y TECLEE

TO
TO
TO
TO

TO

TO

TO

TO

TO

REPORT FORM LASJR0O73 FOR MES

CLOSE DATABASES

ENDDO-

* fin del programa- LASJA282.PRG

LASJI081
LASJI082
LASJI083
LASJ1084

LASJI085

LASJI0S1
LASJI092
LASJI093
LASJI094

LASJI095

= ACTUAL
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* almacen/ lasja003/ lasjal08/ LASJA283.PRG :

* programa que REPORTA las salidas del almacen
* pistema de control de maquinas (JALLS)

STORE 0 TO OP1, OP2
STORE 0 TO CTE, SER, TEC
DO WHILE OP > 0 .OR. OP < 7
TITULO = " SALIDAS "
DO LASJAAl4
@08,25 SAY "1, EN GENERAL"
@10,25 SAY "2. PARA UN CLIENTE"
@12,25 SAY "3. PARA UN NUMERO DE SERIE"
@14,25 SAY “4. PARA UN TECNICO"
@16,25 SAY "S. CANCELAR"
@21,25 SAY "TECLEE LA OPCION: " GET OP1 PICTURE "#"

READ
IF OPl1 = 5 THEN
RETURN
ENDIF
IF OP1 <> 5 THEN
TITULO = " ORDENACION *
DO LASJAAl4

@08,25 SAY "1. POR CLAVE DE PARTE"

@10,25 SAY %2, POR TECNICO"

@12,25 SAY "3, POR FECHA DE SALIDA"

@14,25 SAY "4. POR NUMERO DE FOLIO"

@16,25 SAY "5. CANCELAR"

®21,25 SAY "TECLEE LA OPCION: " GET OP2 PICTURE "#*"

READ
ENDIF
IF OP2 = 5 THEN
RETURN
ENDIF
ACTUAL = 0
DO WHILE (ACTUAL < 1) .OR. (ACTUAL > 12)
CLEAR

@05,10 TO 20,70

ACTUAL = VAL(A1l) ~ 1

®08,30 SAY "ESCOJA EL MES: " GET ACTUAL PICT "
7.

@10,15 SAY " 1. ENERO JuLIo”
@1l1.,15 SAY " 2. FEBRERO 8. AGOSTO"
@12,15 SAY " 3. MARZO 9. SEPTIEMBRE"
@13,15 SAY " 4. ABRIL 10. OCTUBRE"
@14,15 SAY " 5. MAYO © 11. NOVIEMBRE"
@15,15 SAY 6. JUNIO 12. DICIEMBRE"
READ .
ENDDO

IF ACTUAL < 10 THEN

ACTUAL = "0" + STR{ACTUAL,1)
ELSE

ACTUAL = STR(ACTUAL,2}
ENDIF
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CLEAR
MMl = Al
Al = ACTUAL
DO LASJA256
Al = MM1
IF OP1 > 1 THEN
DO CASE OP1
CASE OP1 = 2
@12,20 SAY "CLAVE DE CONTABILIDAD DEL CLIENTE: " GET
CTE PICT "##-fi#i#"
CASE OP1 = 3
@12,20 SAY "NUMERO DE SERIE DE LA MAQUINA: " GET SER
PICT “"H#i#i#tn"
CASE OP1 = 4
@12,20 SAY "NUMERO DEL TECNICO: " GET TEC PICT "#fi"
ENDCASE
READ
ENDIF
SET TALK ON
SET ECHO ON
DO CASE OP2
CASE OP2 = 1
INDEX ON CVE_PZA TO LASJI1ll
CASE OP2 = 2
INDEX ON CVE_TEC TO LASJI112
CASE OP2 = 3
INDEX ON FECHA ~TO LASJI113
CASE OP2 = 4
INDEX ON FOLIO TO LASJI118
ENDCASE
SET ECHO OFF
SET TALK OFF
CLEAR
WAIT "ASEGURESE QUE ESTA LISTA LA IMPRESORA Y TECLEE ENTER"
RUN MODE LPT1:132
DO CASE OP1
CASE OPL = 1
REPORT FORM LASJR112 TO PRINT
CASE OP1 = 2
REPORT FORM LASJR112 FOR CVE_CONT = CTE TO PRINT
CASE OPF1 = 3
REPORT FORM LASJR112 FOR SERIE = SER TO PRINT
CASE OP1 = 4
REPORT FORM LASJR112 FOR CVE_TEC = TEC TO PRINT
ENDCASE
RUN MODE LPT1:80
ENDDO

' * fin del programa LASJA283.PRG
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* ‘almacen/ lasjalO1l/ lasja2i*/ LASJA310.PRG

* programa para OBTENER DATOS de refacciones.
* sistema de control de almacen (JALLS)

STORE CVE_PZA TO CVEPZA
STORE DESC_PZA TO DESCPZA
STORE MARCA TO MARCPZA
STORE FAMILIA TO FAMIPZA
STORE CANTIDAD TO CANTPZA
STORE REORDEN TO REORPZA

STORE LOTE TO LOTEPZA
STORE BACKORDER TO BACKPZA
STORE PU_US TO PUUSPZA

STORE VAﬁﬁTOTUS TO VTUSPZA
STORE T_CAMBIO TO TCAMPZA
STORE PU_MN TO PUMNPZA
STORE VAL_TOTMN TO VTWMNPZA
STORE SECCION TO SECCBZA
STORE MUEBLE TO MUEBPZA
STORE REPISA TO REPIPZA
STORE CASILLA TO CASIPZA
STORE PROVEEDOR TO PROVPZA
STORE MODELO TO MODEPZA
STORE OBS_P2ZA TO OBSRPZA

* fin del programa LASJA310.PRG

* almacen/ lasjal01/ lasja21*/ LASJA311.PRG

* programa para PRESENTAR FORMATO DE DATOS de refacciones
+ gigtema de almacen (JALLS)

CLEAR

@00,14 TO 06,66
@04,15 TO 04,65
@07,10 TO 12,35
@08,38 TO 18,73
913,14 TO 20,33
@15,15 TO 15,32

@01,16 SAY "1, CLAVE: MODELO: "
®02,16 SAY "2. DESCRIPCION:"

@03,16 SAY "3, MARCA: 4. FAMILIA:"
@05,16 SAY " OBSERVACIONES:"
®0B8,13 SAY "5, CANTIDAD:"
09,13 SAY “6. CANT. MIN:"
@10,13 SAY. "7. PEDIDO:"
@11,13 SAY "8, BACKORDER:"
@09,48 SAY "VALUACION"

@10,39 TO 10,67

@11,40 SAY "8. COSTO UNIT.{U$):"
@12,40 SAY " . VALOR TOTAL{U$):"
@®14,40 SAY "9, TIPO DE CAMBIO :"
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@16,40 SAY " COSTO UNIT, (MN):"

@17,40 SAY " VALOR TOTAL(MN) :®

@14,19 SAY "UBICACION"

@16,16 SAY "10. SECCION:"

@17,16 SAY "11. MUEBLE:"

@18,16 SAY "12. REPISA:"

@19,16 SAY "13. CASILLA:"

* fin del programa LASJA311.PRG

* almacen/ lasjal0l/ lasjaz2l*/ LASJA312.PRG

* programa para PRESENTAR DATOS de refacciones.
+ sistema de control de almacen (JALLS)

®01,33 SAY CVEPZA PICT "##t#####H"
@01,52 SAY MODEPZA PICT "t !/H#ithin
®02,33 SAY DESCPZA PICT "@!"

@03,33 SAY MARCPZA PICT "#"

@03,35 SAY PROVPZA PICT "@!"

@03,60 SAY FAMIPZA PICT "##"

@05,33 SAY OBSRPZA PICT "@!"

®08,28 SAY CANTPZA PICT "#, #fi#"
@09,28 SAY REORPZA PICT ", Bifi"
@10,28 SAY LOTEPZA PICT "#, ##i#"
@11,28 SAY BACKPZA PICT "4, #it#"
@11,60 SAY PUUSPZA PICT ", . #4»
@1.2,60 SAY VTUSPZA PICT “##, #4444
@14,60 SAY TCAMPZA PICT "if.HE#lt#n
®16,60 SAY PUMNPZA PICT “i#, H##i. ##H4r
®17,60 SAY VIMNPZA PICT ", ###, ###H"
@16,30 SAY SECCPZA PICT "##"

@17,30 SAY MUEBPZA PICT "“##"

@18,31 SAY REPIPZA PICT "@!"

@19,30 SAY CASIPZA PICT "ji#

* fin del programa LASJA312.PRG

* almacen/ lasjal10l/ lasja21*/ LASJA313.PRG

* programa para PREGUNTAR DATOS de refacciones
* gistema de control de almacen (JALLS)

STORE "N" TO SN

DO WHILE SN = "N"
DO LASJA311 :
®01,33 GET CVEPZA PICT "Hitiif#us
@01,52 GET MODEFZA PICT “HH#)/#iitin
@02,33 GET DESCPZA PICT "@!®
@03,33 SAY MARCPZA PICT "#»
®03,35 SAY PROVPZA PICT “@lv
®03, 60 SAY FAMIPZA PICT “#itv



@05,33 GET OBSRPZA
@08,28 GET CANTPZA
@09, 28 GET REORPZA
@10, 28 GET LOTEPZA
@11,28 GET BACKPZA

@12,60 say "
@16,60 SAY "
@17,60 SAY "

@16,30 GET SECCPZA
@17,30 GET MUEBPZA
@18,31 GET REPIPZA
@19,30 GET CASIPZA
@11, 60 GET PUUSPZA

READ

PICT "@!"

PICT ", ###"
PICT "4, #Hi#"
PICT i, ##H#4"
PICT “if, ###"

PICT “H##i"
PICT "##"
PICT "@!"
PICT "#4"
PICT “#if, #44. #"

VTUSPZA = PUUSPZA * CANTPZA
@12, 60 SAY VTUSPZA PICT "##, ###4. 44"
@14,60 GET TCAMPZA PICT "#.######"

READ

PUMNPZA = PUUSPZA * TCAMPZA
VIMNPZA = VTUSPZA * TCAMPZA

@16, 60 SAY PUMNPZA PICT “#ii, ###. #id#"
@17,60 SAY VTMNPZA PICT “i#, ##4.###4"

MOVIM = §

*IF (MARCPZA =
DO LASJA341

*ENDIF

o)

.OR.

(FAMIPZ2A = 0) THEN
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@23,10 SAY "SON CORRECTOS LOS DATOS? (S/N):" GET SN PICTURE "!"

READ
ENDDO

* fin del programa LASJA313,PRG

* almacen/ lasjal0l/ lasja2l+/ LASJA314.PRG

+ programa para GUARDAR UN REGISTRO de refacciones.

+ sistema de control de almacen (JALLS)

REPLACE CVE_PZA
REPLACE DESC PZA
REPLACE MARCA
REPLACE FAMILIA
REPLACE CANTIDAD
REPLACE REORDEN
REPLACE LOTE
REPLACE BACKORDER
REPLACE PU_US
REPLACE VAL_TOTUS
REPLACE ' T_CAMBIO
REPLACE PU_MN
REPLACE VAL_TOTMN
REPLACE SECEION
REPLACE MUEBLE

WITH
WITH
WITH
WITH
WITH
WITH
WITH
WITH
WITH
WITH
WITH
WITH
WITH
WITH
WITH

CVEPZA

DESCPZA
MARCPZA
FAMIPZA
CANTPZA
REORPZA
LOTEPZA
BACKPZA
PUUSPZA
VTUSP2A
TCAMPZA
PUMNPZA
VTMNPZA
SECCPZA
MUEBPZA



REPLACE
REPLACE

REPISA
CASILLA

REPLACE PROVEEDOR

REPLACE
REPLACE

MODELQ
OBS_PZA

WITH
WITH
WITH
WETH
WITH
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REPIPZA
CASIPZA
PROVPZA
MODEPZA
OBSRPZA

* fin del programa LASJA314.PRG

* almacen/ lasjf102/ lasjf22+/ LASJA321.PRG

* programa para PRESENTAR FORMATO DE DATOS de clientes
* sistema de control de almacen {JALLS)

CLEAR

©03,10
®04,13
@05,13
®06,13
@07,13
@08,13
®03,40
®04,43
®05,43
@06,43
@07,43
@08,43
@10,10
@11,13
@®12,13
®13,13
@14,13
@15,13
@16,13
®17,13
@17,33
918,13

TO 09,37

SAY " NO. MAQ:"
SAY SERIE: "
SAY " MODELO:"
SAY MARCA:"

SAY " TECNICO:"

TO 09,70

SAY "CVE CONT:"
SAY " CVE CTE:"
SRY “"CONTRATOQ:"
SAY " VTA/RTA:"
SAY " EXCEPCS:

TO 19,70

SAY " CLIENTE:"
SAY " DEPTO:"

SAY " USUARIO:"
SAY "TELEFONO:"
SAY " CALLE:"
SAY " COLONIA:"
saYy CP:"

SAY "ESTADO:*

SAY "  OBSR:"

AL

* fin del programa LASJA321.PRG

* almacen/ lasjfi02/ lasjf22+/ LASJA322.PRG

* programa para PRESENTAR DATOS de clientes
* gistema de control de almacen (JALLS)

®04,23
@05,23
06,23
07,23
@08,23
®04,53
®05,53
@06,53

SAY NO_MAQ
SAY SERIE
SAY MODELO
SAY MARCA
SAY CVE_TEC
SAY CVE_CONT
SAY CVE_CTE
SAY CLA_SER



@07,53 SAY
@08, 53 SAY
®08,56 SAY
@08, 59 SAY
@11, 23 SAY
@12,23 SAY
@13, 23 SAY
@l4,23 SAY
@15,23 SAY
@16,23 SAY
@17, 23 SAY
@17,43 SAY
@18,23 SAY
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VTAREN
EXCEP1
EXCEP2
EXCEP3
CLIENTE
DEPTO
USUARIO
TEL_USR
CALLE_USR
COL_USR

cp

Usr

EDO_USR
0BS_USR

* fin del programa LASJA322.PRG

* almacen/ lasjal02/ lasja22+*/ LASJA323.PRG

* programa para PREGUNTAR DATQS de clientes
* sistema de control de almacen (JALLS)

STORE "N"

@04, 23
@05, 23
@06, 23
®07,23
@08, 23
@04,53
@05, 53
®06,53
@07,53
@08,53
@08, 56
@08, 59
@11,23
12,23
®13,23
®14,23
@15, 23
®16,23
®17,23
@17,43
@18,23
READ

@23,10
READ

ENDDO

* fin del

TO SN
DO WHILE SN <» "SH

GET
GET
GET
GET
GET
GET
GET
GET
GET
GET
GET
GET
GET
GET
GET
GET
GET
GET
GET
GET
GET

SAY

NO_MAQ
SERIE
MODELO
MARCA
CVE_TEC
CVE”CONT
CVE_CTE
CLA_SER
VTAREN
EXCEP1
EXCEP2
EXCEP3
CLIENTE
DEPTO
USUARIO
TEL_USR
CALLE_USR
COL_USR
cp_USR
EDD_USR
OBS”USR

"SON CORRECTOS LOS DATOS ? (S/N)" GET SN‘PICT "@Ln

programa LASJA323.PRG



* almacen/ lasja002/ lasjal04/ lasja24+*/ LASJA340.PRG

* programa que inicializa variables de entrada y salida

* gistema de control de almacen.

STORE SPACE(30) TO DESCPZA
STORE SPACE(10) TO PROVE
*STORE SPACE(2) TO SECCPZA,
STORE SPACE(1) TO REPIPZA
STORE 0 TO BACKOLD, BACKPZA,
STORE 0 TO PUUSOLD, VTUSOLD,
STORE © TO PUUSPZA, VTUSPZA,
STORE 0 TO PUUSNEW, VTUSNEW,
STORE 0 TO FAMIPZA, MARCPZA,
STORE ¢ TO SECCPZA, MUEBPZA,

* fin del programa LASJA340.PRG

(JALLS)

MUEBPZA, CASIPZA

BACKNEW

TCAM_OLD, CANTOLD, VTMNOLD,
TCAM_PZA, CANTPZA, VTMNPZA,
TCAM_NEW, CANTNEW, VTMNNEW,
CVECOM, SERMAQ

CASIPZA

* almacen/ lasja002/ lasjal04/ lasja241/ LASJA341.PRG

* programa que captura las compras al almacen
* gistema de control de almacen (JALLS)

CLEAR
@05,20 TO 16,60
@07,21 TO 07,59
@14,21 TO 14,59
@06,30 SAY "ESCOJA UNA FAMILIA:
@08,32 SAY "1. FAX."

@09,32 SAY "2.
®10,32 SAY V3.
@11,32 SAY "4.
@12,32 SAY 5,
@13,32 SAY "6.

TONER. "
TINTAS. "

REFACCIONES."

COPIADORAS, ACCESORIOS."

REVELADORES Y MASTER."

@15,30 SAY "DIGITE LA FAMIPZA:" GET FAMIPZA PICTURE "#*

READ

IF FAMIPZA = 6 THEN
DO PANTALLA

ENDIF

DO CASE FAMIPZA

CASE FAMIPZA = 1
MARCPZA = 4

CASE FAMIPZA = 4
MARCPZA = 3

OTHERWISE
CLEAR
@®05,20 TO 16,60
®07,21 TO 07,59
®14,21 TO 14,59

@06,30 SAY "ESCOJA UNA MARCA: ."

®08,35 SAY "1, MITA"
@09,35 SAY. "2, KATUN"
@10,35 SAY "3, RISO"
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PUMNOLD
PUMNDPZA
PUMNNEW
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@11, 35 SAY *4. OTRA"
@15,30 SAY "DIGITE LA OPCION:" GET MARCPZA PICTURE "#"
READ
ENDCASE
IF MARCPZA = 4 THEN
CLEAR
@10,20 SAY "ESCRIBA POR FAVOR EL NOMBRE DEL PROVEEDOR"
@12,30 SAY "NOMBRE: " GET PROVE PICT "@&!"
READ
ENDIF
DO CASE MOVIM
CASE MOVIM = 1
DO LASJA342
CASE MOVIM = 4

CASE MOVIM = 5

DO LASJA31l

DO LASJA312
ENDCASE

* fin del programa LASJA341.PRG

* almacen/ la.sja002/ lasjal04/ lasja241/ LASJA3I42.PRG

* programa que captura las compras al almacen
* gistema de control de almacen (JALLS)

DO CASE FAMIPZA
CASE FAMIPZA = 99
CVECOM = 3210
CASE FAMIPZA = 1
CVECOM = 101
CASE FAMIPZA = 2 T
IF (MARCPZA = 1) THEN .
CVECOM = 100
ELSE
CVECOM = 600
ENDIF
CASE {FAMIPZA >= 3) .AND. (FAMIP2A <= 5
IF (MARCPZA = 1) .OR. (MARCPZA =
CVECOM = 200

CVECOM = 700
ENDIF
OTHERWISE
IF {MARCPZA = 1) .OR. (MARCPZA = 2} THEN
CVECOM = 300
ELSE
CVECOM = 800

ENDCASE .

* fin del programa LASJA342.PRG




* almacen/ lasja002/ lasjal04/ lasja24*/ LASJA343.PRG

* programa esqueleto de la captura de compras
* gistema de control de almacen (JALLS)

CLEAR
@01,01 TO 03,79
@04,14 TO 09,66
®02,03 SAY "REMISION:"
®02,40 SAY "FECHA: DIA: MES: A%0:"
@05,16 SAY "CLAVE DE LA PARTE:"
IF EXISTED THEN
®@05,47 SAY "CVE VIEJA:"
ENDIF
@06,16 SAY * DESCR1PCION: "
IF (MOVIM = 1) THEN
IF FAMIPZA <= 2 THEN
@07,16 SAY " NUMERO DE SERIE:"
IF FAMIPZA = 2 THEN
@07,47 SAY "MODELO:"

ENDIF
ENDIF
@08,16 SAY " CLAVE DE COMPRA:"
ELSE
@08,16 SAY ¢ ESTADO: "
ENDIF

@10,05 TO 17,19
@12,06 TO 12,18
@11,08 SAY "UBICACION"
@13,08 SAY "SECC:"
©@14,08 SAY "MUEB:"
@15,08 SAY "REPI:"
@16,08 SAY “"CASI:"
912,22 TO 12,76
@10,21 TO 20,77
IF MOVIM = 2 THEN
@21,01 SAY "EL COSTO DE UNA PIEZA REPARADA ESTA TASADO AL 50
DEL VALOR DE UNA NUEVA"
ENDIF .
@3l,24 SAY " ANTERIOR ENTRANTE FINAL"
@13,23 SAY " BACKORDER:"
@14,23 SAY " CANTIDAD:"
@15,23 SAY "PR.UN.{US):"
@16,23 SAY "TOTAL (US):"
®17,23 SAY " T. CAMBIO:"
@18,23 SAY "PR.UN. (MN) : "
©19,23 SAY "TOTAL (MN}:"

* fin del programa LASJA343.PRG



* almacen/ lasja002/ lasjal04/ lasja24*/ LASJA344.PRG

* programa OBTEN de la captura de compras
* sistema de contxol de almacen (JALLS)

STORE " " TO AVANZA
DO WHILE AVANZA <> "§"
@02,13 SAY CVEFOLIO PICT "##iff#"
®@02,52 GET DIAPZA PICT "#it*
@02, 60 GET MESPZA PICT "H#
@02, 68 GET YEARPZA PICT "
@05,35 SAY CVEPZA
IF EXISTED THEN
@05,57 SAY CVEOLD
ENDIF
IF (MOVIM = 1) THEN
@06,35 GET DESCPZA PICT "@1"
IF FAMIPZA <= 2 THEN
@07,35 GET SERMAQ PICT "HH##H####H"
IF FAMIPZA = 2 THEN
@07,55 GET MODMAQ PICT “DC-H###"
ENDIF
ENDIF
®08,40 GET CVECOM PICT "H##"
ELSE
®06,35 SAY DESCPZA PICT "@1"
IF MOVIM = 2 THEN
@08, 35 SAY "REPARADA"
ELSE
@08,35 SAY "DEVUELTA"
ENDIF
ENDIF . -
IF ((FAMIPZA >= 3) .OR. (FAMIPZA=0) .OR. (MARCPZA=0)) THEN
@13,14 GET SECCPZA PICT "##"
@14,14 GET MUEBPZA PICT "##~
@15,15 GET REPIPZA PICT "@!"
@16,14 GET CASIPZA PICT "H##"
ELSE
@13,07 SAY " NO OLVIDE
®14,07 SAY "REPORTAR EL"
®15,07 SAY " LUGAR DEL "
@L6,07 SAY " EQUIPO "
ENDIF
®13,36 SAY BACKOLD PICT "##, ###"
®14,36 SAY CANTOLD PICT “#ii, ###"
@15,36 SAY PUUSOLD PICT "#il, #iH#. Hiin
@16,35 SAY VTUSOLD PICT "“#§#, Hi#. da"
®17,41 SAY TCAM OLD PICT “#.#i#in
@18,36 SAY PUMNOLD PICT "##i, #i4. dfisigy
@19,35 SAY VTMNOLD PICT “###, HiI#. #idusy
@14,50 GET CANTPZA  PICT "##, ##ir
READ
F1 = CTOD(MESPZA + "/" + DIAPZA + "/" + YEARPZA)
DIAS = F1 - F3
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TCAM _PZA = 3.1844 + (DIAS * 0.0004)
CANTNEW = CANTOLD + CANTPZA
®14,64 SAY CANTNEW PICT "##, ##8"
IF MOVIM = 1 THEN

@13, 50 GET BACKPZA PICT "##, ###"

READ

IF BACKPZA > 0 THEN

BACKNEW = BACKOLD + BACKPZA

ELSE
BACKNEW = BACKOLD - CANTPZA
ENDIF .
IF BACKNEW < 0 THEN
BACKNEW = 0
ENDIF
ELSE
STORE BACKOLD TO BACKPZA, BACKNEW
ENDIF

@13,50 SAY BACKPZA PICT “#i, ##t#n

@13,64 SAY BACKNEW PICT “#i#, ##4"

IF (MOVIM = 1) .OR. ({MOVIM = 2} .AND. ALTA} THEN
@15,50 GET PUUSPZA PICT "#if, ##i# . H#4"
READ

ELSE
@15,50 SAY PUUSPZA PICT "ii#, #ii#h. 4"

ENDIF

IF CANTNEW <> 0 THEN
PUUSNEW = ((PUUSOLD * CANTOLD) + (PUUSPZA * CANTPZA)} /

CANTNEW

ELSE
PUUSNEW = 0

ENDIF

VTUSPZA = PUUSPZA * CANTPZA

VTUSNEW = PUUSNEW * CANTNEW

@15,64 SAY PUUSNEW PICT "##,#ii#. 44"

@16,49 SAY VTUSPZA PICT "“#i#, ###. 4"

@16,63 SAY VTUSNEW PICT “###, $#4. 48"

IF (MOVIM = 1) .OR. {(MOVIM = 2) .AND. ALTA} THEN
@17,55 GET TCAM_PZA PICT “i.#####

READ
ELSE
®17,55 SAY TCAM_PZA PICT "#.##Hi#"
ENDIF
IF CANTNEW <> 0 THEN
TCAM_NEW = ( (TCAM_OLD * CANTOLD) + (TCAM_PZA * CANTPZA)) /
CANTNEW
ELSE
TCAM_NEW = 0
ENDIF
PUMNPZA = PUUSPZA * TCAM_PZA
PUMNNEW = PUUSNEW * TCAM_NEW
VTMNPZA = DUMNPZA * CANTBZA
VTMNNEW = PUMNNEW * CANTNEW

@17,69 SAY TCAM_NEW DICT “i.fHi#"
@18,50 SAY PUMNPZA PICT "##,### . §H#H#



@18,

64 SAY PUMNNEW

PICT ", H#4. R dH4"
@19,49 SAY VIMNPZA PICT "#it#, #fi#h. B
@19,63 SAY VTMNNEW PICT “#ith, . s

®22,10 SAY "SON CORRECTOS LOS DATOS ?

READ
AVAN
ENDDO

ZA = UPPER (AVANZA)

* fin del programa LASJA344.PRG

* almacen/ lasja002/ lasjalo4/ lasja24*/ LASJA345,PRG

* programa que reemplaza datos en los archivo de entradas

* gigtema de control de almacen (JALLS)

DO CASE

MOVIM

CASE MOVIM = 1

USE LASJADQ7

SET INDEX TO LASJI071, LASJIO72,

LASJI075, LASJI076

CASE MOVIM = 2

USE LASJADOS

SET INDEX TO LASJIO81,
LASJIO85

CASE MOVIM = 3

USE LASJADO9

SET INDEX TO LASJIO091, LASJI092, LASJIO0S93,

LASJI0N9S
ENDCASE
APFPEND BLANK
REPLACE FOLIO WITH CVEFOLIO
REPLACE DIA WITH DIAPZA
REPLACE MES WITH MESPZA
REPLACE YEAR WITH YEARPZA
REPLACE CVE_PZA WITH CVEPZA
REPLACE DESC_PZA WITH DESCPZA
REPLACE CANTIDAD WITH CANTPZA
REPLACE PU_US WITH PUUSPZA
REPLACE VAL _TOTUS WITH VITUSPZA
REPLACE T_CAMBIO WITH TCAM_PZA
REPLACE PU_MN WITH PUMNPZA
REPLACE VAL_TOTMN WITH VTMNPZA
REPLACE CVE_CAPT WITH CVE_USR

IF MOVIM = 1 THEN
REPLACE CVE_COM WITH CVECOM
DO CASE MARCPZA

CASE MARCP2A =

1

LASJI082,

REPLACE PROVEEDOR WITH "MITA*

CASE MARCPZA =

REPLACE. PROVEEDOR WITH

CASE MARCPZA =

REPLACE PROVEEDOR WITH

2

3

YRATUNY

"RISO"

LASJIO073,

LASJI083,
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(S/N) " GET AVANZA PICT "a@!"



CASE MARCPZA

= 4

REPLACE PROVEEDOR WITH PROVE

ENDCASE

REPLACE SERIE WITH SERMAQ
REPLACE MODELO WITH MODMAQ

ENDIF
CLOSE ALL

-

fin del programa LASJIA3L5.PRG

* almacen/ lasja002/ lasjal04/ lasja241/ LASJA346.PBRG

* programa que altera el inventario en base a entradas
* gistema de control de almacen (JALLS).

IF (FAMIPZA >= 3) THEN
IF (MOVIM = 1) .OR. (MOVIM

USE LASJADO1

SET INDEX TO LASJIO11,

ELSE
USE LASJAD10O

SET INDEX TO LASJI101,

ENDIF
IF ALTA 'THEN
APPEND BLANK

REPLACE CVE_PZA WITH
REPLACE DESC_P2A WITH
REPLACE SECCION WITH
REPLACE MUEBLE WITH
REPLACE REPISA WITH
REPLACE CASILLA  WITH
REPLACE FAMILIA WITH

REPLACE MARCA

WITH

IF MOVIM = 1 THEN

* AQUI VA
ENDIF
ELSE

EL CHORO

IF EXISTED THEN
SEEK CVEOLD

ELSE

SEEK CVEPZA

ENDIF

ENDIF

REPLACE BACKORDER
REPLACE CANTIDAD
REPLACE PU_US
REPLACE VAIL_TOTUS
REPLACE T_CAMBIO
REPLACE PU_MN
REPLACE VAL,_TOTMN
REPLACE MODELO

= 3) THEN
LASJIO012, LASJIOL13, LASJIOl4

LASJI102, LASJI103, LASJI104

CVEPZA

DESCPZA
SECCPZA
MUEBPZA
REPIPZA
CASIPZA
FAMIPZA
MARCPZA

DEL REORDEN Y DEL LOTE

WITH BACKNEW
WITH CANTNEW
WITH PUUSNEW
WITH VIUSNEW
WITH TCAM_NEW
WITH PUMNREW
WITH VIMNNEW
WITH MODMAQ
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DO CASE MARCPZA
CASE MARCPZA = 1
REPLACE PROVEEDOR WITH
CASE MARCPZA = 2
REPLACE PROVEEDOR' WITH
CASE MARCPZA = 3
REPLACE PROVEEDOR WITH
CASE MARCPZA = 4
REPLACE PROVEEDOR WITH
ENDCASE
IF EXISTED THEN
REPLACE CVE_PZA WITH CVEPZA
ENDIF
IF CVEOLD <> O THEN
USE LASJADOS
APPEND BLANK
REPLACE CVE_PZA WITH CVEPZA
REPLACE CVE_OLD WITH CVEOLD
ENDIF
CLOSE ALL

ENDIF

*

*

*
*

£i

n del programa LASJA346.PRC
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"MITA"
" KATUN"
"RISOY
PROVE

almacen/ {programas de ayuda)/ LASJAAOL.PRG

PQ

RTADA

gistema de control de almacen (JALLS).

CLEAR
@05,14 TO 12,65

@06,15 SAY ¥ #*%#¥*+ MAQUINAS, INFORMACION Y TECNOLOGIA #¢+txxn
@07,15 SAY " * .
®@08,15 SAY " * CONTROL o
@09,15 SAY " * DE ALMACEN wn

@10,15 SAY " * -
@11,15 SAY " #*skskwkd*as AVANZADA,
@21,13 SAY "ESTE SISTEMA CONDENSA E

@22,14 SAY REFACCIONES EN EL
WAIT " TECL:
RETURN

* fin del programa LASJAAQL.PRG

*

F2

A2

'
S.A. DE C.V. *hkaksedhhanskn
L, CONTROL DEL INVENTARIO DE LAS"
ALMACEN DE HOLBEIN 174 "
EE NEWLINE PARA CONTINUAR.,..."

almacen/ (programas de ayuda)/ LASJAAQ2.PRG

programa que actualiza la fecha del sistema
sistema de control de almacen (JALLS)

=
=

DTOC(F2)
SUBSTR{F2,1,2)
SUBSTR (F2,4,2)
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A3 = SUBSTR(F2,7,2)

FLAG = 0
DO LASJAAQ3
Dl = CDOW({(F1)
DO CASE D1
CASE UPPER(D1) = "MONDAY"
D2 = "LUNES®

CASE UPPER (D1} = "“TUESDAY"
D2 = "MARTES"

CASE UPPER(D1l) = "WEDNESDAY"
D2 = "MIERCOLES"

CASE UPPER(D1}) = "THURSDAY"
D2 = "JUEVES"

CASE UPPER(DLl}) = "FRIDAY"
D2 = "VIERNES"

CASE UPPER(D1) = "SATURDAY"
D2 = "SABADO"

CASE UPPER(D1) = "SUNDAY"
D2 = "DOMINGO"

ENDCASE

* fin del programa LASJAA02.PRG

* almacen/ (programas de ayuda)/ LASJAMAQ3.PRG

* programa que actualiza la fecha del sistema
* gistema de control de almacen (JALLS)

DO WHILE FLAG = 0
CLEAR
®03,16 TO 17,64 DOUBLE
@06,33 TO 10,47
@13,28 TO 15,52
@05,25 SAY "INTRODUZCA LA FECHA DEL SISTEMA"
@07,37 SAY "DIA:" GET A2
@08,37 SAY "MES:" GET Al
@09,37 SAY "A%Q:" GET A3
@12,19 SAY "INTRODUZCA EL TIPO DE CAMBIC DEL DIA DE HOY"
@14,33 SAY "DOLAR: " + STR(CAMBIO,7,S)

READ
Bl = VAL(Al)
B2. = VAL(A2)
B3 = VAL(A3)
Al = STR(B1,2)
A2 = STR(B2,2)
A3 = STR(B3,2)
IF Bl < 10 THEN
Al = "0" + SUBSTR(AL,2,1)
ENDIF

IF B2 < 10 THEN
A2 = "0" + SUBSTR(AZ,2,1)
ENDIF y



IF (B1 > 0) .AND. (Bl < 13) THEN
DO CASE Bl
CASE (Bl=1) .OR. (B1=3) .OR. (B1=5) .OR. (B1=7) .OR.

(B1=8) ;
.OR. (B1=10) .OR. (B1=12)
IF (B2 » 0) .AND. (B2 < 32) THEN
FLAG = 1
ENDIF
CASE (B1=2)
IF (B3=92) .OR. (B3=96) .OR. (B3=00) THEN
IF (B2 > 0) .AND. (B2 < 30) THEN
FLAG = 1
ENDIF
ELSE
IF (B2 > 0) .AND. (B2 < 31) THEN
FLAG = 1
ENDIF
ENDIF
OTHERWISE
IF (B2 > 0) .AND. (B2 < 31) THEN
FLAG = 1
ENDIF
ENDCASE
ELSE
FLAG = 0
ENDIF
IF FLAG = 0 THEN
? CHR(7)
®22,20 SAY "FECHA ERRONEA, TRATE DE NUEVO"
ELSE
F2 = A2 + "/" + Al + "/ 4+ A3
F1 = CTOD(AL + "/" + A2 + "/" 4+ A3}
DIAS = F1 - F3
CAMBIO = 3.,1844 + (DIAS * 0,0004)
®14,33 SAY "DOLAR:" GET CAMBIO PICT “#.#Hi##iH#"
READ
ENDIF

STORE "S§" TO SN
®19,25 SAY "SON CORRECTOS LOS DATOS ? (S/N):" GET SN PICT "@I“

READ
IF UPPER(SN} <> "S* THEN
FLAG = O
ENDIF
ENDDO

* f£in del programa LASJAAO03,PRG
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* almacen/ {programas de ayuda) / LASJAAO04.PRG

* programa que reindexa los archivos del sistema
* sistema de control de almacen (JALLS)

CLEAR

SET TALK ON

SET ECHO ON

USE LASJADOL
PACK
INDEX ON CVE_PZA TO LASJIOLl
INDEX ON PU US TO LASJIQ12

INDEX ON VAL TOTUS TO LASJIOL3

INDEX ON DESC_PZA TO LASJIO14
* INDEX ON SECCION+MUEBLE+REPISA+CASILLA TO LASJIO15
USE LASJAD1O

PACK
INDEX ON CVE_PZA TO LASJI101
INDEX ON PU_US TO LASJI102

INDEX ON VAL, TOTUS TO LASJI103

INDEX ON DESC_PZA TO LASJI104
* INDEX ON SECCION+MUEBLE+REPISA+CASILLA TO LASJI105
USE LASJAD25

PACK
INDEX ON CVE_PZA T LASJI251
INDEX ON PU_US TO LASJI2s52

INDEX ON VAL _TOTUS TO LASJI253
INDEX ON DESC_PZA TO LASJI254
SET ECHO OFF
SET TALK OFF
CLOSE DATABASES
CLEAR

* fin del programa LASJAAQ4 .PRG

* almacen/ {programas de ayuda)} / LASJAAO0S.PRG

* programa que reindexa los archivos del sistema
* sistema de control de almacen (JALLS}

CLEAR

SET TALK ON

SET ECHO ON

USE USUARIOS
PACK
INDEX ON NO_MAQ TO LASJI021
INDEX ON CVE.CTE TO LASJI022
INDEX ON SERIE TO LASJIO023
INDEX ON CVE_CONT TO LASJIO24
INDEX ON CLIENTE TO LASJIO25



USE LASJADO3
PACK
INDEX ON CVE_TEC TO LASJIO31
INDEX ON NOM_TEC TO LASJIO32
INDEX ON NOM2 TEC TO LASJIO033
USE LASJADO4
PACK
INDEX ON CVE_PZA TO LASJI041
INDEX ON CVE_KAT TO LASJIO42
USE LASJADOS
PACK
INDEX ON CVE_PZA TO LASJIOS51
INDEX ON CVE_OLD TO LASJIOS2
USE LASJADO6G
PACK
INDEX ON CVE_CTE 'TO LASJIO61
INDEX ON CVE_CONT TO LASJIO62
SET ECHO OFF
SET TALK OFF
CLOSE DATABASES
CLEAR

* fin del programa LASJAAO05,PRG
* almacen/ {programas de ayuda) / LASJAAOG.PRG

* programa que reindexa los archives del sistema
* gistema de control de almacen (JALLS)

CLEAR

SET TALK ON

SET ECHO ON

USE LASJADQ7
PACK
INDEX ON CVE_PZA TO LASJIO71
INDEX ON DESC_PZA TO LASJIQ72
INDEX ON VAL_TOTUS TO LASJIO?73
INDEX ON FOLIO TO LASJIO074
INDEX ON YEAR+MES+DIA TO LASJI07S
INDEX ON CVE_COM TO LASJIO76

USE LASJADO8
PACK
INDEX ON CVE_PZa TO LASJIOB1
INDEX ON DESC_PZA TO LASJIO082
INDEX ON VAL_TOTUS TO LASJIO083
INDEX ON FOLIO TO LASJTIO84
INDEX ON YEAR+MES+DIA TO LASJI085

USE LASJADOS
PACK
INDEX ON CVE_PZA TO LASJIO91
INDEX ON DESC_PZA TO LASJI092
INDEX ON VAL_TOTUS TO LASJIO093
INDEX ON FOLIO TO LASJIO0O54
INDEX ON YEAR+MES+DIA TO LASJI09S
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USE LASJADZ6
INDEX ON FOLIO TO LASJIZ261
INDEX ON YEAR+MES+DIA TO LASJI262
SET ECHO OFF
SET TALK OFF
CLOSE DATABASES
CLEAR

* fin del programa LASJAAO6.PRG

* almacen/ (programas de ayuda) / LASJAAQ7.PRG

* programa que reindexa los archivos del sistema
* gistema de control de almacen (JALLS)

CLEAR

SET TALK ON

SET ECHO ON

DO LASJA256
PACK
INDEX ON CVE_PZA TO LASJI111
INDEX ON DESC_PZA TO LASJI112
INDEX ON VAL TOTUS TO LASJI1l3
INDEX ON CVE_SAL TO LASJILl4
INDEX ON CVE_CONT TO LASJI1l5

INDEX ON SERIE TO LASJI116

INDEX ON CVE_TEC TO LASJI117

INDEX ON FOLIO TO LASJIL18

INDEX ON FECHA TO LASJIL19
USE LASJAD24

PACK

INDEX ON CVE_PZA TO LASJI241
SET ECHO OFF
SET TALK OFF
CLOSE DATABASES
CLEAR

* fin del programa LASJAAO7.PRG

* almacen/ {(ayuda)/ LASJAAOS.PRG

* programa que despliega una.lista con los clientes
* sistema de control de almacen ({(JALLS)

MAS = "gh
DO WHILE MAS="g*
CLEAR

DISPLAY OFF NEXT 10 NUM | CTE, CVE_CTE, NOM_CTE, SERIE
IF EOF() THEN ’
@15,10 SAY "ESOS SON TODOS LOS REGISTROS"
MAS = "N"




ELSE
@23,10 SAY "SIGUIENTES ? (S/N):" GET MAS
READ
ENDIF
ENDDO

* fin del programa LASJAAOS.PRG

* almacen/ (programas de ayuda)/ LASJAAR09.PRG

* programa que inicializa y limpia el sistema
* gistema de control de almacen

SET ECHO OFF
SET TALK OFF
SET BELL OFF
SET SAFETY OFF
SET STATUS OFF
SET EXACT OFF
RELEASE ALL
CLEAR ALL
CLOSE ALL
CLEAR

* fin del programa LASJAAO9.PRG

* almacen/ (programas de ayuda)/ LASJAA10.PRG

* programa que iniclaliza y limpia el sistema
* gistema de control de almacen

SET SAFETY ON
SET BELL ON
SET EXACT ON
SET TALK ON
SET ECHO ON

* fin del programa LASJAALO.PRG

* almacen/ (programas de ayuda)/ LASJAALl.PRG

* programa que valida el acceso al programa de reidexado
* sistema de control de almacen

STORE "S" TO SN

CLEAR

@08,18 TO 16,62 DOUBLE

@10,21 SAY "PROCEDO A VERIFICAR Y A ORDENAR ARCHIVOS"
@11,21 SAY " ° ESTE .PASO TOMA CINCO MINUTOS"

®13,21 SAY " QUIERE ORDENARLOS ? - {S/N}" GET SN PIC% e

READ
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IF UPPER(SN) = "S" THEN

‘DO LASJTAAL2

DO LASJAAOQ4

DO LASJAAQS

DO LASJAAO6

DO LASJAAO7

RUN COPY *.PRG C:\ALMBAK

RUN COPY *.DBF C:\ALMBAK

RUN COPY *.FRM C:\ALMBAK

RUN COPY * ,NDX C:\ALMBAK
ENDIF

* fin del programa LASJAALll.PRG
* almacen/ (programas de ayuda)/ LASJAAR1Z2.PRG

* programa que verifica informacion del inventario
* gistema de control de almacen (JALLS)

STORE 0 TO OF
STORE .F. TO VALOR, UBICA
CLEAR
@04,20 TO 06,60
@07,15 TO 17,65 DOUBLE
@11,47 TO 13,55
@12,25 SAY "REGISTROS VERIFICADOS"
VUELTA = 1
DO WHILE VUELTA < 3
DO CASE VUELTA
CASE VUELTA = 1
USE LASJADO1
@05,25 SAY "REVISANDO NUEVAS"
CASE VUELTA = 2
USE LASJAD10
@05,25 SAY "REVISANDO REPARADAS"
ENDCASE
LEIDOS = 1
GO TOP
DO WHILE .NOT. EOF{)
IF T_CAMBIO <= 0 THEN
REPLACE T_CAMBIO WITH CAMBIO

ENDIF
REPLACE VAL_TOTUS WITH PU_US * CANTIDAD
REPLACE PU_MN WITH PU_US + T CAMBIO

REPLACE VAL _TOTMN WITH PU_MN * CANTIDAD
@12,49 SAY LEIDOS PICT “#, #Hi#"

SKIP
LEIDOS = LEIDOS + 1
ENDDO
VUELTA = VUELTA + 1
ENDDO
CLOSE ALL

¥ fin del programa LASJAARL2.FRG
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* ALMACEN/ (programas de ayuda)/ LASJAA13.PR3

* programa que valida el acceso al programa del almacen
* gistema de control de almacen (JALLS)

CLEAR
@05,10 TO 15,70
STORE SPACE{4) TO CVE_USR
STORE .F. TO PASE
©1.0,30 SAY "DIGITE SU CLAVE:" GET CVE_USR PICT "@!"
READ
DO CASE CVE_USR
CASE CVE_USR
PASE =
CASE CVE_USR
PASE =
CASE CVE_USR

"YERO"

3o

"MARU™
"MART"

CASE CVE_USR "LAST"

OTHERWISE
PASE =
ENDCASE
IF PASE THEW
RETURN

o

>

@

&

il
Modn A

* fin del programa LASJAAL3.PRG

* almacen/ (programas de ayuda)/ LASJAAL4 .PRG

* programa CUADRO
* gigtema de control de almacen {(JALLS}

CLEAR
@00, 00 TO 02,79
@01,03 SAY "DOLAR = " + STR{CAMBIO,7,5) + " NP'

®01,60 SAY D2
®03,15 TO 19,65 DOUBLE

X = INT{(80 - LEN{TITULO))/2)
@04,20 TO 06,60

SET COLOR TO /W

@01,35 SAY " ALMACEN

@05, X SAY TITULO

SET COLOR TO

* fin del programa LASJAAl4.PRG
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EL MANUAL Y LAS FORMAS DEL ALMACEN

Con objeto de ayudar a las labores propias del Almacén o de
detectar errores que entorpecieran dichas tareas, se desarrollaron
formas de muy diversas indoles, con las cuales se contabilizaban
eventos, se anotaban problemas en los datos, o, inclusive, se
realizaban los pedidos de compra de partes de servicio con el
proveedor. Toda la informacién vaciada en estas formas, fue y es
analizada, segin sea el caso, procesada y corregida, actualizada, o
capturada. De esta manera fue como se lograron depurar las bases con

las cuales opera el sistema.

En cuanto al manual de funciones y procedimientos para el
almacenista, que se incluye al final de este anexo, es un escrito que
se suglere se entregue a toda aguella persona que ingrese a laborar
en el Almacén, para ayudarle a situar al departamento dentro de la
empresa y para hacerle entender sus deberes, las fechas en las que

debe cumplirlo, etcétera.




Miéquinas, Informacién y Tecnologia Avanzada, S.A. de C.V.

mita

Sforma para anotar errores varfos en el sistema de almacén

Clave

Descripcion

Erroren

Dice

Debe ser

Realizés;

Fecha:
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MITA, ORDEN DE PEDIDO

Folio
Clienta # Fecha Orden de compra No. Embamue
L 710009 1 1 |} [Recoger Tacreo | Camisn
Facturar a: Embarcar a:

Méquinas, Inforrnacién y Tecn. Avanzada, SA. de C.V.

Holbein # 174

Col. Cd. de los deportes

C.P.0310

6ny Teen. A da. S A deCV.
Holbein # 174
Col. Cd. de 105 depares C€.p. 03710

Pagina

-

{ Fax No.

611 12 91

-

Cantidad

1

No. de pare

Descripcion

Precio Imparte

of @ < @ > al wf N

-
=

-

Firma




Clave

pieza

mita

Miquinas, Informacién y Tecnologia Avanzada, S.A. de C.V,
Control de piezas en Back Order

Descripcion

Cantidad
Back Order

Remision

Fecha
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Mdquinas, Informacidn y Tecnologia Avanzada, S.A. de GV,
.
mita

Jorma para anotar ubicaciones nuwevas o perdidas

Fecha: Realizé:
Clavedeia Descripcion de la parte Anligua Nueva Capt
parie Ubicacién Ubicacién
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.
mita,
Migquinas, Informacion y Tecnologia Avanzada, S.A. de C.V.
Jorma para actualizacion
de la base de datos de los clientes.

Juente: ALMACEN destino: CONTROL DE CLIENTES

Secha: realizo: e o
folio | no.de Serie Mod | Error Aparece - Debe ser

naq. en




mita.

maquinas, informacién y tecnologia avanzada, S.A. de C.V.

MANUAL DEL
ALMACENISTA

FUNCIONES Y PROCEDIMIENTOS

México, D.F; Mayo de1993 -
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mita

Manual del Almacenista

El presente manual fue concebido como una ayuda para ti que tienes
como responsabilidad el eficiente manejo y control del almacén de partes de
servicio. Es una guia que contiene lo que se consideran tus funciones y la
explicacion de los procedimientos mds usuales para llevarlas a cabo. La
puedes consultar tantas veces como quicras, para realizar adecuadamente tu
trabajo, pero ten en cuenta que po contempla todos los’casos posibles a los
que te puedes cnfrentar. Es por esto que para el mejor desempefic de tus
labores te recomendamos, que no sélo busques apoyarte en €l sino, por sobre
cualquier otra cosa, que trates de ser creativo. Nadie conoce el proceso mejor
que ti que o haces diariamente, por eso es que eres ti la persona adecuada
para sugerir cambios o para llevarlos a cabo.

De hecho, este manual fue pensado como un cambio dentro del manejo
que hasta ahora se habia tenido del almacén, buscando formalizar las
actividades que antes sc habian delegado de palabra. Es ahora tu tuno de
seguir esforzandote por hacer mejor tu trabajo, pues, como verds mds
adelante, esto redunda directamente en beneficio de toda la empresa y, por
supuesto, en tu propio beneficio.

Por todo lo anterior, lo primero que debemos hacer es definir lo que es
la. empresa, como se compone, etc. De esa manera, podremos pasar a
describirte todo lo relacionado con el almacén, esto es, explicar todos los
elementos que tienen que ver con este departamento. Acto seguido,
pasaremos a mencionar la importancia de todos los controles en el almacén,
(Para qué sirven?, ;A quién le sirven?, ;Por qué se necesitan?. ;Cuales son
los més importantes?, etc. (De lo que se trata es de quu sepas porqué es tan
importante tu labor y las responsabilidades que tienes). El Gltimo paso
consiste en explicar detalladamente las funciones de las personas encargadas
del almacén, asi como las herramientas con las que cuentas para realizarlas.
Describir qué acciones se deben tomar, con qué frecuencia, con qué prioridad
y como hacerlas. (En pocas palabras: (qué se espera de mi como empleado
del almacén?).
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Manual del Almacenisia

Méquinas, Informacion y Tecnologia Avanzada S.A. de C.V. fue
creada por nuestro actual director: el Ing. Manue! Gonzalez Acufia en 1984 y
tiene como proposito el poner equipos y materiales de fotocopiado y
duplicado al alcance de aquellas personas o instituciones que los necesiten.
Esta es la razon de ser y el giro de nuestra empresa. Por esto mismo nos
consideramos una empresa de servicio. Es decir, lo que vendemos, mas que
una copiadora, es el servicio al cliente.

En particular, somos distribuidores autorizados de los equipos y
materiales de fotocopiado marca mita, aunque, en ocasiones, hemos
distribuido otras opciones como serian los equipos de duplicado marca RIS30).
Nuestro principal distribuidor es Mita Copystar México, de quien adquirimos
la mayoria de las refacciones y equipos que wtilizamos.

Aunque la empresa es relativamente joven, hemos crecido a un ritmo
constante los ultimos aflos, per lo que las diversas operaciones se han vuelto
cada vez mas y mas complejas requiriéndose por lo tanlo mds y mejores
personas y mejores formas de hacer las cosas.

En la actualidad, la empresa cuenta con los siguientes departamentos:

Contabilidad
Facturacion y Cobranza
Ventas
Servicio al Cliente
Servicio Técnico
Almacén
Recepcién

El departamento de Contabilidad se encarga de controlar todos los
asuntos financieros de la empresa, mientras. que el de Facturacion y
Cobranzas elabora las facturas y se encarga de que sean cobradas.




mita

Manual dek Almacenista

Ventas es el drea que busca colocar equipos de fotocopiado en el

mercado, pues de la venta y renta de los mismos subsiste la empresa.

El departamento de Servicio al Cliente tiene por objetivo el escuchar y
dar solucion a los diversos preblemas de orden técnico que se le pueden
presentar al cliente. Este es el departamento mas grande de la empresa y, de
alguna forma todos estamos involucrados con él. De hecho, el drea de
Servicio al Cliente, engloba a los departamentos de Servicio Técnico, que se
encarga de mantener funcionando los equipos en optimas condiciones,
Recepcidn, quién atiende directamente los reportes de los clientes, y
Almacén, que es el encargado de abastecer de partes de servicio.

Asi pues, el Almacén es un departamento que depende del 4rea de
Servicio al Cliente y que se encuentra al mismo nivel jerirquico que el
departamento de Servicio Técnico. De hecho, el departamento de Servicio
Técnico es el cliente intemo del Almacén, pues es quien solicitara
regularmente las distintas partes de servicio por medio de las cuales presta
sus servicios a los clientes externos. Almacén no sélo interactia con las
distintas areas de la empresa, sino que trata ademas con el exterior, pues es el
personal del Almacén el que se encuentra capacitado para realizar los pedidos
a los distribuidores, escoger los precios mds baratos, etc.
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[E Almacén ]

Como hemos dicho antes, el Almacén es un departamento auténomo,
pero no independiente. Esto quiere decir que se gobiena por si mismo, mds
no esta sélo en la empresa, sino que coadyuva junto con todos los demas a
prestar un buen servicio a los clientes.

Hemos mencionado ya que el Almacén se encarga de controlar la
existencia y el flujo de partes de servicio desde la compra hasta su destino
final, con los clientes externos. Pero ;como se logra esto? Pues mediante
diversas funciones que se describen a continuacion;

Por sobre cualquier otra tarea, el Almacenista debe tener un control
preciso y diario sobre las existencias, vigilando que se encuentren en buen
estado, en ¢l sitio que les corresponde y de que se tengan a la mano todos los
datos sobre ellas, tales como sus precios, cantidades y ubicaciones. Para la
realizacion de esta tarea, sc pueden valer de los instrumentos que necesiten,
se sugiere que se ayuden de la computadora y de conteos semanales de las
100 piezas mas caras, pues son éstas las que representan casi la mitad del
valor de todo el inventario. Ocasionalmente se pueden llevar a cabo conteos
aleatorios de diferentes partes para verificar el valor correcto sobre los datos
que contiene la base del Almacén, anotando si es quc hubo diferencia para
luego poder investigar a qué se debi6.

Diariamente, los miembros del departamento del Servicio Técnico
solicitan las partes que requieran para e} desempeiio de su labor. por lo que el
Almacén debe estar atento a surtir pronta y eficazmente dichas partes. Es
deber del almacenista el llevar el control de las salidas, pudiendo exigir a los
técnicos el que llenen clara y totalmente los datos de la forma de peticion de
salida para partes de servicio.

Los Almacenistas deben estar familiarizados con los procesos de
compra, revision y reclamo de las partes que provee Mita Copystar México,
con objeto de poder solicitar su surtido tan pronto éstas sean necesarias, pues
es su deber el controlar las compras. Los almacenistas deben cuidar de
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nunca quedarse sin partes de servicio, al mismo tiempo de no ordenar en
demasia.

Es también deber del personal del Almacén el vigilar que las piezas
enviadas por el proveedor lleguen completas, en buen estado y con los datos
referentes al nombre, precio y total de la remision perfectamente correctos.
En caso de no ser asi, deberdn proceder a reclamar al proveedor el
cumplimiento del pedido al pie de la letra. Con frecuencia, el proveedor es
incapaz de surtir todo lo solicitado, quedando ciertas piezas pendientes, a lo
que se le llama que queden en "back order”, que traducido del inglés quiere
decir "orden posterior”. Los almacenistas deben llevar su propio control del
back erder para no incurrir en errores tales como el sobrepedido de partes de
servicio.

De igual forma, los almacenistas deben controlar los ingresos por

reparacién y devolucion de las partes, a efecto de llevar un control exacto
sobre las existencias en el Almacén,

Un titimo movimiento que queda por describir es ¢l denominado como
traspaso. Es deber del personal encargado del Almacen el llevar el control de
los traspasos entre los almacenes de Holbein y de Xochicalco, pues serd
comin el utilizar a Xochicalco como bodega auxiliar al llegar los pedidos de
toner, revelador o algunas otras piezas. i

Ademas de todo lo anterior, los alimacenistas deben capturar toda la
informacidn relativa a los movimientos de compra, devolucion, reparacion,
salida o traspaso tan pronto como ocurran. Esto es, deben flevar al dia la
captura de dichos eventos para que la informacien contenida en la
computadora no pierda calidad ni prontitud.

Por medio de la computadora, se generan ciertos reportes que son
considerados como bésicos u obligatorios y que son: las polizas de compras v
de salidas del mes capturado. Estos reportes se obtienen mediante el
programa desarrollado para el control def Alinacén y deben emitirse ambos a
més tardar el dia 3 del mes subsiguiente a aque! que se reporta.
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Otros reportes son los totales de salidas por pieza, técnico, cliente y
serie que se obtienen de igual forma, por medio de! programa del Almacén,
Estos reportes seran entregados al departamento de Servicio al Cliente cada
mes también.

Bueno (jy por qué todos estos reportes?, pues porque Contabilidad
requiere ambas pdlizas para generar los estados financieros con los cuales se
determina la situacion de la empresa ante la Direccion y ante la Secretaria de
Hacienda y Crédito Piblico. Es por esto que estos reportes no pueden
aplazarse. En cuanto a los reportes totalizados, éstos son muy utiles para
determinar cudles son los técnicos, los clientes y las mdquinas que estin
consumiendo més dinero de todas las salidas. De esta forma se pueden
detectar los clientes que le estan costando demasiado dinero a la empresa o
las maquinas que ya no rinden como cuando nuevas. El reporte totalizado por
clave de parte le sirve a los mismos almacenistas para determinar los
volumenes desplazados de partes de servicio durante el mes anterior y poder
pronosticar los pedidos del siguiente mes.

Finalmente, debemos anotar que toda la infonmacion referente a los
movimientos y a las entregas de reportes debe quedar debidamente revisada y
documentada. Las formas de devolucion, reparacion y salida deberdn
conservarse para su posterior andlisis, de necesitarsele. En cuanto a la
informacion de la computadora, ésta deberd ser respaldada periodicamente en
el subdirectorio "Almbak" del disco duro y en discos flexibles, para tenerla
segura.

Por obvias se dejaron al final las recomendaciones tales como el
mantener limpia y ordenada el area de trabajo, asi como L1 e no permitir el
acceso a personal no autorizado al Almacén.

Si nuestro trabajo se realiza adecuadamente, el cliente serd, sin duda
alguna, quien mas lo agradecera,
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