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1.

INTRODUCCION

La calendarizacién de la produccién de
unidades se lleva a cabo, en un inicio, en base a
los requerimientos de ventas y capacidad de
produccién de las plantas, de donde se desarrollan
los programas anual, mensual, decenal y diario de
produccién.

Una vez realizada dicha calendarizacién es
necesario requerir mensualmente el material a cada
uno de los proveedores con el fin de que éstos lo
fabriquen y lo entreguen a las plantas de Nissan
Mexicana en las fechas pactadas para su ensamble
final.

Los proveedores de Nissan Mexicana son
principlamente de tres origenes. Proveedores
Nacionales, proveedores de Estados Unidos y el
principal Japén.

Jap6tn es el principal proveedor ya que en un
inicio los disefios primarios son desarrollados en
Japén por lo que proveedores japoneses tiene la
ventaja de producir material para pruebas durante
el desarrollo de los modelos.

Una vez liberados los modelos se convoca a
proveedores Nacionales o de Estados Unidos a
participar en la fabricaci6én de algunas partes de
un determinade modelo.

Debide a las situacién antes mencionada las
partes de un modelo se podrian clasificar de la
siguiente forma. (en funcién a su origen de
fabricacisén).

Japén ...... .o ceeees 700%
Nacionales . .. cee... 20 0%
U.SA ternrvescasessansanes 10 %

como se puede observar el mayor nimerc de
partes son de origen Japonés, por lo que es muy
importante controlar con mayor exactitud y



eficiencia los requerimientos de material pedidos
a Japbn para la produccisn de cada mes.

Jap6bn requiere de un pedido mensual de
produccién con un mes de anticipacién, esto con el
objetivo de realizar los Gltimos ajustes en las
especificaciones de cada una de las partes que
llegan a tener algGn cambio de ingenieria,
entendiendo come tales a aquellos cambios
administrativos o fisicos en las partes. Cambios
que se generan en optimizaciones al uso de las
partes o por necesidades en los ensambles de las
mismas.

El sistema actual d&e requerimiento genera
muchos problemas que afectan directamente a 1la
produccién. Problemas como son los altos costos en
control de inventarios, dafio frecuente y
generacién de partes obsoletas principalmente.

Como primera etapa se contempla solo el
requerimiento a Japén ya que es el proveedor con
mayor aplicacién, una vez liberado este proveedor
se haran las adaptaciones necesaria para incluir a
los dos provedores restantes u otros que se
llagaran a establecer.

Conforme se realiza la produccién de unidades
y al comportamiento del mercado se deben efectuar
ajustes a los programas de produccién y con esto a
los programas de requerimiento a proveedores, ya
gque la produccién real es diferente a la
programada, y con dichos ajustes se busca cumplir
con los vol(menes programados.

Como ya se menciond anteriormente la
produccién real de unidades es diferente a 1la
programada al inicic de 1la produccién de cada
modelo, aungue al finalizar la cuota de cada
modelo se debe cumplir con los voldmenes
establecidos en el programa anual. Al desarrollar
un sistema de requerimientos de produccién a nivel
parte se logra tener un sistema mé&s "amable" para
poder soportar los constantes cambios de
produccién sin afectar a otros puntos criticos y
delicados que influyen en la industria automotriz;
puntos como son el costo de mantenimiento de
inventarios, &reas de almacenaje, evitar material
c¢ritico o material sobrante que al final de la



produccién se refleja como material obsoleto y
este afecta a la produccién real. Asi mismo al
requerir solec el material necesario para cumplir
con la produccién establecida facilita el control
del mismo disminuyendo con esto los costos en el
control de inventarios.

Considerando que al solicitar Nissan Mexicana
material para producir un determinado tipo vy
nimero de unidades en el mes "n" de produccién,
Nissan Japén lo que hacia era determinar a nivel
parte individual cuantas de cada una de ellas eran
necesarias para cumplir con el volumen solicitade
después el mismo volumen de partes individuales a
sus proveedores y posteriormente enviarlas a
Hissan Mexicana en forma de paguetes para ensamble
(cajas). Una forma de optimizar el requerimiento
de material a Japén era determinar el nGmero ¥
cantidad de partes individuales que se reguerian
para cumplir con la produccién programada en un
mes determinado. Con esto se podrfan evitar o por
lo menes disminuir en gran cantidad los problemas
que hasta la fecha se habian presentado para
Nissan Mexicana.

Para lograr esto fué necesario la creacién de
el mismo ambiente con el que Nissan Japén contaba.
Esto es, tener en México una copia de sus archivos
de disefio en donde se encuentran detalladas las
especificaciénes de cada una de las partes
existentes.

El sistema se desarrollo en el equipo 9121 de
IBM con el gque cuenta la compafiia, ya que era
necesario el manejo de grandes volGmenes de
informacién en cada uno de los sistemas con los
que el sistema de Requerimiento de Partes tendria
interfase con Japén.

El lenquaje de programacién con el que se
desarrolldé el presente sistema es NATURAL, el cual
es un lenguaje de cuarta generacién con el que
cuenta la compafiia NISSAN MEXICANA S.A. DE C.V. La
razon por la que se decidié utilizar este lenguaje
de programacién es la de que en este estaban
desarrolladas varias aplicaciones y otras nuevas
estan en proceso de desarrollo, ademds de poder
aprovechar las caracteristicas de un lenguaje de
cuarta generacién tales como las siguientes:



Es estructurado y con una sintaxis amigable
para el analista.

Uso de comando apoyado en un lenguaje comfin
(inq’lés) lo cual facilita el mantenimiento del
mismo.

Facilita la interaccién entre el analista y el
equipo de cdmputo.

Es un lenguaje f&cil de aprender, f£f&acil de
usar y fécil de recordar {usa lenguaje natural
com@n) .

Es un lenquaje compatible y que soporta el
sistema operativo “MVS" (Multiple Virtual Storage
- Acceso Virtual Multiple).

No necesita un cbdigo extenso, al contrario es
un cbédigo consiso.

Debido a su f&cil manejo el mantenimiento
puede llegar a ser dado por los mismos usuarios
finales.

Mayor productividad en el desarrolloc de los
analistas-programadores.



1.1. ANTECEDENTES DEL BISTEMA

PANORRMA ANTERIOR

El sistema de requerimientc de partes para
planta NISSAN estaba constituido de un sistema
hibrido de requerimiento por nimero de parte y por
paquete de partes CKD (Complete Knock Down -
M&dulo completo de ensamble).

La distribucién del requerimiento de partes
entre un sistema y otro se muestra en la siquiente
tabla.

TIPO DE REQUERIMIENTO| VOL PARTES DEST FREC TIEMPO
* CKD 70 % JPN MENS |90 DIAS
* NUMERO DE PARTE 30 %

- A/E LOCAL| MENS |15 DIAS
- V/R USA MENS |30 DIAS
= COMPLEMENTARIO JPN EVENT * k&

donde:

A/E - Autorizacién de Entrega

V/R ~ Vendor Release (Autorizacién a Proveedor
E.U.A..)

*%% - Depende del medio de transporte

Bajo el sistema de requerimiento CKD (Paguete
para ensamble} no se puede manejar un nivel de
existencia &ptimo para cada parte (basado en costo
y/o uso)}, ya que no son requeridas
individualmente, lo cunal impacta directamente en
el costo del mantenimiente de inventarioc de
planta. Este problema se vuelve critico a medida
que los volamenes de produccién se incrementan.

Otro problema que produce e&. =rabajar con este
tipo de requerimiento se refle:z en el manejo de
materiales en planta, ya que para abastecer partes
a la linea de produccién es necesario realizar
operaciones de desempaque y modulacién en forma



desordenada, lo que se traduce en dafios de partes.
Este problema serfa evitade si para cada parte se
estableciera la norma de empaque mis apropiada e
individualmente, esto con el fin de abastecer a la
linea de produccién en una forma m&s ordenada y
eficiente.

El abatimiento del costo del inventario
requiere que 1las partes sean clasificadas por
factores tales como:

- uso
- costo
- frecuencia

con el fin de mantener en planta los niveles
de existencia mAs apropiados para cada parte.

otro problema que genera el trabajar con el
requerimiento de partes CKD es el de la falta de
contyol fisico de las partes en planta, ya gque el
desenpagque de cajas no es inmediato, lo cual
provoca que no se conozca la existencia y la
ubicacién de las partes en los almacenes.

otro factor en contra del requerimiento CKD es
que las Areas de almacenamiento de partes que se
requieren wvan creciendo a la par que los
incrementos de produccién. Esta situaciébn no es
apropiada ya que en un momento determinado el &rea
de almacenes puede ser mucho mayor a el Area de
produccién. En la medida que los almacenes sigan
creciendo, la inversién para lograr el contrel de
los mismos representa gastos muy fuertes y el
beneficio obtenido no se reflejar4& en la
produccién.

Es por ello gque el sistema de requerimiento
CKD debe ser sustituido por un sistema de
requerimiento por nlimero de parte, con el fin de
abatir los problemas anteriormente mencionados.

OBJETIVOS:

sustituir el reguerimiento CKD por un sistema
de requerimiento por nimero de parte,



Planeacién y programacidén de requerimiento de
partes para producciéon, a fin de que estos se
=ncuentren en la cantidad exacta y en el tiempo
requerido.

Abatir el costo de mantenimiento de
inventarios al controlar el nivel de existencia de
cada parte en funcién a factores como "flota"
{niveles de seguridad) y frecuencia de embarque.

Eliminar operaciones de desempague Yy
modulacidn de partes para abastecer la linea de
produccién por medio de una norma de
empaquetamiento para cada parte.

Reducir la generacién de partes obsoletas.

Eliminar los pedidos complementarios de
partes,

Incluir bajo el control del sistema la emisién
de ordenes de partes adicionales.

10



1.2

LENGUAJES DE CUARTA GENERACION

En el Gltimo cuarto de siglo, los lenguajes para
coémputo  comercial han evolucionado lentamente; han
sido de sintaxis diferentes, pero 1la construccién
bégica es similar (FORTRAN, COBOL, PL/I, Pascal,
etc). Actualmente se estd viviendo una inundacién de
nuevos lenguajes y herramientas, las cuales estén
produciendo dranidticos incrementos en la
productividad del proceso de dates. Nunca antes las
técnicas de aplicacién ha producido cambios tan
significativos,

Los nuevos lenguajes y herramientas son:

- Lenguajes de cuarta generacién.

- Lenguajes de tercera generacién.
- Lenguajes de alta productividad.
- Lenguajes ho procedurales.

~ Generadores de aplicacién.

Estas herramientas en su conjunte constituyen una
gran ventaja en el uso ae la computadora;
verdaderamente, sin este avance no serenmaos capaces
de wutilizar la gran cantidad de m&quinas gue adGn se
produciran.

con el potencial de los lenguajes de cuarta
generacidn, el poder de la computadora se hace
accesible a ocualgquier persona; sin necesidad de un
extenso entrenamiento en proceso de datos, su
impacte produciri importantes desarrollos en e}
resto de la década.

El rango de estilo de esas herramientas es
sorprendentenente amplio, algunos son poderosos,
otros paseen excelentes graficas, otros son
adecuados para usuarios con poco entrenamiento,
algunos son propios para profesionales, otros estén
estrechamente ligados a su propia base de datos.

Sin embargo, esta gran variedad y diversidad de
productos en el mercado, provoca que el comprador
interesado sea wuy cauteloso. E) campo de lenguajes
de computadoras se ha convertido ahora en campo
fértil de originalidad y nuevas ideas.

11



Muchas organizaciones han logrado altos Indices
en su productividad de proceso de datos; otros no han
hecho el uso adecuado, por lo que tienen un bajo
aprovechamiento de sus recursos. Muchas
organizaciones ignoran el enorme potencial de esta
nueva tecnelogia.

1.2.1 ¢QUE B8ON LOB LENGUAJES DE CUARTA GENERACION?

Los lenguajes de cuarta generacién surgen de la
gran necesidad de manipular a las computadoras de una
manera mucho més ficlil y rédpida que en el pasado. Los
usuarios firales deben ahora ser capaces de construir
sus propias facilidades; ellos necesitan lenguajes
que sean tan facil de usar como sea posible,
lenguajes que no tengan la necesidad de recordar
neménicos, formates, secuencias y construcciones
complejas.

La nueva generacién de lenguajes de computadora,
necesita entonces ser muchoe wmas poderosa que la
generacidén previa, de manera gque los resultados
puedan ser obtenidos mucho mas rapidc y ser nés
amigables al usuario.

El desarrollo de aplicaciones sin programadores,
es tal wvez la revolucién més importante en
computacién desde la invencién del transistor, por lo
gue se requieren lenguajes orientados al usuario.

CUATRO GENERACIONES DE LENGUAJES.

La primera generacién de lenguajes de computadora
fue el lenguaje de maquina (binario puro). La segunda
generacidn de lenguajes, la cual se inicié a mediados
de los 50's, fue el lenguaje ensamblador simb&Slico;
las direcciones simbélicas fueron usadas como
direcciones fisicas de miguina. E1 direccionamiento
simh6lico fue un gran paso, porgue ahora cuando las
localidades fisicas de las variables o instrucciones
tuvieron gque ser cambiadas (y fueron constantemente
cambiadas), el programador no tuvo gque volver a
proporcionar las nuevas direcciones f£isicas,



La tercera generaci6n surge en los 60's y fueron
llamados lenguajes de alto nivel. Algunos de ellos
fueron para trabajo cientifico, como ALGOL y FORTRAN;
otros fueron para trabajo comercial como COBOL, el
cual fue el utilizado més comunmente.

La tercera generacién de lenguajes necesitd de
muchas lineas de «cb6digo para sistemas tipicos
comerciales por lo que el tiempo para depurarlos es
alto y las modificaciones de sistemas complejos son
muy diffciles.

Los lenguajes de cuarta generacién fueron
creados para lograr los siguientes objetivos:

1.- Incrementar la velocidad de los procesos de
construccibén-aplicacién.

2.- Hacer las aplicaciones faciles y rédpidas de
cambiar, reduciendo asi los costos de mantenimiento.

3.~ Minimizar problemas de depuracién.

4.~ Generar cé6digo 1libre de defectos de
expresiones de alto nivel de requerimientos.

5,- Hacer lenguajes amigables al usuario de
manera que los usuarios finales puedan resolver sus
propios problemas y saquen el mayor provecho posible
de su computadora.

Los lenguajes de cuarta generacién permiten que
algunas aplicaciones sean generadas con menos lineas
de cédigo que las que se necesitaridn con algdn
lenguaje de alto nivel; por lo que son identificados
como lenguajes de alta productividad.

Muchos lenguajes de cuarta generacién son
dependientes de una base de datos y su diccionario o
directorio de datos. El diccionario en algunos casos
puede representar mas gque datos, puede contener

formatos de pantalla, formatos de reporte
estructuras de didlogo, asociaciones entre muchos
datos, chequeos de validacién, controles de

seguridad, autorizaciones para 1leer o modificar

13



datos, célculos gue son usados para crear Campos
derivados, rangos pernmisibles y relaciones légicas
entre valores de datos, La extension del diccionario
que contiene reglas de negocios y l6gica, es algunas
veces referida como una enciclopedia.

El principal interés en la seleccién de un
lenguaje de cuarta generacién es la infraestructura
que se necesita para soportarlo, la cual incluye base
de datos, diccionario de datos o enciclopedia.

Los lenguajes de tercera generacién usan
principalmente construccionas Newman-like; esto es,
expresan una secuencia de operaciones a ser

ejecutadas en ramificaciones y «ciclos. Sus
operaciones bdsicas son ampliamente similares a un
grupo de instrucciones de maquina; los

lenguajes de cuarta generacién son sorprendentemente
diversos en sus construcciones.

Lenguajes de guinta genaracién.

El términc Ygquinta generaciénm usualmente se
refiere a sistemas que usan disciplinas que sge
originaron en el campo de la inteligencia artificial
como son especialmente:

1.- Sistemas basados en el conocimiento.
2.- Sistemas expertos.
3.- Magquinas de inferencia o deduccién

4.- Proceso de lenguajes humanos.

14



1.2.2 LENGUAJES8 PROCEDURALES Y KO PROCEDURALES

Algunos lenguajes de cuarta generacién son
referidos como lenguajes "no procedurales", un
lenguaje procedural especifica como algo es realizado
sin describir como.

Lenguajes como COBOL y PL/1 son procedurales ya
que en su programacién se indica detalladamente como
cada accldén es desarrollada, en un generador de
aplicaciones en donde los usuarios llenan formas para
decir que hacer, se trata de un lenguaje Tno
procedural. El usuario dice que se va a hacer y no le
concierne el procedimiento detallado de como hacerlo;
la mayoria de los lenguajes deneradores de reportes,
pagquetes de graficas Yy generadores de aplicacién son
no procedurales.

Programacién amigable.

La tercera deneracién de lenguajes no fue
amigable al usuario, se asumié que el programador
haria un esfuerzo sustancialmente profesional para
aprender la sintaxis del lenguaje; esta sintaxis no
tiene relacién con la sintaxis del lenguaje humano,
aungue esta permitido el uso de palabras en inglés.

Funcionalidad limitada.

Los lenguajes de cuarta deneracién varian
ampliamente en su potencia y capacidad; algunes son
Gnicamente lenguajes de  consultas; otros son
generadores de reportes o generadores de graficas;
otros pueden generar aplicaciones completas; algunos
son lenguajes de programacién de muy alto nivel.

Algunos lenguajes pueden ser empleados por
usuarios finales o por analistas de sistemas
directamente auxiliando a usuarios finales. Mientras
que los lenguajes de tercera generacién podré&n crear
todas o la mayoria de las aplicaciones; algunos de
los lenguajes de cuarta generacién estén disefados
solamente para una clase o rango especifico de
aplicaciones.

15



En los lenquajes de cuarta generacién, mucho mas
gue en los de la tercera, se tiene gue seleccionar el
lenguaje para adecuarlo a la aplicacién.

El término "lenguajes de cuarta generacién Qe
funcién completa" se emplea para referirse a
lenguajes gue permiten a sus usuarios construir
cualquier aplicacin cowo en COBCL. Los lenguajes
como MANTIS, IDEAL, NATURAL y APPLICATION FACTORY son
lenguajes de cuarta generacién de funcién completa;
SQL, QBE y ADRS estan disefados para propbsitos nas
limitados.

Un proceso de una transacciénm en un lenguaje de
tercera generacidén, usa muchos accesos a base de
datos; con un lenguaje de cuarta generacién como 1lo
es NATURAL, se reguiere s6lo un acceso a base de
datos. Con PL1 por politica del lenguaje se utilizan
muchos mapas de pantalla, con NATURAL s6lo se
utilizan dos o tres mapas de pantalla y es mucho més
rédpido de usar por operadores de terminal.

Opciones Establecidas.

En la mayorfa de 1los lenguajes de cuarta

generacién, un  compilador o intérprete asume
inteligentemente acerca de 1o gue el usuario piensa
necesitar. Por ejemplo, puede seleccionar

autométicamente un formato para un reporte, poner el
nimero de pédgina, seleccionar diferentes tipos de
cartas para desplegados graficos, poner etiquetas en
los ejes o subir encabezados, y contestar al usuario
de modo amigable cuando necesita mAs informacién.

El software puede requerir muchos parédmetros a
ser especificados para una cierta operacién, para
esto proporciona al usuario una lista de tales
par&metros con los valores gque son los apropiados;
por ejemplo un usuario puede mover el cursor a un
campo o celda dados sobre una pantalla y seleccionar
la opcién FORMATO. El programa puede listar opciones
en linea, tipos de formato, numeroc de decimales y los
selecciona por si solo si el usuario no especifica
ninguno. Estas son llamadas “opciones establecidas".

Monodidlogo y di&logo.
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La mayoria de lenguajes de tercera generacién son
un monélogo, con el usuario escribiendo un programa;
muchos lenguajes de cuarta generacién emplean un
dislogo con el usuario Y la computadora
interactuando. Esta clase de diflogos dan mucho més
atcance para lograr resultados rapidos ya dque se
Puede captar la mayoria de los errores mientras estos
gon generados. Con esto se simplifica el proceso de

depuracién.

Di&logos unidimensionales contra didlogos
bidimensionales.

Un disdlogo puede emplear interaccié6n

unidimensional & bidimensional. Con la interaccién
unidimensional, 1la computadora muestra al usuario
ligtas de opciones de las cuales &1 puede
seleccionar.

Con la interaccién de dos dimensiocnes, el usuario
responde a una pantalla, puede apuntar, proporcionar
datos, o mover registros en partes de ella; también
el usuarioc puede introducirse a un espacio imaginario
de dos dimensiones de gran tamafio usando la pantalla
como una ventana, o ser capaz de saltar de manera
visual de una gran base de datos a otra separadas en
tablas de doa dimensiones.

Simplicidaad.

Para muchos, los lenguajes de cuarta generacién,
representan una bfisqueda de la simplicidad en 1la
programacién. En los 60's y 70's, la computacién era
demasiado dificil. Fue 1la competencia de técnicos
altamente especializados quiénes aprendieron formas
complejas de codificar, cerréndose en un mundo en el
cual una persona sin el entrenamiento debido no podia
penatrar.

Los lenguajes de cuarta generacién como el
NATURAL, se basan en la filosofia de poder decirle a
la computadora mas directamente 1o que uno desea
hacer. Inicialmente tenia carencias, perc lentamente
se transformé en un lenguaje gque puede realizar
cualgquier cosa incluyendo las ¢que el COBOL no puede
hacer.

Los lenquajes de cuarta generacién debido a su
relativa simplicidad, permiten ahora al wusuario
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dedicar . su esfuerzo mental realmente‘

importa,que el propés ito’

que’

ip :
d:.seho de 1os 1engua]es de*’

; ua’r_tg generaciédn son los
,s1quientes' : s

. I.~ El principio del trabajo ' minimo. Se
pretende poner a trabajar a las computadoras con el
minimo esfuerzo.

ITI.- El principio de 1la minima experiencia.
Deberemos ser mds capaces de poner a trabajar a
las computadoras tan fAcilmente como sea posible,
sin necesidad de un entrenamiento especial,
para que el mayor nGmeroc de personas pueda
emplearlas,

III.- E1l principio de evitar el usc de
sintaxis vy mnendnicos complejos. La
construccién de lenguajes debera ser ideada para
evitar que los usuarios tengan que aprender sintaxis
y mneménicos que sean dificiles de recordar.

iv.- E principio del tiempo minimo. Se
pretende hacer posible utilizar las computadoras
eficientemente sin retrasos prolongados en el

desarrollo de las aplicaciones.

V.- El1 principioc del minimo de errores. Las
técnicas deber&n ser ideadas de manera que la
probabilidad de errores humanos sea minimizada.

VI.- El principio del minimo mantenimiento. Los
mecanismos de los lenguajes de cuarta generacién
deben ser aplicaciones faciles de cambiar. (esto es
debido a que el mantenimiento de 1los 1lenguajes de
tercera generacién es muy costoso).

VIiI.- El principio de resultados maximos. Se
necesitan aplicaciones gque sean tan poderosas, ttiles
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e. interesantes como sea posible; se debe pernitir a
los - usuarios emplear herramientas complejas que
soporten decisiones. ’

Una de las ma&s importantes caracterfisticas de
los lenguajes de cuarta generacidén es la de que sus
programas deben poder ser usados por los analistas
de sistemas trabajando con los usuarios finales.

Caracteristicas basicas de los lenguajes de
cuarta dgeneracién,

Se presenta a continuacién una lista de 1los
criterios de seleccién para los diferentes tipos de
lenguajes de cuarta generacién.

Criterios de seleccién.

1.-;Estd disefiado para computo de rutina o para
toma de decisiones?

2.- ¢(Estd disefiado para usuarios finales o para
profesionales en proceso de datos? (muchos 1lenguajes
de cuarta generacién son apropiados para ambos).

3.- ¢Requiere de la habilidad de un programador,
o puede usarlo un analista gquien no programa en
lenguajes de tercera generacién?

4.- De cuales de las siguientes caracteristicas
estd provisto:

a) .- Simples consultas.
b) .- Consultas y actualizaciones simples.
¢) .- Consultas complejas.

d) .~ Consultas y actualizaciones complejas.
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’ e) .= Capacidad]pata crear rApidéménte.uﬁa base de
datos. : R RN )

: f) .- operaciones inteligentes de base de datos,
donde el cambic de un valor en la base de datos
origina que otras operaciones ocurran
automaticamente, tales como chequeos de validacién,
referencias cruzadas, y actualizacién de valores
relacionados.

g}.- Generacién de formatos en pantalla para la
captura de datos por capturistas y gue incluyan
chequeos de validacién.

h) .- Generacitn de pantallas de actualizaciébn de
datos para capturistas y que incluyan chequeos de
validacién,

i}).- Es un lenguaje procedural que ofrece
capacidad de programacién completa.

3).- Cuenta con graficas para diseho de
aplicaciones.

k) .= Estad provisto de hoja de céilculo.

1) .= Puede manejar matrices multidimensionales.
m)} .- Cuenta con generadores de reportes.

n) .- Puede generar graficas.

o} .- Soporta decisiones para preguntas

p) .- Puede manipular gréaficas.

g) .- Cuenta con  herramientas de anilisis
natem&tico.
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r).~ .Cuenta - con. herramientas. de. andlisis
funcional. : . . - R . ;

8).- Cuenta con

decisiongsh_ s

“otras’ herramientas de soporte de

tf.-;Cﬁenta con ‘Manipulacién de textos.
u)}e Tiene correo electrénico.
5.- ¢Es en linea o fuera de linea?.

6.- iCorre en macro computadoras, en mini
computadores o en computadoras personales?

7.- ¢Puede accesar macro computadoras © bases de
datos remotas?

8.- ¢Es genuinamente facil de usar?

9.- cLos resultados pueden ser obtenidos
répidamente?

Para gue un lenguaje programacién pueda ser
denominade Lenguaje de Cuarta Generacioén, &ste debe
tener las siguientes caracteristicas:

1).~ Es amigable al usuario.

2).- Un programador no profesional puede
obtener resultados con él.

3).- Emplea directamente un sistema administrador
de base de datos.

4).- Pueden crearse programas para la mayoria
de las aplicaciones con menos instrucciones que con
un lenguaje de tercera generacién.
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5) = Un cédigo no procedural es usado, donde es
posible.

6) .~ Hace asumsiones inteligentes por politica
acerca de lo gue el usuario desea cuando es posible,

7).~ Es disefiado por operacién en linea.

8) .,— Fortalece el cédige estructurado.

9).— Facilita entender y wmantener el cédigo
de otras personas.

10) .- Los usuarios gque ne est&n involucrados
con el procesamiento de datos pueden aprender una
aplicaci6én del lenguaje con una capacitacidn de pocos
dias.

11) .~ Los prototipos pueden ser creados Yy
modificados r&pidamente.

12) .~ Esté disefiado para facil depuracién.

13) .~ Los resultados pueden ser obtenidos en
menor tiempo que con un lenguaje de tercera
generacién en la mayoria de las aplicaciones.
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1.2.3 BFECTO8 DE LOB LENGUAJES DE 4A. GENBR}\CION‘-

Efectos de 1los Lenguajes de 4ta. Generacidn en
la productividad del proceso de datos.

Una razén principal para decidirse por los
lenguajes de cuarta generacioén, es la de
incrementar la productividad en la construccién de
las aplicaciones. La experiencia en alcanzar este
objetivo, es extremadanente variada. Varia
enormemcnte con el tipo de sistema que se estéd
construyendo, <¢on los individuos involucrados y con

las técnicas de administracidn de proyectos
utilizadas. En  algunos casos el incremento en la
productividad es muy bkajo o nulo, depide a la
inadecuada aplicacidn de las técnicas de

administracién empleadas, o porque los usuarios de
los lenguajes de cuarta generacion han  hecho un
desorden debide a la falta de una metodologia de
disefio,

Es comUn encontrar un programa de lenguaje de
cuarta generacién para un sistema moderadamente
complejo teniendo una décima parte del nGmero de
lineas de cédigo que tendria su egquivalente en
COBOL.

Un programador de COBOL escribe un promedio
de 20 lineas de c6digo por dfa. Esto es, Qividiendo
el ntmero total de lineas de COBOL en un sistema

terminado entre el nimere total de dias de
programacién, incluyendo la depuracién Yy
reescrituracién. con un lenguaje de cuarta

generacidn se logran frecuentemente de 40 hasta 100
lineas de cédigo por dia.

Razones de baja productividad.

1.~ Se regquiere de mucho aprendizaje para
manipular con destreza algunos lenguajes de
cuarta generacién, También se requiere invertir
recursos (tiempo y dinero) en capacitacitn.

2.~ Algunaos generadores de aplicacibn son
limitados en lo gue pueden generar. Cuando son
aplicados a un sistema inapropiade, pueden causar
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problenas N por estoe no lograr los resultados
esperados.,

3.- Para lograr upa importante reduccién en el
tiempo de desarrollo, se necesitan adecuadas técnicas
de administracién y control.

4.- Se requiere una adecuada metodologia de
disefio para el lenguaje de cuarta generacién. Ests es
esencial para lograr una considerable productividad
Y beneficios en el mantenimiento.

S.- No son usadas las caracteristicas de la
herramienta de prototipo interactivo.

6.- Algunos lenguajes de cuarta generaciébn no
tienen 1la capacidad necesaria para desarrollar
sistemas complejos.

Té&cnicas recomendadas de administracién y disefio
en los lenguajes de cuarta generacidén para el
desarrollo de alta productividad.

1.- Un lenguaje de cuarta generacién que
imponga un cbdigo completamente estructurado con el
maAXimo uso de funciones establecidas y no
procedurales.

2.- Un generador de sistemas en vez de un
generador de aplicaciones.

3.~ Herramientas graficas para la automatizacién
del disefio.

4.- Un editor de diagramas activo para
especificaciones y cédigo procedural.

5.~ Un diccionario en linea.

6.~ Un modelo de datos normalizado.
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7.- Estaciones de trabajo dedicadas para el
desarrollo, ligadas a ‘un diccionaric o enciclopedia
central.

8.~ Prototipos rapidos.
9.- Un ciclo de vida de desarrollo interactivo.

10.~- Conversién de prototipos a cédige final,
auxiliada por computadora si es necesario.

11.- Documentacién automatizada.
12.~ Biblioteca de médulos reutilizables.
13.~ Proyectos de una persona donde sea posible.

14.- Entrenamiento Y préctica con las
herramientas.

15.- Divisién de programas grandes en m&dulos
autdnomos pequefios, ligados via un meodelo de datos (y
posiblemente una enciclopedia),

16.- Uso de funciones pre-programadas o
praquetes donde sea posible. -

17.~ Técnicas de administracién adaptadas a las
funciones © paquetes anteriores.
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1.2.4 CUANDO 8ON UBADOS LOS LBENGUAJES DE 4A. GENERACION

Los lenguajes de cuarta generacién son mis
comunmente usados en procesos de datos
comerciales que en aplicaciones de ingenieria,
sin embargo pueden ser encontrados en todos
los aspectos de computacién existentes, puesto
que a todos hace referencia, ya que esta
extendido a &reas nuevas y vitales. Muchos de
ellos pueden manejar muy bien el procesamiento
de datos.

El poder tecnolégico computacional de
nuestros dias no ha sido usado como deberia
ser. Los procesos de datos atGn presentan
problemas.

Los manejadores no reciben la informacién

que requieren de sus sistemas. Muchas
decisiones que podrian hacerse con la ayuda de
las computadoras son de hecho hechas con
né&todos inadecuados de informacién. Los

sistemas son dificilmente cambiados por sus
duefios y rara vez la implementacién de nuevos
procedimientos es habilitada.

La computadora es la maquina mas flexible
jamés inventada, capaz de aplicar una
diversidad de aplicaciones. El tradicional ciclo
de vida de un desarrollo de aplicacidén es lento
y rigido. Este método ha sido costoso en muchas
organizaciones estidn hechos con estandares y
procedimientos, pero en mucha ocasiones los
procedimientos no esté&n trabajando.

Esta inhabilidad de wusar correctamente las
computadoras podria regenerar un mayor problema

de organizacién. Los problemas originan crisis
proporcionales. Los lenguajes de cuarta
generacién, generadores de aplicaciocnes,
lenguajes de especificacién y lenguajes
soportadores de decisiones proporcionan 1la

solucién de muchos problemas.

Comparando los lenguajes SQL, ADS, MAPPER,
EXPRESS, LOTUS, etc con un lenguaje de tercera
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generacidén es como comparar motores eléctricos
con motores de vapor. La arguitectura vy
mantenimiento de el viejo software hacen que
las adiciones sean muy elaboradas Yy proveen

minimos avances en donde un importante
cambio es necesitado. Los procesas manuales
son muy poco referenciados como 1la ‘“biblia®
el desarrollo de procesos de datos, con las

nuevas técnicas esto se vuelve obsoleto. Los
antiguos procedimientos de procesamiento de
datos comc el manejador de pasas pueden dar
libertad y flexibilidad con los huevos métodos.

APLICACION DE ACUMULACION (BACKLOG)

En las grandes corporaciones la demanda de
nuevas aplicaciones esti&n originando 1los més
ripidos procesamientos de datos con los que
pueden abastecerse. E1l desbalance entre
demanda Y oferta es practicamente muy malo.
Por 1lo gue la acumulacién de aplicaciones
necesarias es grande.

MANTENIMIENTO.

Los problemas de procesamiento de datos y
desarrollco de programas (software) es malo por
el problema del mantenimiento. El1 término
mantenimiento es usado para referir
reescritura de programas viejos para
acomodar nuevos requerimientos hacer trabajos
con cambios en sistemas fuentes. La
reprogramacién es muy poco usada por la
separacién de programas desarrollados o por que
los problemas de interfase existen cuando los

datos son pasados de un sistema a otro. Una
necesidad de cambio en un conjunto de
programas podria encadenar una reaccién de

cambios gque tienen que hacerse a otros
programas.
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1.2.5 DIALOGOSB USADOS EN LENGUAJES DE 4A. GENERACION

Los lenguajes de cuarta generacifn son
disefiados principalmente para su uso
interactivo. Con ellos el usuario emplea un
didlogo de terminal & de computadora personal.
sin embargo, algunos de los mecanismos de
didlogo son muy diferentes a los utilizados en
lenguajes tradicionales.

Los lenguajes de tercera generacién fueron
disefiados principalmente para ocupar
programadores profesionales trabajando con
hojas de codificacién. La nueva generacién
puede ser disefiada para su interaccién con una
pantalla de gr&ficos con tienpos de respuesta
muy cortos.

No todos los lenguajes de cuarta
generaciébn han utilizado interaccién con
pantallas, y ninguno de los primeros utilizé
computadoras personales. Con algunos, el
usuario llenaba una forma, con otros, utilizaba
una terminal como miquina de escribir.

ORIGEN DEL DIALOGO

Cuando una persona se comunica con una
terminal de computadora, 1la interaccién se
construye a través de pares de mensajes, cada
par siendo una frase o pregunta seguido de una
respuesta a €sto. En algunos casos la persona
origina el par; él dice algo y la computadora
responde. En otros casos la computadora origina
el par y la persona responde. Podemos entonces
diferenciar los intercambios originados por 1la
copputadora como "oCc" y los intercambios
originados por la persona comc "OP". Algunos
didlogos consisten enteramente de uno de ellos.
Algunos contienen una mezcla de ambos.

La ventaja de los intercambios OP es la de
que la persona puede meter todo lo que el
software puede interpretar en cualquier
momento. Existe ahi un  gran nivel de
flexibilidad. La desventaja es la de que 1la
persona tiene que saber que es lo que el
software puede aceptar Yy tiene que saber
precisamente como formatearlo.
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La ventaja de los intercambios OC es la de
que el software puede indicar al usuario que es
lo que debe de hacer. Puede dirigir al usuario
en una serie de pasos. Las respuestas del
usuario son generalmente breves Yy directas. La
desventaja puede ser la pérdida de
flexibilidad. El usuario no puede meter
cualguier comando en cualguier momento. ILa
secuencia de pasos que constituyen un didlogo
0C puede tomar mds tiempo que la de 1los
didlogos OP.

Un didlogo OC trabaja mejor con usuarios
inexpertos que no han estudiado un lenguaje de
programacién. Es normalmente mucho mas facil
construir una interf&z amigable al usuario en
una mnéquina con un didlogo iniciado por la
computadora que una con un di&lego iniciado
por la persona.

DIMENSIONES DEL DIALOGO

Podemos distinguir entre di&logos de una y
dos dimensiones. En los diAdlogos de una
dimensién, los participantes intercambian
mensajes como si lo hicieran con una terminal
como migquina de escribir. En un di&logo de dos
dimensiones, el usuario reacciona o construye
una imagen de dos dimensiones en una pantalla.
El puede seflalar a algo en la pantalla, mover
el cursor o la tecla espaciadora, recorrer la
imagen, llenar en partes de la pantalla,
manipular diagramas [} en algunos casos
amplificar una imagen de tal manera que llene
la pantalla, adicionando detalles a lo que est4
pasando.

Es natural y f&cil para los humanos el
reaccicnar a los espacios de dos dimensiones.
Nosotros estamos acostumbrados a usar hojas de
papel y diagramas. La retina de nuestro ojo es
de dos dimensiones. Es natural apuntar hacia un
espacio de dos dimensiones, por lo que no es
dificil utilizar los mecanismos para mover la
informacién en la pantalla de una computadora.
El tiempo de respuesta, sin embargo, debe ser
lo suficientemente rapido. Es dificil
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interactuar con una pantalla de largos tiempos
de respuesta.

Utilizando una pantalla de dos dimensiones,
una tabla o matriz puede ser rapidamente
construida, puede ser llenada, llamada y
manipulada. Este proporciona una manera fécil
de solicitar, actualizar y manipular datos en
una base de datos.

EFECTO DE LOS TIEMPOS DE RESPUESTA EN
FRACCIONES DE SEGUNDO

Los primeros lenguajes de cuarta generacién
fueron diseflados principalmente para ser usados
con simples terminales. Mas tarde los lenguajes
de cuarta generacién fueron disefiados para ser
usados con computadoras personales conectadas
al sistema reemplazando a las terminales y en
algunos casos con computadoras personales
independientes. Las computadoras personales
responden en un décimo de segundo cuando
realizan operaciones simples como la seleccibn
de un menl, mover una ventana & recorrer la
pantalla.

Una terminal en una linea telefbnica puede
tomar de 2 a 3 segundos antes de gue la
respuesta comience, Y luego varios segundos
para pintar la pantalla.

El tiempo de respuesta de las computadoras
personales (un décimo de segundo) Yy estaciones
de trabajo tienen un mayor efecto en la
eleccién de las estructuras de didlogo que son
muy valiosas en los lenguajes de cuarta
generacién.

Los menfis son comGnmente utilizados como
bases de los diilogos amigables-al-usuario. En
estos, al usuario le es presentada una lista en
pantalla y el selecciona un concepto en ella.
Cuando se presentan muchas opciones a elegir,
éstas son divididas de manera jerdrquica.
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Si el tiempo de respuesta es medido en
segundos y el barrido de la pantalla es a
velocidades telefénicas, el uso de mends
jerérquicos puede ser muy lento. ESo comin para
los disefiadores de lenguajes de cuarta
generacién el reconocer esto y reemplazar el
uso de los menGs por una entrada donde los
usuarios teclean un "comando". El problema con
esto es que los usuarios tienen que saber cual
es el comando. Este a veces es un comando
complejo con muchas opciones.

En alqunos casos al usuario se le da a
elegir. Puede optar por una seleccidn de menis
cuando estd aprendiendo y luego puede elegir
utilizar los comandos cuando se vuelve méas
experto.

La habilidad de moverse rApidamente a
través de menfis o estructuras jer&rquicas, a
una velocidad de dé&cimas de segundo hacen de
las técnicas amigables-al-usuario buenas tanto
para el profesional como para el usuario
final. En este ambiente, el software no deberéa
forzar a nadie a emplear comandos de sintaxis
compleja. Su mayor utilidad deber& estar
hecha de ments, listas de comandos, recorrido
en pantalla de alta velocidad, ventanas, un
ratén, y de répidas graficas interactivas.

MENUS AJUSTABLES

Existen algunas maneras en las gue puede
ser acelerado el proceso de responder a los
menis o a las listas de comandos. Una es
incrementando la utilizaciébn de las teclas TaB,
SPACE 6 teclas de direccién, de tal manera que
el cursor de edicién se mueva rédpidamente a
través de la pantalla a la posicién requerida.
Otra manera es la de proporcionar medios para
recorrer largas listas de informacién en
pantalla en grandes saltos. La lista debe de
ser arreglada como una matriz, y las teclas de
direccisén deben permitir el movimiento Qe
arriba hacia abajo, de izquierda a derecha.
Otro método es utilizando un "Ratén'.
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El usuario puede emplear sélo algunas de
las muchas opciones en un meni. En este caso,
&1 puede decirle al software de visualizar séle
aquellas en las que estd interesado, acortando
muche los mends que el ve y por tanto
acelerando el proceso de seleccién de los
mens. Si &1 desea una opcidén del mend no
visualizada, él puede solicitar por el ment
completo.

Los mends y listas de comandos pueden ser,
por tanto, ajustados a las necesidades del
usuario con el propésito de simplificar y
acelerar sus reguerimientos.

USO DEL RATON

Muchas computadoras personales emplean
ahora el uso de un ratén. Este ahora puede ser
adicionado a una cemputadora gque originalmente
no fue disefiada para tenerlo.

Utilizando el ratén, los apuntadores y la
barra cursora pueden moverse alrededor de una
pantalla raplidamente. Apretando la tecla del
ratén sobre una opcién de un menfi, puede
producir que se presente un menG mas detallado.
Apretando otra opcién de este ment puede
aparecer otro meni aGn mis detallado si se
requiere y asi sucesivamente. Con un poquito de
practica, un usuario usando el ratén puede
navegar a través de menGs Yy diagramas
rapidamente, recorrer grandes espacios en las
pantallas, etc..

Un ratén es muy valioso cuando se requiere
el uso de gréaficas. Las graficas pueden
representar la légica & estructura dque sera
construida en un programa de cuarta generacién
o base de datos. Con un ratdén, el usuario puede
apuntar a parte de un diagrama y luego
visualizar un meni o panel de instrucciones.

En suma, un ratén es mucho mas rapido que
un teclado en la manipulacién de grandes menis
o diagramas, pero los usuarios necesitan de
prictica para lograr buena velocidad con él.
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Un ratén es muy valioso cuando se requiere
el uso de graficas. Las grificas pueden
representar -la lé6gica &6 estructura gque sers
construida en un programa de cuarta generacién
o base de datos. Con un ratén, el usuario puede
apuntar a parte de un diagrama y luego
visualizar un ment o panel de instrucciones.

En suma, un ratén es mucho mé&s rdpido que
un teclado en la manipulacién de grandes mengGs
o diagramas, pero los usuarios necesitan de
prictica para lograr buena velocidad con &1l.

CORRIENTES ER LOS LENGUAJES DE CUARTA
GENERACTION

En relacién a los conceptos que se han
presentado referentes a las estaciocnes de
trabajo, terminales y tiempos de respuesta,
podemos encontrar varias corrientes en el
degarrollo de los lenguajes de cuarta
“generacién.

1.~ Lenguajes fuera de lfnea, en donde el
usnario tiene que llenar una serie de formas.
Estos son limitados en comparacién con los
lenguajes orientados a terminales. Ejemplos son
el MARK IV y e)l DMs.

2.-Lenguajes que pueden operar en una
terminal como m&quina de escribir y pueden
procesar una serie de caracteres. Ejemplos son
NOMAD, SQL, y DATATRIEVE.

3.-Lenguajes diseflados para unidades ciegas
de wvisualizacién, en las que el usuario
interactGa con una visualizacién de dos
dimensiones. La interaccién permite al usuario
un didlogo mas amigable que los didlogos de una
dimensién gue operan en las terminales como-
maguinas-de-escribir. Ejemplos son  MAPPER,
FOCUS, RAMIS, y QUERY-BY-EXAMPLE. -

4 .,~Lenguajes diseflados para obtener
respuestas en décimas de segundo en las
computadoras personales & redes locales. Los
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5,-Lenguajes utilizando graficas para el
disefio de programas. El uso de diagramas es muy
Gtil pues nos ayuda a visualizar y a disefar
estructuras complejas. Hoy en dia se cuenta con
editores graficos con los que los diagramas
pueden ser construides, manipulados y editados.
Estos editores pueden correr efectivamente en
computadoras personales que cuenten con una
pantalla gr&fica y un ratén. Con un editor
grafico, un diseflador de sistemas puede disefar
la légica de su aplicacién por medio de una
computadora que le proporcione varios tipos de
ayuda. Si la técnica de diagramacién es
adecuada e incorpora herramientas tales como
ayudas para el diseiio de pantallas, ayuda para
el disefho de reportes, y diccionario de datos,
entonces puede ser generado el cdédigo de 1los
diagramas.

USO DE TECNICAS DE INTELIGENCIA ARTIFICIAL

Trabajos originalmente clasificados como de
inteligencia artificial han recafdo al software
que puede frasear la gramitica compleja del
Inglés. Esto es usado hoy en dia en lenguajes
de aplicacién tales come INTELLECT y RAMIS

ENGLISH. Para mejorar las aplicaciones
complejas con el Inglés natural, el
procesamiento del lenguaje necesita ser
combinado con otras construcciones. Es de

particular interés el combinar el procesamiento
del lenguaje humanc con graficas.

El trabajo de inteligencia artificial ha
sido también dejado a los sistemas basados en
reglas en los que las reglas son almacenadas a
través de datos en una "base de conocimiento".
Apiicaciones complejas pueden ser construidas
usando tales reglas para el procesamiento
inferencial. La interpretacién del lenguaje
natural emplea tales técnicas, en donde 1las
reglas para interpretar la gramiatica son
almacenadas en la base de conocimiento junto
con el vocabulario. El procesamiento de reglas
es una caracteristica deseable en la capacidad
actual de los lenguajes de cuarta generacién.
Es conveniente que estos lenguajes se envuelvan
con las herramientas de los lenguajes de quinta
generacién en las que el procesamiento
inferencial, el procesamiento basado en reglas,
las bases de conocimiento y el lenguaje natural
humano juegan un papel muy importante.
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El trabajo de inteligencia artificial ha
sido también dejado a los sistemas basados en
reglas en los gue las reglas son almacenadas a
través de datos en una "base de conocimiento".
aplicaciones complejas pueden ser construidas
usando tales reglas para el procesamiento
inferencial. La interpretacién del lenguaje
natural emplea tales técnicas, en donde las
reglas para interpretar la gramiatica son
almacenadas en la base de conocimiento junto
con el vocabulario. El procesamiento de reglas
es una caracteristica deseable en la capacidad
actual de los lenguajes de 4ta. generacién. Es
conveniente gque estos lenguajes se envuelvan
con las herramientas de los lenguajes de 5ta.
generacién en las que el procesamiento
inferencial, el procesamiento basado en reglas,
las bases de conocimiento y el lenguaje natural
humano juegan un papel muy importante.
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1.2.6 LENGUAJES PARA PROTOTIPOB

Los lenguajes de 4a. generacidn son
utilizados tante para la creacién de prototipos
como para la creacién de la aplicacién final.
Los prototipos son extremadamente valiosos en el
procesamiento de datos.

Con la m&s compleja ingenierfia, se crea un
prototipo antes de que se construya el producto
final. Esto se hace para probar los principios,
asegurar que el sistema trabaja, y obtener la
retroalimentacién necesaria en el disefio gue
permita que é&ste sea ajustado antes de que se
realice la mayor inversién de dinero.

Sistemas complejos de procesamiento de datos
necesitan de los prototipos mds que la mayoria
de los sistemas de ingenieria, debido a gue hay
mucho que aprender sobre su operacitn
experimental, y probablemente se tendrdn que
realizar muchos cambios a la idea original. Los
prototipos nos ayudan a resolver los problemas
de los sistemas que no trabajan de la manera en
que los usuarios finales realmente necesitan, y
esto reduce significativamente las
modificaciones que se tienen que hacer.

En un sentido, un sistema creado por el
"ciclo de vida" tradicional del procesamiento de
datos es un prototipo - no realizado para serlo
y no considerado come tal-, pero conteniendo
todas las imperfecciones de un prototipo. Estas
imperfecciones son costosas de corregir, por 1lo
gue permanecen en el sistema, conduciendo a un
mantenimiento costoso.

La raz6n por la que los prototipos de
procesamiento de datos no fueron populares hasta
la década de los 80, fué la de que el costo de
la programacitn de un prototipo era tan alto
como la del sistema de definitivo. Los lenguajes
de cuarta generacién permiten 1la creacidn de
prototipos relativamente baratos.

Un analista de sistemas trabajando con un
usuario final puede crear y demostrar di&logos
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para requerimientos de base de datos, para la
generacién de reportes, y para la manipulacidn
de la informaci6tn en pantalla. Durante este
proceso, el analista discute con el usuario
fipal las necesidades y luego crea un especimen
del dialogo en una terminal. Esto puede tomar
una hora 6 una semana, dependiendo de 1la
complejidad y del lenguaje que se esta
utilizando.

Al crear prototipos para ser usados por los
usuarios externos, especialmente por los mandos
mayores, es importante permitirles que ellos
vean y utilicen la informacién que les serd
proporcionada cuando el sistema esté en
operacién, ya «que ellos siempre realizan
canbios.

Al usuario final se le muestra el didlogo y
répidamente es entrenado para poder utilizarlo.
Por lo general &1 tiene varias sugerencias de
cambjios que le gustaria hacer, y el analista los
realiza. El usuario puede afiadir subtotales o
columnas adicionales. El puede querer ejecutar
ciertos calculeos. E1 analista puede mostrarle
los diferentes tipos de tablas que pueden ser
creadas: graficas dispersas, gréficas de barras,
graficas con lineas de regresién, escalas
lineales contra logaritmicas, etc. El1 usuario
recuerda a un tipo de cliente diferente, o algGn
otro aspecto 6 factores que s6lo el usuario
puede saber.

Durante este proceso, son descubiertas la
mayoria de los malentendidos, ambigliedades y/o
inconsistencias. Usuarios diferentes tienen
diferentes interpretaciones de los mismos datos.

La operacién de un sistema por varias
semanas siempre cambia la percepcién del usuario
de lo que realmente quiere. La utilizacién del
prototipo permite gque esto ocurra tempranamente
en el ciclo de desarrollo, y no después de la
implementacién, donde los cambios son costosos.

Asf como el analista y el usuario continden
su discusién acerca de lo que es necesario, el
prototipo ejecutable es un foco de debate; esto
ayuda a asegurar que ambos estdn hablande de la
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misma cosa. Las pantallas son impresas, el
usuario final las toma y 1lleva a casa para
pensar en elles. El analista trabaja més
adelante, mejorando la interaccién de pantallas,
adicionando nuevas caracteristicas y mejorando
los mensajes.

Finalmente, el usuario estd satisfecho y lo
requiere lo mas pronto posible. En algunos casos
lo puede tener muy rédpidamente. La base de datos
existe, y el prototipo puede convertirse en 1la
aplicacién final. En otros casos no se puede
cbtener aln porque se tendri que hacer trabajo
de disefflo para mejorar la eficiencia de 1la
maquina, la seguridad, auditoria, 1a
telecomunicacién con redes, o la creacién de la
base de datos.

En fltimo caso el prototipo viene a ser el
documento de requerimientos para la programacién
de la aplicacién.

CONVERSION

Actualmente se desarrollan los prototipos y
luego son convertidogs a un lenguaje de tercera
generacién. Sin embargo, el prototipo puede
convertirse en el sistema final.

Una razbn para no convertirlo a COBOL o a
otro lenguaje de tercera generacién, es la de
que tan pronto como es convertido, se vuelve
caro de mantener, mientras que si se mantiene en
el 1lenguaje del prototipo, las modificaciones
son faciles de hacer.

El argumentc mids comfin"para la conversién es
la eficiencia de la maquina. La eficiencia de la
méquina es una cuestién concerniente s6lo para
aplicaciones de servicio pesado. En  una
instalacién tipica de procesamiento de datos, el
50% de las aplicaciones consumen un total del 2%
de los ciclos de maguina. Sus costos de méquina
son mucho menores que sus costos de
mantenimiento en COBOL. Mas aGn, algunos
generadores de aplicaciones que son apropiados
para la realizacién de prototipos son disefiados
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para proporcionar buena eficiencia de wméquina,
algunas veces mejores que las aplicaciones de
COBOL, donde su construccién de blogques es
rigidamente escrita en cédigo de maquina.

Los equipos de trabajo de procesamiento de
datos que sienten la urgencia de convertir los
prototipos a COBOL deben calcular el costo de
la conversién, més cerca de cinco afios de
mantenimiento y luego comparar estos costos con
los ahorros de maquina y 1los costos de
mantenimiente en los lenguajes de prototipos.
Existe otro costo intrinseco al tener la
aplicacién en lengquajes de tercera generacién:
Su reducida capacidad de cambio, lo gque puede
resultar en la pérdida de oportunidades de
negocios o en grandes ineficiencias.

Otras razones importantes para optar por
usar el prototipo son, entre otras, la de
alcanzar mejor seguridad, mayores controles de
integridad, contar con proteccién contra caidas
del sistema, rentabilidad, y auditoriedad.
Pueden ser otras razones la habilidad de tener
mayores bases de datos, mas terminales, mejorar
la red, & mayores volimenes de transaccién.

Cuando se selecciona la técnica del
prototipo, se debe tener en menta el realizarlo
para su utilizacién en el sistema final.

TRES CLASES DE DESARROLLO DE APLICACIONES

Existen tres clases de desarrollo de
aplicaciones:

1.- Desarrollo tradicional con ciclo de vida
tradicional. Este tiene los problemas de bajo
desarrollo, largas reservas, mantenimiento
costoso, e inconcordancia con los requerimientos
del usuario.

2.- Usando un lenguaje de 4ta generacién
como una herramienta para el prototipo. El
usuarie final interactGa con el prototipo y el
analista lo modifica hasta que sea un modelo
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adecuado para programar la aplicacién con un
lenguaje de tercera generacién. Algunas veces se
crean muchas versiones del prototipo. ILa
herramienta para el prototipo alivia muchas de
las necesidades de los requerimientos de
documentacidén. Pueden ser creados modulos de
coédigo por la herramienta de prototipos para no
tener qgue programar toda la aplicacién de nuevo.

3.- Utilizando un lenguaje de 4ta generacién
para desarrollar la aplicacién completa. En este
caso, el prototipo se convierte en la
aplicacién. Un usuario final y un analista de
procesamiente de datos pueden trabajar Jjuntos
para crear las aplicaciones.

El tercero de esta clasificacién de
desarrollos puede ser utilizado para la mayoria
de las aplicaciones comerciales, 1las cuales
muchas de ellas no necesitan estar nuy
involucradas con la eficiencia de la méquina,
porque no son ejecutadas frecuentemente.
Solamente una pequefia parte son para
aplicaciones de grandes volamenes.

Para aplicaciones de carga pesada, se
requiere una gran eficiencia de la maquina. Esta
puede ser alcanzada de una de las tres maneras
siguientes:

1.- Primero, ya hemos acentuado que algunos
lenguajes de cuarta generacién son disefiados
para alcanzar dran eficiencia de mAquina. Un
especialista que conoce todos los trucos con un
generador de aplicaciones puede alcanzar muchos
mds resultados dque el mismo analista. El
analista puede crear una aplicacién para carga
pesada en DMS o ADF y luego pasarla a un DMS o
ADF "acro6bata®" para optimizarla.

2.~ Algunas rutinas pueden ser "comedoras de
tiempo". Estas pueden ser aisladas y programadas
en un lenguaje mis eficiente si el generador
cuenta con SALIDAS adecuadas.

3.- La aplicacibn completa puede ser
reprogramada por eficiencia. En  lugar de
escribir la documentacién de requerimientos, es
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utilizada la versién del generador para guiar al
equipe de programacibén. Algunas veces el
generador crea solamente parte de lo dque es
requerido, por lo que es necesario un generador
hibrido de entrada/salida ademas de la escritura
de las especificaciones.

La tabla de la p&gina siguiente muestra las
caracteristicas tipicas de estos tres aspectos
del desarrollo de aplicaciones. En
organizaciones muy 4grandes, es posible que
coexistan estos tres tipos de desarrollos. Un
buen ejecutiva de procesamiento de datos
organizard su operacién de manera gue éstas
puedan coexistir. En algunas organizaciones, el
departamento de procesamiento de datos utiliza
solamente el ciclo de vida de desarrollo
tradicional, y los usuarios finales se saltan al
departamento de procesamiento de datos para
crear sus propias aplicaciones utilizande mas
répida y eficientemente los nuevos lenguajes.

PROTOTIPO PARCIAL DE SISTEMAS

Algunos esfuerzos en la creacién de
prototipos crean una versifén piloto de una
aplicacién especial. Algunos sélo encuentran una
faceta de una aplicacién. Los prototipos
PARCIALES han demostrado ser particularmente
valiosos en algunos sistemas. Este puede
presentarse en una gran variedad de formas:

Prototipo de Diilogo

El prototipo simula la interaccién esperada
con la terminal. Esta es la forma mas comGn del
prototipo parcial. Este permite al usuario final
ver 1lo que estaran recibiendo, jugar con €1,
sugerir omisiones, mejorar la comprensiédn,
reaccionar con el didlogo, y finalmente aceptar
su desarrollo. Varios productos de software
pueden ser utilizados como simuladores de
didlogo.

41



TRES TIPOS DE DESARROLLOS DE

APLICACIONES

DESARROLLO
COHYENCIONAL DE
APLICACIONES

INGENTERIA DE LA INFORMACION ¥ LENGUAJES DE CUARTA -
GENERACION

USO OE UNA AYUDA
PARA PROTOTIPOS SEGUIOO
DE PROGRAMACION

DESARROLLO DE APLICACIONES
STH PROGRAMADORES PROFE-
STOHALES

ANALISIS DE
REQUERIMIENTOS

Operacion consumidora
de tiempo, generalmente
retrasada por grandes
reservas de aplicaciones

La imaginacion del usvario
es estimulada, E! puede
trabajar en la pantalla
con un analista para desa-
rroliac fos requerimientos

La imaganacion del usuario
es esliculada, El puede
desarrol lar sus propios
requerimientos o trabajar
con un analista

DOCUMENTACION DE
ESPECIF ICACIONES DEL
SISTENA

Documentacion lenta,
aburrida. generalmente
tnadecuada

Producida con una ayuda
para prototipos: precisa
y adecuada

Desaparece

APROBACION DEL
USUARIO

El usuario

no esta seguro de lo que
esta aceptando. €l no
puede percibir todos

los detalles

El usvario ve los re-
sultados y puede modifi-
carios muchas veces antes
de aprobarlos

Ho hay aprobacion
formal. Los ajustes y
nodificaciones son
un proceso comun

DATOS

Por lo general,
diseniados separadamente
para cada aplicacion

Planeado con analisis
de la informacion y
mode lo de datos

Planeado con analisis de
la infarmacion y modelo
de datos; puesto a dispo-
sicion en sistemas de
datos

CODIFICANDO ¥
PROBANDG

Lento, caro, por lo
general tardade debido
2 la logistica

El prototipo es conver-
tide a un codigo mas

eficiente; relativamente
rapido y libre de error.

Rapido, no caro,
desaparece en mayar
grado

DOCLMENTACION

Tediosa, consumidora
de tiempo

Puede ser automatizada
parcialmente, Puede ser
creado y activado en linea
respuestas de AYUDA y
entrenamiento interactivo

Grandemente automatica;
entrenamienta interacti-
vo y respuestas de
AYUDA son creadas en
linea

WANTENIMIENTO

Lento, caro, por
lo general tarde

Menos lento, menos caro,
renos tarde; solo son
necesarias algunas modi-
ficaciones finales

Un proceso continuo,
estando el usuario y el
analista haciendo
ajustes
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El  disefio del didlogo terminal afecta
grandemente la utilidad y la percepcién por los
usuarios del sistema. Muchos sistemas han
fallade a causa de los deficientes didlogos
terminales. El prototipo de didlego ayuda a
construir un didlego de prototipo gue puede ser
probado, criticado, y mejorado antes de 1la
implementacién final.

Entrada de Datos

Un grupo de usuarios puede ejecutar las
entradas de datos. El subsistema de entrada de
datos puede ser desarrollado en prototipo,
ajustado independientemente y puede acoplarse a
un sistema existente. El prototipo de entrada de
datos es realizado para revisar la velocidad y
la exactitud de la entrada de datos. Pueden ser
efectuadas, ademés, revisiones de la integridad
y de validacién.

Algunos sistemas han sido divididos en
"extremo frontal"™ y en ‘"extremo posterior™. El
extremo frontal es interactiva. El extremo
posterior consiste de miltiples corridas de
actualizacién en lote. El extremo frontal puede
hacerse en un prototipo independiente utilizando
software tal como MAPPER, FOCUS, RAMIS, & NOMAD.
El extremo posterior puede permanecer en la
forma de programas en COBOL.

Sistema de Reportes

Los reportes pueden se proporcionados a los
usuarios antes de la implementacién completa del
sistema. Estos pueden ser ya sea en lote o en
1inea. Por lo general se tienen gque hacer muchos
ajustes en el subsistema de reporte. Pueden ser
usados dJeneradores de reportes tales como RPFG,
NOMAD, 6 ADRS.

Sistema de Datos
Una base de datos prototipo puede ser

implementada con un nfimero pequefic de registros.
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Usuarios y analistas interactGan con &1,
generando reportes 6 presentando informacién en
pantalla, gque puede serles muy Gtil., Esta
interaccién resulta en requerimientos para
diferentes tipos de datos, nuevos campos, & en
diferentes maneras de organizar los datos.

Con algunas herramientas de prototipos, los
usuarios y analistas tienen 1la habilidad de
construir sus propios archivos, manipularlos, Yy
de presentar la informacién en pantalla. Tales
herramientas son utilizadas para explorar gque
tanto los usuarios emplearidn la informacién, y
gqu& es lo dque deberd de estar en la base de
datos.

L&gica y Cédlculos

Algunas veces la légica y los célculos en
una aplicacién son muy complejos. I1os usuarios
técnicamente especializados tales como
ingenieros, actuarios, etc, pueden usar
lenguajes como el APL para la construccién de
los modelos matemdticos que necesiten. Estos
pueden ser incorporados posteriormente a grandes
sistemas, o por lo menos, acoplados a otras
aplicaciones, bases de datos, o a muchas
terminales. El usuario puede utilizar sus
prototipos en APL para revisar la exactitud de
los resultados.

Paquete de Aplicaciones

Un paquete de aplicaciones es desarrollado
con un pequefic grupo de usuarios para determinar
si éste es satisfactorio.

En el caso de que se tenga la necesidad de
realizar varias modificaciones, é&stas pueden
lograrse antes de gue el paquete de aplicaciones
sea encadenado a otras aplicaciones o pueden ser
puestas en un volumen para su uso.
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Concepto

Algunas veces no se sabe el concepto de una
aplicacién. Este necesita de pruebas 3
refinamiento antes de gque se invierta mucho
dinero en la construccién del sistema. La prueba
puede ser realizada con la ayuda de un manejador
de sistemas répido de implementar. En este caso,
se utilizan entradas de datos y formatos de
reporte standard de wmanera que los conceptos
pueden ser probados y refinados sin mucho
trabajo. Posteriormente, se realizan reportes
especificos de la aplicacién y pantallas.

DIFERENTES EQUIPOS

En algunos casos el prototipoc se realiza en
un equipo diferente al que seri utilizado en la
aplicacién final. Esto puede ser cuando por
ejemplo todavia no estd disponible el equipo
final. También porque puede ser mucho més fécil
experimentar con una computadora pequefia gue con
el complejo sistema final. Es por esto necesario
adaptar ayudas al prototipo para gque éste sea
facilmente adaptable al sistema final.

DATOS REALES

En el prototipo, el analista crea peguefios
archivos con datos ficticios para ilustrar lo
que el sistema realizard. En otros casos, los
datos ficticlos no somn lo suficientemente
buenos. Los usuarios necesitardn actualizar
datos reales o explorar bases de datos complejas
con objeto de tomar experiencia de lo que el
sistema propuesto har& por ellos.

Si se requieren datos reales, los prototipos
pueden estar conectados a un sistema en linea de
datos 6 se le puede proporcionar un archivo de
datos que hayan sido sacados del sistema de
datos real. Esto Gltimo es generalmente mas
seguro y flexible.

En algunos desarrolles de prototipos, el
usuario pregunta por informacién de varios
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tipos. El analista debe entonces encontrar donde
existe esa informaci6n, capturarla, y
reconstruirla en el sistema manejador de datos 6
herramienta de prototipo. Algunas veces esta
informacion existe en archivos en lote, algunas
veces incorporados a bases de datos, 6 algunas
veces pueden ser obtenidos de fuentes externas.

Cuando se utilizan datos reales, el
prototipo se convierte en un sistema que los
usuarios aprovechan. Entonces se transforma en
un sistema real de trabajo.

PILOTOS DESECHABLES

Las Areas de desarrollo 6 los grupos de
usuarios finales pueden crear sistemas piloto y
mostralos a otros usuarios para gue ellos 1los
apliquen. .

Con el uso de pillotos desechables, los
disefiadores de sistemas descubren los
requerimientos y refinamientos que los usuarios
finales utilizardn finalmente. Es un proceso de
prueba y error: construir un piloto, observarlo
en uso, evaluarlo, revisarlo si eso fuese
necesario, 6 reemplazarlo con una versién
diferente.

EL PROCESO DE DESARROLIO CON EL USO DEL
PROTOTIPO

El proceso del prototipo, ilustrado en 1la
pagina siguiente, presenta un ciclo diferente
en el desarrcllo del procesamiento de datos, en
comparacién con el ciclo tradicional. Debido a
que los prototipos varian mucho en su car&cter y
uso, existen diferentes versiones de este cicle
de vida.
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€CICLO DE VIDA DE DESARROLLO DE LOS PROYOTIPOS

Determinar
anpiiamente las
nacegidades de los

usuarios

2
Construls un
Prototipe
3
Uso y prusba
dai) Pratotipo
4
Mad| ficaclion dal
Protot lpo
5

Conversion al
Sistewa Final de

Trabajo

Mantenlmianto:
mod|ficacion de)

Prototipo
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El primer paso es la clara determinacidén de
que es lo que los usuarios finales necesitan.
Por lo general los usuarios hacen peticiones. Un
analista 1las estudia, determina qué datos
requiere, y determina que podr& ser realizado en
el prototipo. Para algunos sistemas esto puede
ser informal, sin ninguna especificacién
escrita. Para sistemas grandes, esto puede
involucrar detalladas descripciones escritas de
qué datos son necesarios, diagramas de flujo, 6
diagramas de accién mostrando como seré
utilizada una base de datos.

En el segundo paso, se crea un prototipo de
trabajo. Es importante gque esto sea hecho
rapidamente, El prototipe puede utilizar las
facilidades esténdares disponibles 6 un sistema
manejador de datos con el proposito de demostrar
algo a les usuarjos. En un principio, éste puede
demostrar solamente las principales funciones y
todavia no incluir los detalles periféricos,
como los regquerimientos de auditorfa, etc..

El tercer paso puede variar de una pequefa
demostracién inicial a un grupo de usuarios a
una directa y refinada prueba con muchos
usuarios. En esta etapa, algunos cambios
solicitados por los usuarios pueden ser hechos
inmediatamente en pantalla. Otras peticiones son
s6lo anotadas para su posterior modificacién.
Con algunas herramientas para prototipos, 1los
usuarios finales que se encuentran con
terminales situadas en locaciones miltiples
pueden emplear el prototipo y pueden registrar
sus peticiones 6 comentarios en la terminal.

para demostrar la gran utilidad del
prototipeo en la direccién de una empresa, los
ejecutivos son invitados a hacer preguntas de lo
que a ellos les gustaria que el sistema
respondiera. El analista que desarrolls el
prototipo modificari entonces el sistema lo mas
posible para satisfacer sus requerimientos.

Si en el paso 5 ocurre una conversién a un
software diferente, la versién original debers
conservarse, Ya gque puede necesjitarse para un
futuro mantenimiento, regresando al paso 3, tal
Y como se muestra en la figura.
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regresando al paso 3, tal y como se muestra en
la figqura.

PROTOTIPO DE LENGUAJES

Los lenguajes de cuarta generacién
utilizados para el desarrollo del prototipo, son
generalmente los mismos gue aquellos usados para
el desarrollo de las aplicaciones. El analista
de sistemas que construye prototipos puede ser
un cliente del centro de informacién que soporta
a los usuarios de estos lenguajes.

La més importante caracteristica del
prototipo de software es la de gue éste debe
poder permitir desarrollar al prototipo
rapidamente. El desarrollo del prototipo
requiere de un medio r&pido y barato para
efectuar ensayos de prueba. La segunda
caracteristica mids importante es la de que los
usuarios, 6 los analistas trabajando con ellos,
deberan poder hacer ajustes facil y ré&pidamente.

Esas caracteristicas estén también a 1la
cabeza de los requerimientos de los lenguajes de
cuarta generacién, disefiados para minimizar el
personal requerido para la creacién,
mantenimiento y aplicacién de los sistemas.

A pesar de que los requerimientos entre el
desarrollo de un prototipo de Jlenguaje y un
lenguaje de desarrolle son muy parecidos,
difieren en que el lenguaje de desarrollo puede
ger usado para obtener una buena eficiencia de
la mAquina, mientras que esto no concierne al
lenguaje de prototipos. El lenguaje de
desarrollo puede dar un tipo de formato fijo en
pantalla; el desarrollador de prototipos puede
proporcionar mayor flexibilidad en el disefio y
en la experimentaciébn con diferentes pantallas,
El 1lenguaje de desarrollo puede utilizar un
sistema manejador de base de datos tradicional,
mientras que el lenguaje de prototipos puede
utilizar un sistema manejador de datos facil-de-
implementar. ’
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A pesar de esas diferencias, existe una
buena razén para hacer al lenguaje de prototipos
el mismo gque el lenguaje de desarrollo: el
prototipo puede convertirse en el sistema final.
Esto tiene mejores ventajas: La primera, es que
esto salva mucho tiempo de desarrollo. La
segunda, es que da continuidad entre el
prototipo y el sistema final ya que da la
oportunidad de gque los usuarios se vuelvan
familiares con el sistema final. La tercera, es
que da la posibilidad de modificar el sistema
final en la misma manera en gque se modifica al
prototipo.
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1.2.7 EVOLUCION DE LOZ LENGUAJES

En la mayorfa de los trabajos escritos que
narran el futuro de los lenguajes de
programaclién, se piensa que 1los futuros
lenguajes ser&n extensiones de los lenguajes
tradicionales. Dada la situacién actual que se
vive en el campo de la programacién y de las
computadoras, existen varias razones para
dudar de esto, las cuales se presentan a
continuacién:

Los analistas para el desarrollo de
aplicaciones usaran microcomputadoras. En un
futuro las microcomputadoras serin mis
poderosas, con un poder comparable a una
macro-computadora de los afios 70's.

El uso de los monitores gr&ficos serd muy
sofisticado, debido a las grandes inversiones
que se realizan en el campo de los
videojuegos.

El mayor é&nfasis en el desarrollo de los

lenguajes seré en los lenguajes de
especificaciones en lugar que los lenguajes de
programacién. Podran ser construidas

especificaciones computables mediante paguetes
como el de Disefio Apoyade por Computadora
“CAD" y luego convertidas répidamente al
cédigo de méquina.

El uso de graficos sofisticados serd muy
importante para el disefio de especificaciones.

Se generalizard al mdximo el uso de
sentencias o comandos estdndares y con esto se
minimizard el tiempo y esfuerzo en el
desarrollo de aplicaciones.

Aparecerdn lenguajes "inteligentes" que
permitan un trato m&s amable con usuarios
finales y seran capaces de desarrollar y dar
mantenimiento a sus aplicaciones en forma
rdpida y f&cil.
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Se implementaran las '"bases de datos
inteligentes".

Se pondr&n en uso las “Aplicaciones
Inteligentes” para el desarrollo de los
"Sistemas de Aplicacién" m&s convencionales.

ESPECIFICACIONES COMPLEJAS.

Uno de los grandes problemas actuales es
la creacién de especificaciones de sistemas
complejos, ya que estas generalmente llegan a
ser inconsistentes, ambiguas y con omisiones,
principalmente si se recurre a un grupo de
analistas en lugar de un solo analista.

Es importante hacer uso de las
aplicaciones que jnternamente desarrollan un
pseudoc6digo o incluso parte del cédigo del
lenguaje de programacién al estar
desarrollande las especificaciones de un
sistema; tal es el caso de las llamadas
"Herramientas CASE". Al hacer uso de este tipo
de herramientas 1las especificaciones sin
importar lo complejo o el nGmero de analistas
que participen en el desarrollo del sistema no
serdn ambiguas, ni inconsistentes y tampoco
omitirdn parte de las sesiones del sistema.

DIAGRAMAS,

Para representar alguna secuencia o
especificacién compleja muchas veces nos
apoyamos en diagramas. Una gran variedad de
técnicas en diagramacién han sido
desarrolladas, algunas para ser amigables con
los analistas, otras para ser mas rigurosas y
algunas otras para ser convertidas
directamente en cédigo fuente.

los Analistas de sistemas en un futuro
deben hacer uso de las nuevas "herramientas de
diagramacién' gue lleguen a ser desarrolladas,
ya que el objetivo de estas es el de llegar a
un determinado detalle donde el flujo de datos
y la relaciébn de bases de datos sea
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rigurosamente checado por el mismo paquete, ¥
una vez checado el flujo de blogues a detalle
este pueda ser convertido féAcilmente en
especificaciones y en codigo ejecutable.

INTERACCION NATURAL.

Anteriormente la relaciétn Maquina-Hombre
era muy fria y especial pueste gue las
conputadoras sélo se encontraban en
laboratorios matemiticos o de ingenieria, y el
lenguaje con el gue se comunicaban era mnuy
abstracto y con una sintaxis muy rigurosa.
Actualmente esto ha ido mejorando,
principalmente con 1la inclusién de las
computadoras personales en el mercado
cotidiano.

Eo probable que en el futuro la
comunicacién con los lenguajes expertos sea
por medioc de un lenguaje cotidiano, donde el
software de estas miquinas sea capaz de
eliminar una posible ambigliedad entre ella y
el usuaric final, asi como tener la capacidad
de aprender nuevas sentencias que se
convertiran en la fuente de cierta informacién
{acceso a informacién de su base de datos
inteligente). Es esta la quinta generacién de
lenguajes que los cientiflcos, principalmente
Japoneses tratan de desarrollar.

SISTEMAS EXPERTOS.

Los sistemas expertos de la quinta
generacién de lenguajes ser&n desarrollados
para el uso de otros sistemas expertos, asi
como de personas expertas y personas
cotidianas. Sistemas gque tendrédn las capacidad
de auxiliar al wusuario final en realizar
millones de comparaciones por segundo para
finalmente dar una opinidén muy certera a 1la
serie de preguntas que se la hagan.
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SISTEMAS EXPERTOS PARA SISTEMAS EXPERTOS

Las personas que necesitan particularmente
la ayuda de los sistemas expertos son aquellas
gue desarrollan aplicaciones ¥y sistemas
complejos para computadoras, Este trabajo se
torna cada vez mis complejo ya que dia a dia
gqueremos que se desarrollen herramientas
nuevas |y automaticas que permitan el
desarrolle de aplicaciones mas completas y de
uso fédcil y amable, es decir un sistema
experto. Para desarrocllar este tipo de
herramientas los analistas tienen que trabajar
con configuraciones més elaboradas, bases de
datos distribuldas y a redes de computadoras
compleias ya que un sistema experto debe guiar
al usuarioc final a resolver problemas 4del
mismo sistema complejo o a regolver errores
del mismo usuario.

Algunas de 1las caracteristicas de los
sistemas expertos son las que se mencionan a
continuacién:

- El uso de un lenguaje mnatural para
comunicarse con la computadora como 1o es el
inglés.

- Asistencia en como operar la computadora

- Asistencia en como operar la aplicacién
{software}

- Diagnéstico de problemas (faltas) del
sistema o errores del usuario mismo.

- &Asistencia en ia generaciédn de
especificaciones y el grado de las mismas para
podexr generar cédigos ejecutables
automiticamente.

- Asistencia en la creacisdn de grdfices y
los programas para generar los mismos.
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2

METODOLOGIRA

2.1 CORCEPTOS BASICOS8 DE PROGRAMACION NATURAL

Los lenguales de cuarta generacién varian de
los de tercera en su poder y capacidad. Algunos son
Gnicamente aplicadores de consultas (Query), otros
solamente son reporteadores o generadores de
graficas, otros pueden generar aplicaciones
completas vy algunos otros son lenguajes de
programacién de wmuy alto nivel. Muchos pueden ser
usados directamente por usuarios finales o por
analistas de sistemas interrelacionados con sus
usuarios.

Un lenguaje de cuarta generacioén puede
describirse como aquel lenguaje que proporciona una
alta productividad.

2.1.1 DESCRIPCION Y CARACTERISTICAS

NATURAL es un lenguaje de cuarta generacién que
es utilizado para el desarrollo en bases de datos,
ge le ha llamado asi puesto que su sintaxis y
gramatica asemejan mucho al idioma inglés, es
decir, programar en lenguaje NATURAL es como si se
estuviera conversando con la computadora en inglés.
Natural egs un lenguaje de cuarta generacién para
el manejo de la base de datos ADABAS. Con estas
herramientags de programacién se desarrollé el
presente sistema.

Un lenguajes de cuarta generacién como ya hemos
mencionado tienen las siguientes caracteristicas
principales :

- cbdige minimo

- Tiempo minimo de procesamiento.

- Mantenimiento minimo
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- Maximizacién de resultados

- Simplificacién de trabajo

Los lenguajes de cuarta generacién son
utilizados m&s cominmente en procesamientos de
datos comerciales gue en aplicaciones cientificas
c de ingenieria, puesto que manejan una gran
cantidad de datos. Tienen una enorme aplicacién
para el desarrollo de prototipos y aplicaciones
finales, asi como un alto grado de rendimientc de
CPU Yy puede trabajar tanto en ambiente de sistemas
micro como macro.

AMBIENTE OPERATIVO

El lenguaje de programacién Natural versién 2.1
es el manejador de la base de datos ADABAS, la cual
trabaja en ambiente multiusuario. Puede realizar
canto tareas en linea (ON LINE) como tareas en lote
{BATCH), este Gltimo tipo se controla por medic de
un lenguaje controlador de trabajos (JCL), esto
tiene una gran utilizacidn, ya gue no es necesario
blequear una terminal de la computadora mientras se
esta ejecutando una tarea que requiere mucho tiempo
de procesador central (CPU).

Existen dos modos de programacidén gque son el
modo reporte y el modo estructurado. El1 primero es
un tipo de programacién no estructurado que tiene
que ver mucho con la versién anterior al natural
2.1 y por lo tanto tiende a dejar de utilizarse. El
modo estructurado tiene una gran aplicacién pues
hace a los programas "entendibles®™ y como beneficio
podemos mencionar una gran facilidad para dar
mantenimiento a los programas fuente, ademds de que
es posible realizar por medio de este una
programacién modular.

Una aplicacién de NATURAL para una base de
datos es una libreria creada por el administrador
de esta, para dgue residan en ella todos los
programas due necesita un sistema de desarrollo o
de produccién. La seguridad de los sistemas es
importante por lo que NATURAL 2.1 cuenta con un
sistema de seguridad para el usuario en funcién a
una clave de usuario y una clave de acceso.
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Una vez gue el programador accesa a la
aplicacién le presentard una pantalla de inicio
{llamada Main Menu)}, con la cual se le indica el
tipo de ambiente de desarrollo con el gque se desea
trabajar, cada wuno de estos son aplicaciones
independientes gue se relacionan entre sf, siempre
y cuando existan integrados al sistema en general.
EL ambiente que se utiliza para programacién es el
llamade "Facilidades de Desarrollo", con este
ambiente se invoca el editor del lenguaje, con el
cual se puede dar mantenimiento a los "objetos",
gue son los tipos de programas especificos con los
qgue cuenta NATURAL para el desarrollo de sistemas.
Aqui nosotros podemos: crear, editar, borrar,
salvar, catalogar y ejecutar objetos, los cuales se
encuentran clasificados como sigue:

M MAP (MAPA)
Nos permite declarar cualguier tipo de
pantallas para captura o menis de seleccién.
G GLOBAL DATA
(AREA DE VARIABLES GLOBALES)
Se declaran variables de tipo global gue pueden

ser requeridas en cualquier momento por cualquier
programa dentro de la aplicacién.

L IOCAL DATA AREA
(AREA DE DATOS LOCALES)
Se declaran variables y vistas de archivos que

puedan ser requeridos por un conjunto de programas
para un médulo comGn.

A PARAMETER DATA AREA
{AREA DE PARAMETROS)

Se declaran paridmetros que son enviados por un
programa o subprograma para la ejecucién de una
subrutina o subprograma.

P PROGRAM (PROGRAMA)

Es el cédigo fuente de un programa principal de
algin sistema.
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N SUBPROGRAM (SUBPROGRAMAS)

Es una especie de programa con menor cédigo,
es decir, programas que no son muy grandes y gque
pueden aplicarse en diferentes programas.

8 SUBROUTINE {SUBRUTINAS)

Se declaran subrutinas de accesoc com(n para una

gran variedad de programas que las requieran dentro
del sistema.

R HELPROUTINE
(RUTINAS EN MAPAS PARA AYUDA)

Son una especie de mapas donde se declaran
enunciados de ayuda a un campo o bien a una
aplicacién.

c COPY CODE (CODIGO DE COPIA)

Se declaran porciones de programa que pueden
ser comunes en un conjunto de ellos.
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2.1.2 INSTRUCCIONES BASICAS DE PROGRAMACION NATURAL

COMANDOS

DIRECTOS : Son como su nombre lo indica
comandos de accién inmediata no pertenecientes
al editor de NATURAL. Dentro de los
prineipales tenemos: LIST, EDIT, HELP, READ,
LOGON, FIN, ETC.

DE EDITOR : son los comandos de ayuda en
edicién de programas o mapas, entre los
principales tenemos insert, copy, join, skip,
split, etec.

INSTRUCCIONES: son de dos tipos las
llamadas FUNCIONES DE BLOQUE y de LAZO.

Dentro de las primeras encontramos las
instrucciones siguientes:

IF ELSE

DECIDE ON FIRTS VALUE

DECIDE FOR FIRST CONDITION

FOR

REPEAT

Y en las segundas tenemos las
instrucciones:

READ
READ WORK FILE
FIND
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2.2 CONCEPTOB BASICOS DEL AMBIENTE DE BASE DE DATOS
ADABAB

2,2,.1 DEBCRIPCION DE LA BASE DE DATO8 ADABAS

Para trabajar y explotar al maximo una base de
datos hay que saber come se diseha y como se
conforma, con el objetivo de realizar un buen
rendimiento. El rendimiento de un sistema es
medible mediante el tiempe Yy los requerimientos de
recursos que se utilizan para su ejecuciédn. Esto
es importante por las siguientes razones:

- Los sistemas pueden competir por los
recurses con otros sistemas que tienen mas tiempo
restringido.

- Algunas funciones del sistema pudeden ser
completadas con un tiempe especifico de estructura.

EL rendimiento puede, sin enmbargo, ser el
objetive mis importante, por lo gue los prodgramas
ejecutores tienen que ser disefiados para ofrecer el
maximo, ademds de :

- Flexibilidad.

- Independencia de datos.

- Accesibilidad a informacién
-~ consideraciones de seguridad.
- Espacioc en disco.

- FAcil de esquematizar en usuarios ocurrentes’
al sistema.

60



Una metodologia sencilla para lograr el mejor
rendimiento sobre la base de datos es:

- El disefio de la base de datos.

- Definir opciones de alternativas cuando sea
cargada por primera vez una base de datos.

- Definir la légica de funciones de aplicacién
(por ejemplo cuando se usan accegsos directos o una
combinacién de accesos secuenciales Y
ordenamientos) .

Hablar de 1la base de datos ADABAS es
relacionarse con todo lo que existe a su entorno,
pere principalmente con su buen funcionamiento
logrando el mejor rendimiento, que en parte se
logra por un buen disefio de los archivos gue la
conforman.

Es posible disefiar un archivo de base de datos
ADABAS con sus campos y tipos de formatos durante
el disefio conceptual, Su estructura puede soportar
cualquier aplicacién requerida, pero sin un buen
disefio del archive no puede ser ficil 1la
manipulacién iterativa y no puede lograr también el
mejor rendimiento por las razones sigquientes:

- El nGmero de llamadas a ADABAS pueden
incrementarse. cCada llamada a ADABAS reguiere
interpretacién y validacién en modo multi-usuario.

- El acceso por medio de un indice de
direccionamiento para almacenamiento de bloques
para cada unc de los archivos es lento.
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2.2.2 DIBENO DE UNA BASE DE DATOS EN ANBIENTE ADABAS.

Ademds de los canpos comunes Y corrientes
existentes en cualquier base de datos tenemos los
propios de ADABAS, éstos son : Campos de valor
Miltiple y Grupos Periédicos.

Un grupeo periédico es un conjunto de campos que
se declara cuando es necesario realizar
almacenamientos masivos dentro de un mismo
registro, es decir, se declari en forma de pila. La
tabla siguiente muestra un ejemplo de su

aplicacién:

NUMERO| DIA {CLIENTE DIA DE CODIGO {CANTIDAD

ORDEN JORDEN REQUERIMTO

12345 [1-Dic|NISSAN 1-Eneroe SB0O1 200
3-Enero SB002 100
5-Enero SB003 500

El grupo periédico estaria conformado por: Dia
de Requerimiento, ¢€&digo y Cantidad. Por lo que si
convertimos esta necesidad a archivo ADABAS
guedaria de la siguiente manera.

S—-Enero SB0O3 500

3-Enero S§B002 100

r12345—‘ 1-pic Luxssm 1-Enero | sBoo1 | 200

NO-ORD FEC-ORD CLIENTE FEC-REQ CODIGO CANTIDAD

En el ejemplo se muestra la informacién
convertida a un registro formateado en ADABAS al
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cual llamaremos "Ordenes!. Cada registro de Ordenes
contiene un grupe periédico que permite almacenar
un determinado nlmero de ocurrencias. Como se
mencioné el grupo peridédico comprende los campos
FEC-REQ, CODIGO Y CANTIDAD. Pueden especificarse
hasta 99 diferentes ocurrencias con la cantidad
deseada.

Un campo mfiltiple esta conformado por una serie
de ocurrencias sobre si mismo, es decir, cuando
tenemos un campo para el cual existe una gama de
valores. UIste puede ser declarado como campo
miltiple y permite el ingresoc hasta de 199
ocurrencias, la estructura de datos con la gue
podemos hacerlo es semejante a la de un vector.

TIPCS DE FORMATO DE CAMPO :

- FORMATO NUMERICO

- FORMATO ENTERO

- FORMATO ALFANUMERICO
- FORMATO CARACTER

- FORMATO FECHA

= FORMATO LOGICO

~ FORMATO EMPACADO

DESCRIPTORES @

Los descriptores son usados para seleccionar
registros de un archivo bas&ndose en una blsqueda
de uso especifico o bien durante una lectura légica
secuencial controlada. El uso de descriptores esta
relacionado a la estrategia de acceso para uso de
un archivo, un espacic adicional en disco vy
procesos de ‘“candado", particularmente en 1los
procesos en que se necesitan hacer actualizaciones.
El uso eficiente para la declaracién de campos
descriptores tiene que ver mucho con el
rendimiento del sistema. Algunas reglas para tal
objetivo, puede describirse como sigue:

63



El valor distributivo del descriptor puede ser
usado para seleccionar un pequefic porcentaje del
total de registros en un archivo.

Los descriptores no deben ser definidos cuando
se realicen pocas blsguedas.

Si dos de tres descriptores son usados en una
combinacién frecuente, es conveniente usar un
super~descriptor.

51 el criterio de seleccidén para un descriptor
siempre envuelve a un sd6lo rango de valores, se
puede usar un super-descriptor.

8i el criterio de seleccién de un descriptor
nunca involucra la seleccién de valores nulos y
grandes nGmeros de valores vacios que esten
relacionados al descriptor, el cual puede ser
descrito con supresién nula, lo que ahorra espacio
en disco.

Si un campo es actualizado muy frecuentemente
no debe ser definido como descriptor, ya que se
pierde el concepto de "llave de acceso".

Los archivos con un alto grado de volatidad no
deben contener un gran nimero de descriptores.

BUPER~DESCRIPTOREB:

Un super-descriptor es un descriptor que es
creado de una combinacién de hasta cinco campos que
pueden ser descriptores o© no descriptores. Los
super-descriptores son mAs eficientes que 1las
combinaciones ordinarias entre descriptores, esto
es porque ADABAS tiene solamente acceso a una
lista invertida. Asi mismo pueden ser usados como
un descriptor comin.

Los valores de blsqueda con los que son
utilizados los superdescriptores pueden ser
declaradoes con el mismo formato del
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superdescriptor, para gque el acceso sea  Rnas
directo.

ESBPACIO EN DIBCO USADO.

El uso eficiente del espacio en disco es un muy
importante para la eficiencia de la base de datos,
pues nos simplifica mucho los accesos y nos permite
hacer uso eficiente de los recursos, asi como
aumenta la velocidad de respuesta en linea a los
usuarios finales.

Algunas aplicaciones reguieren un gran espacio
de datos, pero es necesario identificar en que
porcentaje se utilizan, para que se les asigne el
espacio 6ptimo de almacenamiento a cada archivo.

El uso eficiente d= espacioc en disco puede ser
hecho mnientras cons.deramos otros objetos del
sistema.

Una de las técnicas para la liberacién de
espacio es la siguiente:

CONPRESION

Esta nos libera espacio 16gico reacomodando los
datos; hay tres tipos de compresién: el
almacenamiento fijo en los cuales el campo no es
comprimido en su totalidad, la compresién ordinaria
la cual causa en ADABAS el borrado de campos
alfanuméricos vacfos y 1la supresién de ceros en

campos numéricas y finalmente la supresién de
valores nules, gue incluye la compresién ordinaria
y la supresi6n de valores nulos de campos
adyacentes.
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3

ANALISIS DE REQUERIMIENTOB

3.2 DEBCRIPCION GENERAL DEL BISTEMA

El sistema requerimiento de partes es un
sistema compuesto de diferentes procesos que en su
conjunto realizan la seleccidén de ndmeros de parte
gue seran utilizadas en la manufactura de vehiculos
automotores. Estas partes son contreoladas por &reas
funcionales o departamentos dentro de la empresa,
tales como lo son los departamentos de
Especificacién de Partes, de Control de Produccién,
de Almacén, etcétera.

Como ya se mencioné uno el principal objetivo
es el calcular 1la cantidad requerida por namero
parte para un periodo de produccién. Para su mayor
comprensién se ha dividido en médulos que van
obteniendo y procesando la informacién necesaria
para el c8lculo del requerimiento de partes. Los
=6dulos en los que se ha dividido el sistema son
los siquientes:

BOM CONVERSIOX

Este médulo obtiene la especificacién de uso de
todas las partes por medio de una interfase con el
sistema ANPICS, la seleccién de la informacién se
hace en base a parametros definidos por el &rea de
especificaciones del departamentc de control de
produccién. De este proceso se obtiene un reporte
de errores de conversién y con el cual los
analistas de partes pueden corregirlos dande el
mantenimiento necesario al archivo BOM.

GROBS CHECK

Este proceso se utiliza para verificar la
informacién obtenida durante el BOM CONVERSION y
consiste en hacer el cédlculo del GROSS (que es 1la
cantidad requerida en base a un programa de
produccién, sin considerar ajustes por inventarios
especiales).

El célculo obtenido se compara contra el GROSS
del mes anterior y se obtiene un reporte en el que
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se comparan las partes requeridas del mes anterior
contra las del mes actual, esto para identificar
las partes con diferencia en cantidad de uso, las
partes "adoptadas" (partes que se van a pedir por
primera vez) y las partes "canceladas" {partes que
se dejan de utilizar).

INTERFASE CON EL SISTEMA DE PROGRAMACION

Este m&dulo selecciona el programa de
produccién del mes firme. El programa es una
relacién de los vehiculos a nivel color interior-
exterior que se producen en los dias h&biles del
mes firme; este programa se utiliza para el cdlculo
del requerimiento a nivel niimero de parte.

ALTAS A LOB ARCHIVOS PART-FILE Y MCI

Este proceso da de alta las partes gque son
adoptadas (partes nuevas) tanto en el archivo PART-
FILE (Archivo Maestro de Partes) como en el archivo
MCI (Maestro de Contrel de Inventario).

CREACION Y CANCELACION DE RANES

Frecuentemente existen discrepancias entre los
requerimientos hechos a Japén, por concepto de
pedidos de partes canceladas o no adoptadas, o bien
se pide una norma de empaque (SNP) distinta a 1la
usada en Japén, estas diferencias hacen necesario
cancelar ranes emitidos o bien crear nuevos ranes.
Estas discrepancias son resueltas en este médulo.

EXPLOBION DE PARTES

Calcula el GROSS por nGimero de parte, en base
al programa de produccidén real de la planta y a 1la
especificacién de "uso" (partes por carro) para
cada una de las partes del automévil, esto es, para
cada parte a usar se verifica si el automévil en
los que est& especificada se encuentra dentro del
programa de produccién, si es asi, se multiplica el
volumen a producir por las partes gque son
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utilizadas para su producecién y el resultado es
acumulado para cada parte, de esta manera se
obtiene un volumen total para cada niimero de parte.

CALCULO DE REQUERIMIENTO

En este médulo se realiza el calculo del
requerimiento por nimero de parte y se generan las
érdenes de compra a Japén; este modulo se subdivide
en :

PREPARACION DEL PART-FILE WORK

Se obtiene un archivo copia del maestro de
partes en donde se hace un recorrido del volumen
requerido en el mes anterior para mantener un
acumulado hist6rico de requerimientos (se conservan
cinco meses de este concepto) y se obtienen los
meses firme, tentativo 1 y tentativo 2, que se
calcularon en el proceso de explosi6én de partes.
Tambien se calcula el dltimo inventario teérico y
se acunmulan las cantidades de ajuste para las
partes gque lo requieran.

CALCULO DE ORDENEB.

A través de este proceso se obtiene la cantidad
lotificada que se requiere por dia para satisfacer
la produccién, considerando las cantidades de
inventarios y ajustes especiales. La cantidad
requerida calculada se distribuye en ranes (nimero
de autorizacién de recibo de lote), que son lotes
econémicos desde el punto de vista de produccién,
embalaje y transporte, a estos ranes se les asigna
una fecha de entrega en planta /conocida como DUE
DATE) .

COMPARATIVO DE REQUERIMIENTOS

Este proceso compara la cantidad redquerida del
primer mes tentativo del requerimiento anterior
zontra la cantidad requerida del mes firme actual a
fin de analizar diferencias entre la proyeceién del
mes anterior y el requerimiento actual (mes firme)
y hacer ajustes en caso necesario antes de enviar
el requerimiento a Japbn.
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TRANSMISION A JAPON

Esta es la culminacién de 1los procesos,
mediante el cual se envian los archivos de
cantidades firmes y tentativas requeridas por parte
llamado "Detalle 1" y el desglose de los ranes de
dicho requerimiento 1llamado ‘"betalle 3", La
transmisién se realiza via V.A.N.(Ver apéndice B)

ACTUALIZACION DE ARCEIVOB HAESTROB

Este preceso desliza la informaci6én del
requerimiento de partes enviado al archivo Maestro
de Ccontrol dJde Ranes (RAN-ASN-RECIBO), asi como
actualiza 1la informacién sobre el inventario
teérico, material requerido, cantidad y ranes. De
esta forma el regquerimiento se registra y se esta
en condiciones de hacer el seguimiento de material
en transjto, al recibir Yy al controlar el
inventario de partes.

El menG principal del sistema se muestra a
continuacién:

NISSAN MEXICANA S.h. DE C.V,
SISTEMA DE REQUERIMIENTO DE PARTES

HIQHmrOOwY

MANTOQ.A PARAM. CONVER.
BOM CONVERSION
DESLIZAMTO.PROG.PROD,
REPORTE DE DESLIZAMIENTO
PREPARACION DE GROSS C.
PROCESO DE GROSS CHECK
REPORTE DE ALTAS AL P/F
ALTAS AL PART FILE
MANTENIMIENTO A RANES

EXPLOSION DE PARTES
CALCULO DE ORDENES
REPORTE DE DETALLES
PREPARACION DE REP.COM
REPORTE COMPARATIVO
TRAMSMISION A JAPON
RESPALDO DE ARCHIVOS
ESTATUS DE PROCESOS

RUOZZICRY

OPCION :
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Cada una de estas opciones se describiran
detalladamente. El presente menui es el gue controla
todo el sistema, también se presentan pantallas
alternas en algunos procesos para introduccién de
parémetros de control [} bien para mejor
presentacién como lo es el caso de mantenimiento a
ranes cuya pantalla es la siguiente:

MANTENIMIENTC A RANES

[A] MANTENIMIENTO A RANES ADICICNALES
(B] MANTENIMIENTO A RANES CANCELADOS
[C] REPORTE DE RANES ADICIONALES

[D} REPORTE DE RANES CANCELADOS

{E] CREACION DE RANES ADICIONALES

[F] CANCELACION DE RANES

OPCIONES : _
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3.2 DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS DEL SISTEMA

PARAMETRO: 3
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PART
FILE
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CANCEL
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AJUSTES

!

PFRK l l DCRAN

CREACION
RANES PIF
ACTUALI-
ZaCION
8.0.
uCT
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4

DISERO DEL SISTEMA

4.1 INTERPABES CON BISTEMAS EXTERNOS

4.1.1 INTERFASE CON EBL B8ISTEMA DE PROGRAMACION.

El sistema de Programacién es por medio del cual
el departamento de Planeacién y Programacién de 1la
produccién controla los volumenes y tipificaciones de
cada uno de los modelos que se producen durante una
determinada "cuota". Entendiendo por cuota el periodo
de vida de un modelo (automévil), por lo general una
cuota comprende doce meses pero en algunas ocasiones
es extendida a trece o catorce meses.

En este sistema se tiene toda la informacién de
un automévil a nivel unidad. Informacién como lo es
el tipo de transmisién (manual o automitica), su
tipificacién ( austero, tipico, lujo, o superlujo),
tipo de carburador, el destino para su venta, si es
de dos puertas o cuatro, los equipos opcionales.
Informacién que se puede clasificar como
administrativa o informativa.

Relacionada a la informacién anteriormente
mencionada este sistema también cuenta con parametros
con los cuales las unidades pueden ser clasificadas y
determinadas para requerir a los proveedores el
material que en ella se utiliza, parametros como lo
son el "USAGE" o "NUMERO DE APLICACION" el cual es un
nGmero de tres digitos dGnico para un determinado tipo
de automévil. Paradmetros como el color de los
interiores y el color exterior de la unidad y el
volumen de unidades a producir en un determinado mes.
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Estos pardmetros son los minimos necesarios para
lievar a cabo el Reguerimiento de Partes a Japén.
Esto es explicado a un mayor detalle en el médulo de
"Explosién de Partes"™ que sera presentado en
capitulos posteriores.

En este sistema primeramente es capturado el
Programa Master (Programa Maestro de produccién a
nivel clave de tipificacién -End-ltem-). En este
programa se tienen todos los tipos de automédviles gque
seran fabricados en la "cuota", a nivel mensual en lo
que respecta a tipificaciones, destinos y colores.

La informacibn gue se captura en el sistema de
Programacién es ajustada previamente entre los
departamentos de Ventas, Control de Produccidn
Plantas, Control de Produccisén Central y Direccién

General principalmente. Como Resultado de estos
acuerdos o juntas se genera un programa anual de
produccién, llamado "Programa Magter? (Programa

Maestro) el cual debe ser cumplido al finalizar 1la
"cuota" en condiciones regulares.

La informacién que se tiene en el Programa
Maestro es a nivel "End-Item", es decir a nivel
tipificacién-destino.
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4.1.2 INTERFASE CON EL S8ISTEMA ANPICS.

El sistema ANPICS (All Nissan Parts Internal
Control Sistem -~ Sistema Interno de Control de Partes
Nissan) es el sistema mediante el cual los
departamentos de Disefio y Especificaciones de partes
en Planta wantienen actualizada la informacion en el
maestro de especificaciones "BOM" de las partes que
conforman a un automovil.

El "BOM" es un archivo de la base de datos en la
cual se tiene toda la informacién e historia de cada
una de las partes gque son utilizadas en 1la
ipplementacién de los automéviles que Nissan Mexicana
f&brica. Este archivo es de suma importancia ya que
en el se encuentra la toda la informacién necesaria
para implementar cada uno de los automdviles que en
esta compafiia se fabrican.

Cada uno de los modelos son disefados
primeramente en  Japon. Una vez liberada la
especificacion de dicho modelo se manda una copia del
archivo a México con el objetivo de actualizar
nuestro archiveo naestro de especificaciones (BOM). En
este archivo el modelo u auto se encuentra segmentado
por médules y estos médulos a su vez en un conjunto
de partes individuales. La informacién gque se tiene
en este archivo maestro de especificaciones es un
numero de parte inico con el cual es identificada
cada una de las "n" partes de los "m" modelos que se
fabrican en Nissan Mexicana, otros datos importantes
son la descripcién, la clave de origen de fabricacién
, las aplicaciones o carros en las que se utiliza
d4icha parte, 1la cantidad de cada parte que es
stilizada en cada uno de 1los mddulos, el color
interior o exterior de la parte si lo tiene, la fecha
en la gque empezard a utilizarse o en su defecto la
fecha en la que dejard de utilizarse, tomando como
referencia la produccién en México.
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Por medic de este sistema se mantiene actualizada
la especificacién de cada una de las partes al mismo
nivel que Japébn.

La Interfase del sistema de Requerimiento de
Partes a Japon con este sistema consiste
principalmente en un acceso al archivo maestrc de
Especificaciones “BOM" y seleccionar todas y cada una
de las partes que utilizaremos en los modelos a
producir. Toda la informacién seleccionada es
almacenada en un archivo secuencial de trabajo del
sistema de Requerimiento de Partes el cual se llama
"'p/U" (Part Usages - Partes a ser Usadas).

Una vez obtenido el P/U el sistema de
Requerimiento de Partes no vuelve a accesar al “BOM",
ya que trabaja c¢on el P/U. El proceso con el cual se
genera el P/U es llamado "Bom Conversion" (conversién
del BOM - Seleccién de las partes a ser utilizadas
del archivo BOM), el cual es detallado en capituloes
subsecuentes.
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4.2

4.2

PROCEBOS PRINCIPALES

«1 PROCESO DE BOM CONVERSIOR

OBJETIVO :

Seleccionar los registros necesarios del
archivo BOM para ejecutar el cdlculo de ordenes.
Deslizar la informacién para el control de partes,
en funcién del cédigo del proceso (lugar donde la
parte es ensamblada), asi como identificar 1las
partes de cada modelo producido.

A través de este proceso se genera un archive
de Uso de Partes (P/U -Part Usage-), el cual
contendrd informacién de especificacién de uso para
el control de partes en planta.

El proceso selecciona las partes en funcién de
parametros, en los cuales gqueda especificado el
codigo de modelo, la planta y la fecha del mes de
produccién.

El proceso sera efectuado hasta gque se
garantice que el nivel de informacién del archivo
P/U requerido para asegurar gue el céalcule de
ordenes sea exacto., Para esto se requerir& de un
listado de errores de los parametros de conversién
donde se reporta el nimero de parte y el cédigo de
analista, como el bloque de la parte y el cédigo de
ensamble.

Condiciones:

Los pardmetros y el BOM serdn accesados en
forma secuencial y ordenados por cédigo de planta
y cédigo modelo.

El proceso debe ser realizado tantas veces sea
necesario hasta minimizar los errores de
conversién.

Los reportes se enviardn a las plantas

interesadas para que se realice el mantenimiento al
archivo BOM.
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FUNCIONES PRINCIPALES:

l | PARAMETRICO
N

¥ ? 3
GENERACIOR DE GENERACIOX DE
SELECCIOM DE ${ CODIGO DE FA- $| LISTADO DE
REGISTRO DEL BRICACION ELRRORES DE
ARCHIVO NAES- DEYALLE PARA COKYERS1OM
TRO DE ESPEC CONTRO DE PU

CONDICIONES NECESARIAS:

A) Los pardmetros de conversién deben estar
actualizados ya que se realiza la seleccién de
partes en base a ellos.

B) El mantenimiento al P/F se realiza
posteriormente a este proceso
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TIEMPO DE REALIZACION:

AZTIVIDAD

MES(K-1)

MES(N)
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DIAGRAMA DE FLUJO:
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PROCESOS:
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CONDICIONES DE PROCESO

1.~ Seleccién de registros del BOM.

a) El c6digo de planta-modelo a convertir
deberi estar en los pardmetros de conversién.

b) La lectura del BOM se realiza por planta-
modelo finicamente a los registros gue la misma
planta y cédigo de modelo.

c) El1 BOM CONVERSION es aplicado a registros
que cumplen las siguientes condiciones:

- Que a la fecha del proceso no tengan fecha de
abolicién.

=~ Si tienen fecha de abolicidn esta deberd ser
mayor que el mes de proceso.

~ E1l campo STATUS (Arregement Status) debera
ser igual a espacios en blanco y el campo "cambio
de disefio" (Design Change Symbol) diferente a "p",

d) Serd aplicade a los registros con procesoc de
clasificacién = 1, 2, 3, 6, 7, u 8.

e) Se aplicarid a los registros en donde el
campo MFG (cédigo de manufactura) sea iqual a
blancos en su segunda ocurrencia.

f) No se aplicara a registros con el campo
partes por automévil (NO-QOFF) = ‘'#*#**' y con el
campo RAW-MATERIAL-USAGE = ' ' o a '000000°'.

2.- GENERACION DEL CODIGO DE FABRICACION

a) El1 c¢cé6digo de fabricacién se genera de
acuerdsc al proceso de clasificacién y a la fuente
de clasificacién que son campos del archivo BOM
bajo las condiciones presentadas en la siguiente
tabla.
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c6digo: | Fuente de’|: P .cedigo|
g ‘Procesof.:

Fabric.) clasific

"A | INDIFERENTE

INDIFERENTE B

N} 3 B 92

3.- NUMERO DE PARTES POR CARRO.

Se establece como '0001' siempre en todos los
casos.

4) Se genera el campo "Secuencia de trabajo"
(subject Work Secuense), que indica la etapa de la
linea en donde se ensambla dicha parte. Este campo
contiene cinco posiciones y es de formato alfa-~
numérico en donde la:

Posicién 1 = Planta Externa
Posicion 2 = Planta Interna
Posicién 3 y 4 = Cédigo de proceso
Posicidn 5 =0
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4.2.2 PROCESBO8 DE GROBB CHECK Y EXPLOSION DE PARTEB

4.2.2.1 ©PROCESBO DE GROBS8 CHECK

OBJETIVO:

Verificar que la especificacién en el BOM esté
actualizada con los Gltimos cambios que se originan
por el departamento de disefio.

ESPECIFICACION DEL PROCESO :

1.~ Se utiliza un programa de prograamacién fijo
con el fin de gue las variaciones sean originadas por
cambios en la especificaciSn y no por el programa de
produccién.

2.- Cargar el programa de produccién fijo a
memoria.

Leer en forma secuencial el programa de
produccién fijo y cargar la informacién del programa
en arreglos. la llave manejada para el programa de
produccién es el afic modelo, el cbédigo de modelo, el
color interior y color exterior y el nGmero de usage.

3.~ Procesar cada una de las partes del archivo
Partes a Usar (P/U).

Leer secuencialmente el archivo de Partes a Usar
(PU) y revisar gue el cédigo de origen de compra de
la parte sea igual a 'c' o a 'F', que la fecha de
adopcién sea diferente a la fecha de abolicién y que
la segunda sea mayor o igual a la fecha del mes de
requerimiento.
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Si el registro cumple con la condicién anterior,
hacer un barrido al programa de producciétn fijo que
se aencuentra en memoria para identificar si algunos
de los registres del programa de produccién coinciden
con las especificaciones de la parte. Para cada unoc
de 1los registros del programa de produccién gque
coinecidan, se acumula su programa diario en un
arreglo de trabajo de tal manera gque al concluir el
barrido de programa de produccién, se tenga en dicho
arreglo la cantidad requerida de la parte por dia.

Después de calculo anterior se ajusta la cantidad
requerida de la parte a nivel diario de acuerdo al
numerc de piezas por carro que se utilizan por
modelo, en otras palabras se multiplica el nGmero de
piezas por carro por la cantidad requerida por dia.

El siguiente paso consiste en ajustar la cantidad
reguerida por dia con base a la fecha de abolicién y
si esta se encuentra dentro del periodo de
requerimiento, es necesario volver a cero las
cantidades requeridas para los dias con fecha igual o
mayor a la fecha de abolicién.

Otro ajuste similar al anterior debe hacerse en
caso de que la parte tenga fecha de adopcién, de tal
manera que si la fecha de adopcién se encuentra
dentro del periodo de requerimiento, las cantidades
requeridas para los dias anteriores a la fecha de
adopcién deberédn volverse cero.

Como Gltimo paso se revisa si el arreglo de
trabajo en el que se guardan las cantidades
regueridas de la parte es mayor a cero para
almacenarlo en un archivo secuencial de salida
llamado GROSS. Para poder realizar el proceso de
comparacién de archivos es necesarioc que los archivos
anterior y actual de Gross Check se encuentren
ordenades por llave del Part File (que se encuentra
conformada por los campos: afio modelo, nfmero de
parte, secuencia de trabaje, diferencia de proveedor
y diferencia de parte).

pada la condicién anterior se procesan de la
siguiente forma: leer secuencialmente el archive de
gross check anterior, leer una parte del archivo del
mes actual, si sus llaves son iguales, esto indica
que se trata de la misma parte y entonces se comparan
las cantidades requeridas, si son iguales se imprime
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una linea en el reporte, si hay deferencia en las
cantidades se imprime la linea incluyendo un mensaje
de "DIF.CANT".

En caso de que la llave del Part File de la parte
del mes anterior fuera menor que la llave de la parte
del mes actual, se imprime una linea con los datos de
la parte del mes anterior Y con el mensaje "PTE.
ABOLIDA",

Por otra parte en caso de que la llave de la
parte del mes anterior sea mayor que la parte del mes
actual, se imprime una linea en el reporte con los
datos del mes actual con el mensaje "PTE. ADOPTADA".

Dade lo anterior este proceso ademds de
permitiries comparar el Gross Check calculado del mes
actual con el anterior y confirmar la correccién de
la explosién, también indica que partes fueron
adoptadas y abolidas, durante el periodo comprendide
entre el requerimiento actual y el anterior.
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FUNCIONES PRINCIPALES

() (2 ) )
CLASIFICIC!
LECTURA DEL LECTURA DEL GE NERAC|0N oL GROSS
ARCHIVO DE ARCHIYO FLJO POR FEtNAS DE ARCHIYO DI
USAGE FARTESJ DE PROOUCCION ABULXC]ON ’ GROSS CHECK
\. J
SUMARTZACIDN
GROSS DEL ARCHIYO
PV PROGROSS POR HUMERD
F1J0 ANTERIOR DE PARTE

GROSS
SUNARIZADOD

REPORTE
GROSS CHECK

REPORTE
COMPARATIVO

CONDICIONES NECESARIAS

A) Es responsabilidad del usuario wmantener el
archivo PROGROSS FIJO actualizado con les "end-items"
que son necesarios para la ejecucién del proceso.

B) Se toma el @Gltimo archivo de Partes a Usar
(P/U) por lo gue es necesario procesar la conversién
del BOM antes de este proceso.
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TIEMPO DE REALIZACION

MES FIFME “4-2:

. DESLIZANIENTO™ S

R
GROSS C=ECZK-
ANTERIZE |

PROCESG C
GROSS CnElr

REVISIN DE
- REPOETE
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DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS

I I PROGROSS
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GROSS AHT.
GROSS
ANTERIQOR
s
—
GROSS ¢
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—
REPCRTE
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) N—
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COKDICIONES DE PRGCESO

1.~ Seleccién de registros del archivo de Partes
a Usar (P/U).

a) Deslizar tal y como se encuentre el Gltimo
archivo de Gross (mes N~1 -mes firme pasado-) hacia
un archivo diferente,

b) Cargar el programa de produccién fijo a
memoria, e identificar el mes firme (N) de
requerimiento , asf{ como calcular la fecha del dltimo
dia del mes tentativo 2 (mes N + 2).

¢} Procesar Gnicamente los registros con origen
de compra = 'C' o a 'F' y con fecha de adopcién mayor
o igual a la fecha del mes firme y con fecha de
abolicién menor o igual al fltimo mes tentative 2.

2,~ Procesamiento de registros:

a} Comparar cada elemento del programa de
produccién fije con los usages del registro
seleccionado de la siguiente manera.

Checar si la planta, cédigo modelo y afic modelo
del programa de produccidn corresponden a los de la
parte.

Si corresponden entonces

Revisar si la parte leida se utiliza en el usage
apuntado. B8i esto cumple revisar si la parte tiene
color interior y si existe entonces revisar si este
checa con el programa de produccidén, si lo anterior
se cumple continuar con el proceso de lo contrario
checar el siguiente usage.

b}y Por medio de las fechas de abolicién y
adopcién ajustar las cantidades para los meses firme
y tentativos, si la parte es pedida en alguno de los
meses © en todos grabar en el archivoe de GROSS 1la
parte.
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4.2.2.2 PROCESC DE EXPLOSION DE PARTES

OBJETIVO:

Realizar la explosién de un programa de
produccién real en base en la especificacién de uso
de partes, para calcular la cantidad de partes gque
seran utilizadas en la fabricacién de wunidades
automotrices,

ESPECIFICACION DEL PROCESO :

1.~ Cargar el programa de produccién real en
memoria.

Leer en forma secuencial el programa de
produccién real y cargar la informacion del
programa en un arredlo. La llave manejada para el
programa de produccién es el afic modelo, el cdédigo
de modelo, el color interior, el color exterior y
el nGmero de usage.

2.- Procesar cada una de las partes del archivo
de partes a usar (P/U).

Leer secuencialmente el archivo de partes a
usar de partes (PU) Y revisar que el cédigo de
origen de compra de la parte sea igual a 'C' o a
'F', que la fecha de adopcién sea diferente a la
fecha de abolicidén y que la primera fecha sea mayor
o igual a la fecha el mes de requerimiento y la
segunda fecha sea menor igual al mes de
requerimiento mas dos meses, con esto delimitaremos
el requerimiento para el mes firme y los dos meses
tentativos.

si el registrc cumple con la condicién anterior
leer el programa de produccidn que se encuentra en
memoria para identificar si los usages coinciden
con las especificaciones de la parte. Para cada uno
estos registros que coinciden, se acumulard su
programa diario en un arreglo de trabajo de tal
manera que al terminar el barrido del programa de
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produccién, se tenga en dicheo arreglo la cantidad
requerida de la parte por dia.

Ajustar la cantidad requerida de la parte a
nivel diario de acuerdo al nGmerc de piezas por
carro gue se utilicen por modelo, es decir,
nultiplicar el nimero de piezas por carro por la
cantidad requerida por dia, de esta manera
obtepdremos la cantidad por dia necesaria para
cumplir con el programa de produccién real, due es
el que se utiliza en planta.

El siguiente paso consiste en ajustar también
la cantidad requerida por dia en base a la fecha de
abolicién. Si ésta se encuentra dentro del periodo
de requerimiento(tres meses), es necesario volver a
cero las cantidades requeridas para los dias
posterjores a la fecha de abolicién, es decir, el
arreglo de trabajo contendrd la informacién para
todos los dias del mes, pero como existe una fecha
de abolicién, hasta esa fecha tendrd que tomarse en
cuenta la produccién.

Otro ajuste similar al anterior debe hacerse en
caso de que la parte tenga fecha de adopcidén, de
tal manera gue si la fecha de adopcién se encuentra
dentro del periodo de requerimiento, las cantidades
requeridas para los dias menores a la fecha de
adopcién deberén volverse cero.

Por Gltimo se revisa si el arreglo de trabajo
en gque se dguardan las cantidades requeridas es
mayor que cero, si es asi esto indica que la parte
es requerida ya sea en el mes firme © en alguno de
sus meses tentativos, de lo contrario la parte no
es tomada en cuenta para el requerimiento del
pericdo, almacenar el arreglo en el .archive
secuencial de salida GJIPND {Gross Japon diario).

Este archivo es tomado en cuenta para realizar
el proceso de célculo de ordenes. La informacidn de
este archive son las partes con la cantidad por dia
necesarias para la produccion del mes de produccién
en cuestién. Cabe recalcar que dicho mes de
produccién esta adelantade para cumplir con los
periodos de flota establecidos por NISSAN MEXICANA
Y POR NISSAN MOTORS LANDAU en Japén.
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FUNCIONES PRINCIPALES:

) ) S ) ()
CLASTEICACION
LECTURA DEL M LECTURA DEL M DE PARTES GENERAC] ON DE
CHIVO DE ASCHIVO DE POR_FECHAS D) ARCHLVO DE
AREHIVO
PRODUCC 10N USAGE PARTES AHOLICION 7 EXPLOSION OF
REAL J L ) | +oope1on PARTES
d
SUUARI
DEL A
PRGPRD P/suU

MO. DE

REPORTE DE
PARTES COM
FECHA OE TN
ABGLICION ]
0JPND
REPORTES DE SUMARIZADO
EXPLOSION DE
PARTES POR
NODELO
REPORTE DE
PARTES POR
VERIF ICAR
7
REPORTES DE
EXPLOSION DE
PARTES POR
MODELO
CONDICIONES NECESARIAS:
A) El archivo de produccién real debe ser
obtenido previamente mediante el procesoc de

deslizamiento del programa de produccién {(Interface
con el sistema de PROGRAMACION).

b) Se debe totar el archivo de partes a usar
(P/U) m&s actualizado que se tenga, por lo que es
necesario procesar la conversién del BOM.
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CONDICIONES DE PROCESO

1. Seleccién de los registros del archive de
Partes de Uso (P/U).

a) Deslizar tal y como se encuentre el Gltimo
archivo de Gross hacia un archivo de trabajo
llamado Gross Anterior.

b) cCargar el programa de produccién fijo a
memoria e identificar el mes firme, asi como
obtener la fecha del Gltimo mes tentativo
(Tentativo 2).

c) Procesar fGnicamente los registros con origen
de compra igual a "C" o "F" y con fecha de adopci6n
mayor o igual a la fecha del mes firme (mes "N%), y
con fecha de abolicién menor o igual a la Gltima
fecha del mes tentativo 2.

2.= Procesamiento de Registros.

a) Comparar cada elemento o registro del
programa de produccién fijo con los usages del
registro seleccionado de la manera siguiente:

Checar si la planta, modelo y afio modelo del
programa de produccién corresponde con los datos de
la parte en cuestioén.

Si corresponde entonces revisar si la parte
leida utiliza el usage apuntado. Si esto cumple,
revisar si la parte tiene control por color
interior y exterior, si es asi continuar con el
proceso, de 1o contrario checar el siguiente
registro del programa de produccién,

b) Por medioc de las fechas de adopcién vy
abolicién ajustar las cantidades para los meses en
gque son requeridas, gque pueden ser firme vy/o
tentatives. Si las parte es pedida en algunos de
estos meses guardar en el archivo de Gross.
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4.2.3 PROCEBO DE ALTAS A LOS ARCHIVOS MAESTRO DE

PARTES (P/F) Y AL MAESTRO DE CONTROL DE
INVENTARIOB (MCI)

OBJETIVO :

Realizar las altas de aquellas partes que son
adoptadas en el proceso de GROSS CHECK, la
especificacién de cada nimero de parte esta dada por
el archivo de usage de partes (P/U). Las partes se
dardn de alta en el archivo maestro de partes (PART
FILE -PF-) y en el maestro de control de inventarios
(McI) .

ESPECIFICACION DEL PROCEBO:

Este proceso es dividido en dos partes, la razén
de esto es que como el usuario de planta es el que
lleva todo el registro y control de 1las partes,
necasita conocer de antemano que partes seran dadas
de alta dentro del archivo maestro de partes; por lo
que existe un reporte previc a las altas al archivo
maestro de partes. Los procesos son esencialmente los
mismos Gnicamente con la diferencia de que en lugar
de escribir sobre el archivo se imprime un reporte
conocido como "Reporte de altas al Part File y MCI".

Descripcién del proceso:

1.- Ordenar el archivo de GROSS CHECK actual
(GIJPND) por medio de los campos que conforman la
llave del archivo maestro de partes (P/F), estos son
: el identificador de planta, el afio modelo, el
nGmero de parte, la secuencia de trabajo, 1la
diferencia de proveedor y la diferencia de parte.

2.- Leer el archivo GROSS ordenado y para cada
registro accesar el archivo maestro de partes (P/F),
por medio de la llave conformada.

2.1~ Buscar el archivo de partes de uso (P/U) la
descripcién de la parte cuando se cumpla la condicién
de que el nlmero de parte, el afic modelo y 1la
secuencia de trabajo del GROSS sea igual a la de P/U.
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Una vez encontrada la descripcién, se procede a dar
de alta o imprimir segiin sea el caso los campos de
interés al usuario.

3.- Durante el proceso se tiene que incrementar
una variable en una unidad, que sera utilizada como
un contador de registros procesados, para conocer al
final de este la cantidad de partes que se dieron de
alta en el maestro de partes.

4.~ Es necesario que el reporte de altas al
maestro de partes sea ejecutadoe antes, de esta manera
se asegura que las partes a adicionar dentro del
archivo sean las correctas.

5.~ Accesar el archivo maestro de control, de
inventarios (MCI), por medio de 1los campos: afio
cuota, secuencia de trabajo, y nGmeroc de parte. Si el
registro no es encontrade dar de alta el nGmeroc de
parte dentro del archivo, de lo contrario continuar
con el proceso. En este caso se también se tienen que
contar los registros dados de alta, por lo que es
necesario incrementar en una unidad otro contador.

6.~ Al final del proceso se deben imprimir tanto
en el reporte como en el proceso, las variables de
contrel, gque en este caso son los contadores e
indicarédn cuantas partes fueron dadas de alta en el
maestro de partes y cuantas en el maestro de control
de inventario.
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Una vez encontrada la descripcién, se procede a dar
de alta o imprimir segin sea el caso los campos de
interés al usuario.

3.- Durante el proceso se tiene que incrementar
una variable en una unidad, que sera utilizada como
un contador de registros procesados, para conocer al
final de este la cantidad de partes gue se dieron de
alta en el maestro de partes.

4.- Es necesario que el reporte de altas al
maestro de partes sea ejecutado antes, de esta manera
se asegura que las partes a adicionar dentro del
archivo sean las correctas.

5.- Accesar el archivo maestro de control, de
inventarios (MCI), por medio de 1los campos: afio
cuota, secuencia de trabajo, y namero de parte. Si el
registro no es encontrade dar de alta el nGmero de
parte dentro del archivo, de lo contrario continuar
con el proceso. En este caso se también se tienen que
contar los registros dados de alta, por lo gue es
necesaric incrementar en una unidad otro contador.

6.- Al final del proceso se deben imprimir tanto
en el reporte como en el proceso, las variables de
control, que en este caso son los contadores e
indicar&n cuantas partes fueron dadas de alta en el
maestro de partes y cuantas en el maestro de control
de inventarie.
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FUNCIONES PRINCIPALES

Y (Y ()
LEER EL ACCESAR EL BUSCAR £M EL
ORDEMAR EL ARCHIVO ARCHIYO DE Al
ARCHIVG GIPND ORDENADG USAGE, DE WAESTRO DE
Rl { i e
o N—
i
GJPHD L)

O REFORTAR
| N

REPORTE DE
ALTAS AL
PART FILE
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4.2.4 MODULO DE HMANTENIMIENTO A RANES.

OBJETIVO.

Proporcionar un médulo en el sistemas de
Requerimiento de Partes a Jap6én, dque permita
registrar ordenes adicionales y/o cancelar ordenas
ya emitidas en el proceso de "Cdlculo de Ordenes"
original.

DESCRIPCION GENERAL.

Como resultado de la reviei6én de las ordenes
(ranes) que Japbn realiza, eventualmente se
encuentran discrepancias en cuanto a la Gdltima
especificacién de la parte (Gltima liberacién o
especificaci6én) o tamafio del lote con el que fueron
emitidas (SNP).

Estas discrepancias son informadas y ajustadas
con Jap6n por medio de un documento donde se
reportan aguellas partes con discrepancia ("Unmatch
Order List" - Lista de Partes con Discrepancia). En
este documento se detallan todas aguellas partes
con sus nlmeros de ranes gque tienen problemas, asi
como la causa de dicha discrepancia. Basicamente
podemos tener tres tipo de discrepancias, los
cuales son los siguientes:

a) Parte NO abolida por México (cancelacién de
nimero de parte no actualizada por especificaciones
México) .

Clave de error -> E1
b) Parte con cambio de ingenierfa (cambio en

nimero de parte no actunalizado por Nissan
Mexicana).

Clave de error -> B2

c) Cambio de SNP ({cambio de lotificacién).

Clave de error -> B3
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Esta informacién "Relacién de Partes" es
analizada por los departamentos de Especificaciones
y Material Importado de plantas y contestada a
Control de Produccién Japén con el f£in de confirmar
los ranes a cancelar y ajustar los nuevos nfimeros
de ranes a adicionar en el pedido original.

ESTRUCTURA DEL MODULO DE MANTENIMIENTO A
RANES.

El médulo de mantenimiento a ranes se divide en
dos submédulos que scn "Cancelacidén de Ranes” y
"Adicién de Ranes", Las dos funciones o submddulos
se dividen a su vez en tres actividades, las cuales
son:

a) Mantenimiento de ranes a "cancelar" o
“adicionar",

b) Reporte de ranes a "cancelar" o adicionar".

c) Aplicacién de ranes a "cancelar" o
"adicionar"®.

La primera actividad “Mantenimiento a ranes™"
permite registrar en un archivo de paso (archivo gde
trabajo) todos aquellos ranes que se cancelarin o
en su defecto se adicionardn a la orden original.
El objetivo de trabajar con archivo de paso es el
de no estar adicionande o borrande registros del
archivo maestro de ranes. Con esto el mantenimiento
es mds eficiente y eficaz. Eficiente por que sélo
se hace un acceso al archivo maestro por esta
necesidad y con ello ganamos consistencia vy
seguridad en nuestra informacién. Eficaz porque el
acceso durante el mantenimiento, ya sea captura o
actualizacién, es mds f&cil y mé&s rapido en un
archivo pequefio.

En la seqgunda actividad se genera un reporte
con toda la relacién de los ranes gue hasta el
momento se han capturado. Esto con el objetivo de
facilitar y agilizar la revision de los mismos.

En la tercera y uGltima actividad confirmamos
los ranes gue se encuentran en nuestro archivo de
trabajo, esto es borrar los ranes a cancelar o dar
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de -alta los ranes a adicionar en nuestro archivo
maestro de ranes as!I como inicializar nuestro
archivo de trabajo.

La opcidén de Mantenimiento a Ranes activa el
menfi principal del médulo que consta de 6 opciones:

1) REGISTRO DE RANES A CANCELAR

Esta opci6én permite altas, bajas, cambios y
consultas de la informacién de los ranes a cancelar
gue se encuentran en el &rea de trabajo. Este
mantenimiento se lleva a cabo a través del programa
que permite realizar las actualizaciones a un
ntmero de RAN.

2) REPORTE DE RANES A CANCELAR

El proceso lee el archivo "Mantenimiento a
Ranes" {donde son almacenados los nfimeros de ran
temporalmente), solo acepta los reqgistros con
estatus igual a "P", es decir los registro de ranes
a cancelar no aplicados (Pendientes de aplicar).

Imprime la jinformacién de cada registro
aceptado en un reporte. E1 reporte se encuentra
ordenado por ntimero de parte y nGmero de ran a
cancelar, y hace cortes por nGmero de parte.

3) CANCELACION DE RANES

Esta opcién confirma los ranes del 4rea de
trabajo al archivo maestro de ranes (RAN-ASN-
RECIBO} asi mismo actualiza la cantidad acumulada
requerida en el archivo Maestro de <Control de
Inventarios (MCI) y el Inventario Tebrico en el
archivo Maestro de Partes (P/F).

Proceso:

3.1) lee todos los registros del archivo
mantenimiento ranes que correspondan a ranes a
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cancelar cuyo estatus sea igual a "P", es decir,
pendientes de aplicacién en el RAN~ASN-RECIBO.

3.2) cada uno de los registros aceptados, se
procesan de la siguiente manera:

a) Localiza en el archivo de ranes el registro
correspondiente usando como 1llave el nGmero de
parte y nimero de ran del registro aceptado del
paramétrico., Al localizarlo, desliza los campos :
nGmero de ranm, 'C', clave de discrepancia y nfimero
de ran sucesor hacia los campos : no-ran, status-
ran, causa-cancelacién y ran-sucesor del archivo
RAN-ASN-RECIBO.

Actualiza el archivo maestro de ranes.

b) Mueve la 1llave del PART-FILE del registro
localizado y del archivo RAN-ASN-RECIBO a variables
de trabajo.

c) Con los datos de la llave del P/F, localiza
la parte correspondiente en el archivo Maestro de
Partes (P/F).

d) Debido a gque la cancelacién de un ran
implica una reduccién en el requerimiento del mes
firme {N+2), se deber&n hacer los ajustes
correspondientes a la cantidad requerida. Esta
reduccién se hace descontando la cantidad del RAN
cancelado.

e} Una vez descontada la cantidad requerida del
ran cancelado, debe hacerse un ajuste al registro
de Inventario Teérico (I/T) que se guarda también
en el P/F; el algoritmo de c¢alculo del IfT es:

INV.TEORICO DIA J = INV.TEORICO DIA J-1
+ REQUERIMIENTO DIA J - GROSS DIA J

tanto el inventario teé6rico como el gross de
la parte tienen un registro igual al del
requerimiento (5 meses de histdérico, 10 dias del
mes N+1, 31 dias del mes firme (N+2), 10 dias del
mes tentativo 1 (N+3), el concentrado del mes
tentativel y el concentrade del mes tentativo 2
(N+4) .

f) Una vez ajustado el inventaric teérico de la
parte se le mueve una "A" al campo de "status" del
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registro 'del- archivo Mantenimiento ~a Ranes
indicando con. esto . que ya fue aplicada la
cancelacién.

g} La actualizacién de todas las transacciones
se hace al final para asegurar la integridad de
las mismas.

3.3} Se 1lleva un conteo de los registros de
ranes pendientes de cancelacién leidos, asi como de
los ranes cancelados y al final se presenta esta
informacién en una ventana al final del proceso.

4} REGISTRO DE RANES ADICIONALES

Esta opcién permite altas bajas, cambios vy
censultas de los ranes adicionales y se lleva a
cabo a través del programa P32CN130.

5) REPORTE DE RANES ADICIONALES

El proceso es idéntico al de la generacién del
reporte de ranes a cancelar, con la diferencia que
la seleccién de ranes a adicionar esta identificada
con estatus "P".

6) ADICION DE RANES

Esta opcidén actualiza los ranes adicionales gue
se encontraban en el archivo de trabajo al archivo
maestro de ranes {RAN-ASN-RECIBO) , as{ mismo
actualiza el acumulado requerido en el archivo
maestro de control de inventarios (MCI}) y el
inventario tebérico en el maestro de partes (P/F).
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4.2.5 AJUBTES - PARTES DE BERVICIO.

Debido a que en tiempo real de produccién las
partes pueden ser dafiadas, robadas o simplemente
liegan a tener otros tipos de salida de planta como
lo son las partes para Servicio (Refacciones) se
disefio un médulo en el sistema de control de
Inventarios donde se registran cada uno de los
casos anteriormente mencionados.

En el sistema de Control de Inventarios se
tienen las herramientas como lo son pantallas de
zonsulta o mantenimiento, reportes y otras para
tener un perfecto control del estatus de las partes
en planta. Esto es, se tiene registrado por ejemplo
21 numero de partes que son dajfadas durante su
traslado de puerto Japonés a Puerto Mexicano, si
las partes han sido dafadas en almacén de planta o
en la misma linea de ensamble, partes robadas o
extraviadas, asi como las partes gue tienen salida
como partes de servicio.

Debido a que el control de las partes que por
alguna de las razones anteriormente mencionadas no
se encuentran disponibles para ser ensambladas es
necesario desarrollar una interfase entre dicho
sistema y el sistema de Requerimiento de Partes,
esto con el objetivo de satisfacer el nivel de
inventarios para cada una de estas partes. Es asi
como fué desarrollada esta interfase, 1la cual
consiste en un acceso al maestre de Ajustes,
archivo donde se encuentran cada una de las partes
con el volumen a requerir por este medio (ajuste).

Por medio del sistema de Control de Inventarios
se dan de alta, baja, cambios y consultas a las
partes que serén requeridas como ajustes. Las
partes gue son almacenadas en al archivo maestro de
Ajustes son accesadas por el sistema de
Requerimiento de Partes en el célculo de ordenes y
este volumen es adicionado al gross o cantidad a
atilizar en el primer dfa de produccién sin afectar
al inventario teérico de la parte para efectos del
zalculo del volumen a requerir en los subsecuentes
dias del mes de produccién firme.

El volumen de ajustes es requerido el primer
dia ya que es material critico (en el caso de
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material dahado) © es material que es enviado para
partes de servicio por lo gue no debe afectar al
volumen a requerir para satisfacer la preduccisn
tante del primer dia como la de los restantes dias
de produccién.

Una vez hecha la transmisién del requerimiento
a Japédn toadas las partes en el maestro de Ajustes
gue tienen estatus "P" [pendiente de reguerir) son
actualizadas con estatus ©2” el cual indica que
diche ajuste ya fué requeride (estatus de ajuste
confirmado} y con esto evitar que sea requerido
nuevamente en futuros requerimientos. Al actualizar
dicho estatus después de la transmisién a Japén
garantizamos gue en el caso de gque sean necesarios
reprocesos sean sliempre considerados los ajustes
que desde un inicio ya han sido capturados.
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4.2.6 PROCESO DE CALCULO DE ORDENES

OBJETIVO ¢

Realizar el cédlculo de érdenes y la cantidad
requerida diaria para cada parte para cumplir el
programa de produccién de la planta ensambladora de
CIVAC en funcién al cdlculo de explosién de partes.

ESPECIFICACION DEL PROCEBO:

Leer secuencialmente el archivo de explosién de
partes (GJPND), y armar la 1llave de accesc al
maestro de partes por medio de los campos ARNO
CUOTA, SECUENCIA DE TRABAJO, NUMERO DE PARTE,
DIFERENCIA DE PARTE Y DIFERENCIA DE PROVEEDOR.

Si existe 1la parte buscada realizar un
corrimiento en los campos de "gross", "inventario
tebrico” y ‘requerimiento®, para efectuar el
control histérico del comportamiento de dicha
parte. Los corrimientos consisten en mover la
informacién que se tiene a una ocurrencia anterior
de donde se encuentran, por lo consiguiente el
Gltime mes N-3 se pierde. Mover los cdlculos del
mes firme y tentativos de la explosién en los
correspondientes ocurrencias del campo llamado
"gross''., Con la misma llave accesar el archivo de
ajustes y si existen ajustes para esta parte ( se
puede identificar si el campo de estatus de ajuste
contiene un "1"). Mover la cantidad de ajuste hacia
el campo PFWK-AJUSTE en la ocurrencia 6 y cambiar
el estatus del ajuste por una letra "P".

Guardar toda la informacidn en el archive de
partes de trabajo (PFWK - Part File WorK), es decir
moveremos la informacién encontrada hacia un
archivo de trabajo (esto se hace con la finalidad
de no interrumpir las transacciones que se realicen
en &l por el sistema de recibo de partes).
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Leexr el archivo de trabajo creado anteriormente
y ajustar las cantidades de SNP externo, RAN miximo
con las de SNP internc y RAN minimo.

Realizar el cileculo del mes de arribo del
material, que debe ser un mes antes del mes de
producciébn Méxice, esto se logra restando al mes de
produccisén una unidad; en el caso en que el mes de
requerimiento sea enero =sme tomars el mes de
diciembre del afio anterior como mes de arribo.
Identificar la clave del mes del RAN conforme al
mes de arribo segln la siguiente tabla:

MES ARRIBO MES RAN

[E T RE N
EHRY

[
N e
e

Calcular el mes de produccién Japén en funcién
al mes de produccién México gque deberf ser dos
meses antes del mes de produccién México.

Obtener el nfimero de dias hé&biles para el mes
de producciédn en base al archivo CALENDARIO.

Calcular la cantidad requerida para el mes
firme, conforme a lo siguiente:

[4] 1 2 4 5
1234567890123456789012345..... 0123456785012345678
Donde :
1 - 5 = meses histéricos
6 — 15 = 10 dias del mes firme (N+1)
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16 - 46 = mes firme

47 ~'66 = 10 dias del mes tentativo
57 = primer mes tentativo

58 = segundo mes tentativo.

Realizar el cdlculo del requerimiento de 1la
parte para las ocurrencias 6 a la 46 que es el mes
firme segGn las férmulas siquientes:

DE IND1 = ) HASTA 5:
INV-TEORICO = INV-TEORICO (IND1-1) + CANT-REQ,
(IND1) - CANT-GROSS

DE IND2 = 6 HASTA 46:
CANT-REQ = CANT-GROSS (IND) - INV-TEOR (IND-1)
+ AJUSTES

después ajustar la cantidades a SNP que es el
lote minimo de embarque, es decir, por ejemplo si
consideramos un SNP = 70 y se tiene una cantidad
requerida de 50, la cantidad que se pedird serd 70
y el inventario tedrico sera de 20, en cambio si la
cantidad requerida es 100 la cantidad se ajustari a

140 y el inventario teérico sera de 40.

Hacer lo mismo para las ocurrencias 47 a la 58
que son las de los meses tentativos.

Generar los archivos detalle 1 y detalle 3, asi
como un archivo de ranes que es donde se reparten
lo lotes por entregas de palets o contenedores
dependiendo de la cantidad minima y méxima.
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FUNCIONES PRINCIPALES

) ) s TR
DESLIZAUIENTO AJUSTA
i1 TOMA_LOS LEE EL 105 RANES
REQUERTU, 1St AJUSTES ARCHIVO EL SHP
Y AR ° PARTES TRABAJO Phrte
\_ =) \. J \.
'_f |
EXPLOSION AJUSTES
CALCULA EL
MES DE_ARRIBO
DEL REQUERIM.
¥ EL MES
PRODUCCTON
6
CARGA EL
PFwK CALEKDARIO Y
OCRAN ACTUAL CALCULA DIAS
O PRODUCCION
12 13 7
REALIZA EL
GEHERA GENERA CALENDARL: CALCULG DE LA
LOS RANES CANT. REQUE-
PARA CADA RIDA DIARIA
PARTE DEL WES FIRME

- )

ASIGRA EL AJUSTA LAS CALCULQ DE LA
YALOR CLIENTE CANTIDADES AL CANTL
¥ EL HUMERO ASH DE T000S REQUERIDA DE
DE ORDEN \LOS TENTA‘HVOJ

REALIZA EL

DETALLEY
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..DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS

l l PJF l] GJPHD II AJUSTES

PREPARACION
MAESTRO DE
PARTES

Ll OCRAN lJ DETALLE 1 [] DETALLE 3 | | PFYKDA
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4.2.7 TRANSMISION DE ARCHIVOS

OBJETIVO :

Enviar o transmitir los archivos de DETALLES 1 y
3 a Japén gque fueron generados durante el proceso de
Cédlculo de Ordenes utilizado la red de valor agregado
VAN que es un paquete de comunicaciones con el que
cuenta la empresa.

EBPECIFICACION DEL PROCESO:

Llamar por medio del menfi el proceso VAN
direccionar los archivos DETALLE 1 y DETALLE 3 los
cuales serdn formateados por el paquete en un solo
archivo llamado detalles con las siguientes
caracteristicas:

Longitud del archive = 80 bytes
Bloqueaje de archive = 800 bytes

Tamafio del archivo = hasta 3 cilindros

Este archivo contiene la informacién necesaria
tal como: nimero de parte cantidad lotificada en
ranes, asi como los dias que deberdn ser enviados
hacia México por parte de Japbn, que dia debera ser
recibidos en México, también el nlimero de pedido y
que planta de Jap6én es la encargada de proporcionar
las partes automotrices (Actualmente proveen las
plantas de Kioshu y Opama).

Previamente Jap6én indica a NISSAN MEXICANA
mediante su &rea de sistemas cual es el destino y
cédigo transmisién o de "“apartado postal" al cual
deberad ser enviado. y estos deberédn ser referenciados
dentro del JCL por medio de una tarjeta de control

La utileria VAN se encarga de codificar todos los
datos y envia por secciones de blogues la transmisién
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via satélite hacia Los Angeles en E.U. y después se
transmiten hacia Japén via cable submarino (Para
mayor informacién vea el apéndice B).

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE TRAWSWISION DE ARCHIVOS

DETALLE ! DETALLE 3

FORMATEG DEL

ARCHIVO °OR VAH

I | DETALLES




4.2.8 RESPALDO Y ACTUALIZACION DEL SIBTEMA

OBJETIVO 2

Actualizar los archivos maestros de partes y de
recibo de ranes para tener la informacién actualizada
de las partes que se han requerido asi como también
respaldar los archivos gue se utilizaron durante el
proceso del mes para gue en casc de errores se vuelva
a reprocesar.

EBPECIFICACION DEL PROCRBO:

Leer el archivo PFWKDA secuencialmente y por
medio de los campos: PFWKAD.ARO-CUOTA, PFWKAD.NO~
PARTE, PFWKAD.SWS, PFWKAD.DIFS-PTE, PFWKAD.DIFS-PROV,
armar una llave de acceso por medio del
superdescriptor del archivo maestro de partes (P/F) y
cuando esta sea encontrada mover 1los campos del
primer archivo hacia el segundo archivo :

mover PFWKAD.GROSS a PF.B1-GSS5-MES
mover PFWKAD.INV-TEORICO a PF.B1-INV-TEORICO
mover PFWKAD.REQUERIDO a PF.B1-REQ-MES
mover PFWKAD.AJST-MES a PF.B1-AJST-MESN

para las ocurrencias 6 a la 58 para cada una de
las partes leidas en el primer archive y actualizar
el segundo archivo.

Para 1la actualizacién del archive de ranes
dnicamente se pasa la informacién generada vy
depositada en el archivo OCRAN y al archivo de ranes
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(RAN-ASN-RECIBO) . Esto implica que el proceso deber4
ejecutarse una sola vez puesto que si se hiciera més
de una se generarian ranes duplicados gque como
consecuencia acarrearia una incompatibilidad en el
drea de recibo cuando lleguen los contenedores que
portan ranes de Japén hacia las plantas en México.

Una vez terminado el proceso de actualizacién se
dispara automAticamente el proceso de respaldo del
sistema que es programado utilizando una utileria de
tareas en JCL, en este paquete se declaran todos los
archivos necesarios para realizar un reproceso en
caso de ser necesario.

Actualizar en el archivo paramétrico los
parémetros que corresponden a las banderas de control
de ejecucién de procesos, todas aguellas que tengan
un status '1!' deberdn cambiarse a status '0!' para
dejar listo nuevamente el sistema para el siguiente
mes de requerimiento.

La condicién necesaria para ejecutar este proceso
es que Jlos archivos hayan sido transmitidos,
actualizados y respaldados.

Este es el iltimo proceso del sistema. Es
importante recalcar que el sistema ha sido disefiado
pensando en que pueden existir muchos usuarics que
pueden utilizarlo al mismo tiempo y como de alguna
manera un proceso no puede ir antes o después de
otro, se han declarado parémetros de control interno
para que los procesos no se puedan enviar mas de una
vez a mMenos gque sea necesario, o que dos usuarios
manden un proceso al mismo tiempo o que quisieran
adelantar procesos gque rompen la continuidad. El
parémetro que controla todos los proceso es el 3250,
este pardmetro prende y apaga el status segin
comience o termine un proceso, mientras este en '1!'
no se peodré ejecutar ningin otreo proceso y conforme
los procesos vayan ejecutdndose el estatus del
proceso cambjard de '0' a '1'. Los parametros y
seriacién para cada uno de estos procesos se nmuestran
en la siguiente tabla:
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PARAMETRO NOMBRE DEL PROCESO
3210 BOM CONVERSION
3215 DESLIZAMIENTO DE PROGRAMA DE PRODUCCION
3220 REPORTE DE DESLIZAMIENTO
3225 PREPARACION DEL GROSS CHECK
3230 GROSS CHECK
3235 REPORTE DE ALTAS AL MAESTRO DE PARTES
3240 ALTAS AL MAESTRO DE PARTES
3250 CONTROL DE JOBS
3255 CREACION DE RANES ADICIONALES
3256 CREACION DE RANES CANCELADOS
3260 EXPLLOSION DE PARTES
3265 CALCULO DE ORDENES
3270 PREPARACION DE COMPARATIVO
3275 REPORTE COMPARATIVO DE DETALLES
3280 TRANSMISION DE ARCHIVOS
3285 RESPLADO DE LA BASE DE DATOS
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PROCESO OFf RESPLADO DE LA BASE DE DATOS

PRGGROSS PROG, PROD.

GROSS CHECK MAESTRO PARYES

DETALLE 1

EXPLOSION PETALLE 3

T

0 N

PROCESO DE

RESPALDO POR

MEDIO DE UK
JoL

PROCESO DE ACTUALIZACION DEL SISTEMA

PEWKAD OCRAN

PROCESO DE

RESPALDO POR

WED1O DE UN
JCeL

PARARETRICO MAESTRO DE CO
TROL DE INVEM
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CONCLUBIONEB

Tanto el analista de datos como el usuario final
necesitan de un amplic rango de herramientas gque
cuenten con caracteristicas y facilidades tales como
una sint&xis compatible, de clasificacién, correo
electrénico, manejo de oficina, calendarios, hojas de
célculo inteligentes, apoyo en decisiones, gréficas,
y facilidades para la creacién de aplicaciones.

En un futuro, m&s usuarios tendran estacicnes de
trabajo en lugar de terminales ciegas. Las estaciones
de trabajo dardn respuestas en décimas de segunde a
operaciones locales no complejas, ya sea por una
computadora personal o porque esten conectadas a una
ceomputadora local. También daran tiempos de
respuestas en milisegundos a operaciones que
involucren computadoras remotas.

Por otro lado, el desarrollo de prototipos es
algo vital en el procesc de desarrocllo de los
sistemas, Y sobre todo ahorran recursos en
mantenimiento. Actualmente todavia no se generaliza
el uso de prototipos, debido a la renuencia por parte
de los encargados del procesamiento de datos dentro
de las organizaciones a cambiar sus métodos, ya que
carecen de educacién acerca de las herramientas ahora
disponibles.

En nuestro punto de vista, no deberia de haber un
sistema de procesamiento de datos que no se
desarrolle en base a un prototipo, & construido con
un lenguaje de cuarta generacién ya sea parcial 6
totalmente, debido a los grandes costos gque involucra
el desarrolle de los sistemas en base a los lenguajes
de tercera generacién.

En lo que se refiere a nuestro sistema
desarrollado en NATURAL, se puede observar con el
todas las ventajas que ofrece un lenguaje de cuarta
generacidn, ya que con la implementacién del sistema
se obtuvieron las siguientes ventajas:

Se tiene un mayor control de inventarios en
planta, teniendo ahora una existencia &ptima de
material.
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Una. reduccién considerable en los costos del
Cznerol de Inventarios.

El “Lead-Time" o tiempo que transcurre desde el
rezuerimiento hasta la llegada de)l material a planta
disminuyd de 4 a 3 meses

Se presenta una mayor flexibilidad en 1los
rejuerimientos, la cual permite ahora soportar los
cazpios de produccién durante la cuota o tlempo de
+sida de los modelos.

Hay una disminucién en el volumen de partes
dafiadas y una disminucién considerable de material
czsoleto.

Se redujeron las &reas para almacenes en planta.

Optimizacién en Areas de recibo y clasificacién
de partes en almacenes de planta.

Hay un mejor conocimiento del material fisico,
esto es que se tiene bien identificado el material en
ic que respecta a cantidad y ubicacién en almacén.

Finalmente se optimizé el tiempo necesario para
realizar el requerimiento de partes a Japén, pudiendo
ahora cambiar de un requerimiento mensual a un
requerimiento quincenal e incluso a un requerimiento
semanal.
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APENDICE A

DICCIONARIO DB TERMINOS DEL SISTEMA

Diccionario de términos Técnicos del Sistema
Requerimiento de Partes

ARO CUOTA

Es el afio de modelo de produccién al cual
pertenece la parte.

SECUENCIA DE TRABAJO (SUBJECT WORK SEQUENCE
(SWS)) =

Es la Secuencia de Trabajo del Subensamble e
indica cddigo de planta general, planta interna y

linea de ensamble donde se emplea la parte. Se
compone de cinco campos donde. la primera posicién
indica la el cédigo de la planta externa, el

segundo el cédigo e la planta interna, la tercera y
cuarta posicién indica el cédige de manufactura o
el lugar de ensamble de la parte, la Gltima
posicién indica el lado de la linea (izquierda o
derecha) de ensamble.

NO-PARTE (NGmero de la parte)

Indica el ntmero de la parte o equipo original
establecido por disefio (sistema ANPICS). Esta
compuesta de quince posiciones donde a las cinco
primeras se le conoce como prefijo que indica la
funcién bésica de la parte, los siguientes cinco
campos son el subfijo que indica una
especificacién detallada de la parte y los
restantes son para uso futuro.
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DIFERENCIACION DEL PROVEEDOR (DIFS-PROV):

Es el cédigo nemotécnico que diferencia a la
parte en caso de presentarse proveedores miltiples.

DIFERENCIACION DE LA PARTE (DIFS-PTE) :

Es 1la diferencia de partes CKD Yy partes
requeridas por el sistema de control por partes.

CODIGO DE UNIDAD :

Es el cdédigo de proceso de ensamble general.

ORIGEN DE FABRICACION :

Indica forma de fabricacién de 1la parte
(Interna o Compra externa), origen de la parte
(Nacional o importado de Japén u otros paises), y
tipo de la parte (estandard o nes (tornilleria)).

COLOR INTERIOR :

Es el coédigo de color de los interiores.

COLOR EXTERIOR :
Es el cbédigo de color de las partes externas

del automdvil tales como salpicaderas, defensas,
etcétera.

UNIDAD DE MEDIDA :

Unidad de medida de 1la parte o material
procesivo. Por ejemplo LT = 1litros, KG =
kilogramos.

MODELO BASICO 3

Es el co6digo de modelo bdsico donde es
ensamblada la parte.
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FECHA DE ADOPCION :

Es la fecha en que se adopta la parte (AAMMDD).

FECHA DE ABOLICION :
Es la fecha en que se abole la parte (AAMMDD).

PUNTC DE EFECTIVIDAD :

Cantidad de partes antes de efectuar la
cancelacién de 1la parte, esta informacién es
utilizada para efectuar el punto de quiebre
entre la parte actual y la nueva que la sustituye.

GRUPO SEGUIDOR :

Indica el grupo al gque pertenece el seguidor y
el cbédigo del seguidor de la parte. Los seguidores
pueden ser agrupados por el tipo de proveedor,
por ejemplo plasticos, metalicos, etc. o bien por
el proceso de ensamble en la planta.

CLASIFICACION DE LA PARTE ¢

Indica la clasificacién en costo al cual
pertenece la parte.

FRECUENCIA DE EMBARQUE :

Indica la frecuencia con la cual se debe
embarcar la parte.

FACTORES DE FLOTA :

a) Dias de transito: NGmero de dias

requeridos para transportar el material de salida
desde proveedor hasta la llegada a planta.

b) Dias ciclo : Nmero de dias entre embarques.
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c) Dias Proceso : NGmero de dias requeridos
entre la llegada de la parte y el punto de ensamble
en la linea.

d) Reserva Operacional : Se consideran factores
de dafio e inestabilidad del proveedor.

CODIGO DEL PROVEEDOR :

Indica la clave del proveedor, en caso de
partes abastecidas por NISMEX se le pone el cédigo
de proveedor de la planta. La primera posicién nos
indica si es parte de equipo original nacional o si
es material de equipo y herramienta nacional o de
importacién E.U.

PORCENTAJE DE COMPRA :
Indica el porcentaje de compra en caso
de presentarse proveedores miltiples.

NUMERO DE PEDIDO :

Indica el ntmero de pedido mas reciente de la
parte.

RAN MINIMO :

Indica la cantidad minima de piezas por cada
embarque, esta informacién se emplea para 1la
generacién del requerimiento de partes. La
definicién de este concepto esta en funcién del
costo de transportacién de las partes del

proveedor NISSAN.

RAN MAXIMO :

Indica la cantidad m&xima de piezas por cada
embarque o© RAN, esta informacién se emplea en la

generacién del requerimiento de partes. La
definicién de este concepto esta en funcién
de la capacidad de transportacién de las

partes de proveedor NISSAN,
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UsSO DE PROMEDIO DIARIO :

Indica la cantidad utilizada promedio por dfa
del mes de produccién y cinco meses por adelantado.

S.N.P. EXTERNO

Es la cantidad estandard del empaque exterior
(Pallet, rack, caja o bolsa)

S.N.P. INTERKO :

Es la cantidad estandard del empaque interno
(caja de cartén o bolsa)

RAN

Nfimero autorizado de recibo, un nGmero de
recibo es asignado para cada lote (SNP) que se
requiere.

MES FIRME :

Es el mes de proceso para el cual se requeriradn
las partes, para el caso de Japdn se piden con una
anticipacién de tres meses.

MESES TENTATIVOS

Son los dos meses que le siguen el mes firme,
estos son una proyeccién del comportamiento de los
meses posteriores al requerimiento, y se calculan
con el fin de que el proveedor pueda observar el
comportamiento de los pedidos de partes.
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APENDICE B

TRANSMISION VIA VAN
(Red Local de Valor Agregadc)

El sistema V A N (Value Added Network) es un
conjunto de programas disefiados para establecer una
interfase entre computadores con el objeto de
facilitar la transmisién de archivos y su control
entre las subsidiarias de NISSAN y/o proveedores
diseminados en diferentes :zonas geogr&ficas del
mundo.

El sistema VAN se encuentra instalado en la
computadora HITACHI de Japébn, la cual esta
conectada a otros computadores IBM en Japén.

Para el c¢aso de Norteamérica, existe una
conexién entre la maquina VAN de Japén y el
computador IBM instalado en lLos Angeles, Estados
Unidos (NMC). NMC Los Angeles tiene definida a 1la
midquina VAN como una terminal remota manejada por
el JES2.

La comunicacién de México a Japén, utilizando
el sistema VAN se puede describir con el siguiente
esquema:
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N MOX

“MEXicO

—~SATELITE

CABLE SUBMARINO

R CONEXION A SMYRNA (NMM)
N MC CONEXION A LOS ANGELES (NRD)
CONEXION A CANADA (NAC)

N M L
JAPON CONEXION A OTRAS
COMPUTADORAS EN JAPON
SISTEMA VAN

Este sistema provee las siguientes funciones:

A) Actua como intefase entre computadoras de

subsidiarias NISSAN, proveedores Y
NISSAN.

Vendedores de

B) Correo electrénico dentro del territorio de

Japén.

c) Facilidades de ‘"apartado
transferencia de archivos.

D) Servicios de conversién de
comunicacién entre miquinas vy
diferente marca.
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E) Consulta jteractiva del estado del sistema
VAN y archivos.

DIAGRAMA DE FLUJO :

La funeciébn principal del sistema es la
transferencia de archivos de cualquier longitud de
ragistro desde un computador hacia otro donde este
instalado el sistema VAN,

DESCRIPCION DE FUNCIONES
Los procesos principales del sistema VAN son @
PROCESBO DE TRANSMISION HACIA EL CENTRO VAN

En este procesc se determina el nombre del
archivo a transmitir vy se codifica el registro de
control por medio de una constante (@@HDR)}, el
identificador de estaciédn (STATION-ID) de 1la
localidad destine, la clave del archive registrado
en VAN, la descripcién de la informacién,el formato
del registro su longitud y el tamafio del bloque del
registro.

Compactacién del archivo a transmitir con una
longitud de 80 bytes y antepone 2 registros de
control. El archive comprimido y sus registros de
control son leidos por un programa intermedio el
cual genera como salida un archivo en SPOOL de JES2
con destino a el centro VAN.

Transmisién del archivo en SPOOL via satélite
a Los Angeles, Estados Unidos y de ahfi es
retransmitido a la computadora del centro VAN en
Japén por medio de cable submarino.

Los datos enviados son recibidos y almacenados
en la computadora del centro VAN, donde permanecen
en un '"apartado postal" o spool hasta que son
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recuperados o regqueridos desde el computador en
localidad de destino final.

PROCEBO DE RECEFCION DE ARCHIVOS DESDE EL
CENTRO VAN

Por medio de este proceso se puede realizar 1lo
siguiente:

* Consulta de status del sistema NNET (Sistema
de Red)

* Requerimiento de recepcién

*

Transmisién y almacenamiento

*

Descompresidn y recuperacién
* Borrado del miembro temporal

* Liberacién de espacio

BISTEMA DE CONBULTA

El sistema de consulta "NNET" de VAN es una
aplicacién en 1linea (Iterativa) 1la cual brinda
facilidades a usuarios del sistema VAN.

La consulta se hace a través de terminales
predefinidas para ello y solo a través de ellas se
puede accesar el sistema NNET para consultar el
status de los archivos transmitidos o recibideos por
medio del sistema VAN.

IDENTIFICACION DE ARCHIVOSB

El sistema VAN solo se encuentra instaladc en
el centro de cémputo del edificio corporative,
desde donde se retransmiten hacia las diferentes
plantas de México, aquellos archivos gque son
recibidos desde el centro de operaciones VAN de
Japén. Asi mismo, en las oficinas corporativas de
México se concentran los archivos de las plantas
del pais que requieran ser transmitidos a Japén.

127



Para poder transmitir o recibir archivos a
través del sistema Van, es necesario que dichos
archivos estén registrados con un identificador de
ocho caracteres en el centro VAN.

Esta identificacién es almacenada en el sistema
VAN y deberi ser usado en todas las referencias que
se haga al archivo que se este procesando.

OPERACION ¥ AUTOMATIZACION

DESCRIPCION DE REGISTROS8 DE CONTROL

Los siguientes cuadros muestran la descripcién
de algunos registros de control, los c¢uales son
usados en diferentes funciones o proceses, por lo
gue es importante conocer los campos que deberan
ser codificados.

88DEL - Control Record Laycut
COLS BYTES TYPE NAME REMARKS
51-02 2 AN CONTROL SYMBOLS G@CONSTE.
¢3-05 3 AN CONTROL CODE DEL CONSTE
06-13 8 AN DATA ID FILEID
14-~-80 67 AN FILLER ESPACIOS
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@@HDR -~ Control Record Layout
coLs BYTES TYPE NAME REMARKS
01-02 2 AN CONTROL SYMBOLS @@CONSTE.
03-05 3 AN CONTROL CODE HDRCONSTE.
06-06 1 AN PROCESS CODE 'T*TX AUTOMAT
L} L] n
I)P;I "
'M*  MAIL BOX
07-12 6 AN DEST TERMINAL ID |('ZZGAOC!'
13/20 8 AN DATA ID EJ. NMX34A781
21-24 4 N TRANSMITION DATE |MMDD
25-28 4 N TRASMITION TIME HHMM
29/34 12 AN SENDER TERMINALL
35-46 12 AN DATA NAME
47-47 1 AN FORMATO DE REG
48-51 4 N LONGITUD DE REG
52-56 5 N BLOQUEAJE DE REG
57-61 5 N CONTADOR DE REG
62-63 2 N DAYS KEEP DEFAUL TRES
DIAS
64-80 17 AN FILLER ESPACION EN
L BLANCO
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APENDICE c

LENGUAJE CONTROLADOR DE TRABAJOB ( JCL )

Existen programas que controlan y coordinan la
administracidn de los recursos del computador, este
programa de -control hace posible procesar los
trabajos mas rdpidamente y de manera mas eficiente,
reduciendo la posibilidad de error humano.

Para el sistema operativo un "JOB" (trabajo) es
la unidad de trabajo que un usuario desea procesar.
La unidad de trakajo asociada al proceso de un
solo programa se denomina "JOB STEP" (paso).

Para definir gque es un JCL (Jobs Control
Language} es necesario mencionar las propiedades de
un sistema operativo con memoria wvirtual. Los
sistemas virtuales simulan que la memoria de la CPU
es mayor que la memoria real. A la memoria
simulada se le llama memoria virtual. El tamafio de
la memoria virtual esta limitado por el numero de
bits de direccionamiento de las instrucciones de
méguina (24 bits para un sistema MVS y 32 bits
para un sistema MNVS/XA}. Por lo tanto un
direccionamiento de 24 bits permite una wemoria
virtual de un tamafio de 16 megabytes.

A un programa gue corre en un sistema se le
asigna espacio en 1la memoria wvirtual, como si
fuera memoria real. Las instrucciones del programa
tendrén direcciones virtuales, de tal manera gque
cuando la memoria real, de la miquina es de 1 mega
Yy en el programa hay una instruccién gque tiene la
direccién 14,512,003 antes de que se pueda
ejecutar esta instruccién, la direccién se
convierte a una localizacién en la memoria real.
Esta traduccidén es automdtica y completamente
transparente para el programador.
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Una regién es el &rea de memoria virtual que se
le asigna a un programa. Cuando se carga el
programa, sus direcciones son relocalizadas para
ajustarlas a la regién asignada.

Para establecer una comunicacién entre el
programador y la computadora, es necesario usar
algin lenguaje comprensible para ambos, esto se
consigue a través de un JCL. Por medio del JCL, se
le dice al sistema operativo el trabajo que se
quiere realizar, esto es, los programas que se van
a ejecutar y los recursos que estos necesitan para
llevar a cabo dicho trabajo.

En el JCL existen tres tipos de postulados:

- JoB : que es la parte que identifica un
trabajo

- EXEC : Identifica un programa a ejecutar.

- DD : Identifican los archivos que usari el
programa.

Los postulados de JCL se codifican y se colocan
en un dispositivo de entrada para ser leides por
el sistema. A este JCL se le llama "job stream". El
JOB STREAM esta formado por uno o mas Jjobs. cada
job es una coleccién de pasos relacionados. El JOB
MANAGEMENT dirige y controla el flujo de jobs.

El JOB MANAGEMENT tiene dos componentes :

El "Master Schedule"” que es el medio por el
cual el sistema se comunica con el operador.
También es usado por el operador para programar e
iniciar el trabajo del job scheduler.

El "Job Scheduler” que se encarga de leer,
interpretar, programar, iniclar, registrar Ila
salida y terminar 1los pasos de una serie de
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trabajos (jobs) definidos y cargados por los
usuarios.

CAMPOS DENTRO DE POSTULADOS DE JCL.

Los postulados de JCL se dividen en cuatro
campos -nombre, operacién, operando y comentarios-,
pero no todo postulado incluye los cuatro campos.

El campo nombre identifica al postulado de
control.

El campo de operaci6tn especifica el tipo de
postulado de control (JoB, EXEC, DD, etc.). El
campo de operacién debe ir precedido y seguido al
menos de un blanco.

El campo de operandos contiene parametros
separados por comas. El campo de operandos va
después del campo de operando y debe ir seguido y
precedido por al menos un blanco. Los parametros
del canmpo operandos son posicionales o palabras
llave. Los parémetros posicionales se deben
decodificar al principio del campo de operandos Yy
deben segquir un orden,- Lus parémetros de palabras
llave se codifican en cualquier oxden. La
ausencia de un pardmetro posicional se indica con
una coma, la ausencia de una palabra llave no
requiere de codificacién alguna.

El campo comentarios contiene informacién gque
pueda ser Gtlil para la persona que codifica o usa
el jcl. Los comentarios deben seguir al campo de
operandes y deben ser precedidos por lo menos por
un espacic en klanco.
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APENDICHE D

INFORMACION TECNXCA DBL SISTEMA 9121 / IBM

Este sistema es de la familia 9000 de IBM, como
algunas caracteristicas bAsicas podemos mencionar:

- Sistema operativo M V § (Multiple Virtual
Storage)

- Uniprocesador enfriado por aire
- Puede operar en siete particiones légicas
~ Caracteristica de proceso de vector

~ Manejo de Criptografia avanzada

como caracteristica adiciomal cuenta con canales
de comunicaciones de fibra 6ptica con los que se
logran velocidades de transferencia de datos arriba
de 10 mega bytes por segundo.

La capacidad de memoria puede tener de entre 16 y
512 megabytes configurada como almacenamiento central
y arriba de 2 gigabytes configurada como memoria
expandida en tiempo IML (Initial Machine Load).

Ventajas de disefio :

Un procesador independiente de E/S incorporado en
todos los modelos manipula todas las actividades de
los canales relacionados; este libera al procesador
central para otras tareas y mejora todo el
funcionamiento del sistema.
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Facilidad de disponibilidad del procesador.

Esta facilidad minimiza el impacto de muchos
errores no racuperables de procesador central (PC) en
sistemas con dos o mas procesadores centrales. Esto
es realizado moviendo el programa en ejecuciédn del PC
de falla a otro PC operacional.

Administracién de recuperacién dinémica.

Una capacidad en los modelos enfriados por aire
trabajando junto con el nivel apropiado del sistema
cperativo MVS,permite la reconfiguracién dinamica del
sistema de E/S (Entrada/Salida). Los canales,
unidades de contrel y dispositivos pueden ser
adicionados o removidos sin la necesidad de apagar el
sistema, ni tampoco de ejecutar el IPL (Initial
Progam Load - Programa Inicial de carga); esto hace
una contribucién importante para mejorar la
disponibilidad del sistema.

Almacenamiento en Mega bytes:

MODELO PROCESADOR CENTRAL EXPANDIDO
MIN MAX MIN MAX MIN MAX
320 64 1024 16 256 o 1008
Canales @
MODELO TOTAL DE CANALES CANALES EN PARALELQO
MIN X MIN Max
32¢ 12 48 0 48
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Especificaciones:

Requerimiento de
de energia

50/60hz, KVA

Calor de salida

19.1

para aire en KBTU/hr

Area en pies (ft) 14,77
Area en mts. 1.4
Peso aproximado 1 750°
libras (1b)

kilogramos (Kg)} . 794
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i.Antecedentes.
1.1 Panorama actual

El sistema actual de requerimiento de partes para
planta Nissan en CIVAC esta constituido por un
sistema hibrido de requerimiento por ntGmero de parte
Yy por paguete CKD {(Complete Knock Down)

La distribucién del requerimiento de partes entre
un sistema y otro se muestra en la siguiente tabla.

TIPO DE REQUERIMIENTO|VOL. PARTES| DESTINO|FRECUENCIA| LEAD-TIME{ RESPONS.
* CKD 70 0% JPN/ESP| MENSUAL “90 DIAS ¥110
* NUKERO DE PARTE - 30 %

- AJE LOCAL MENSUAL ~ 15 DIAS|P420/¥110
! - VENDOR RELEASE U.S.A. MENSUAL ~ 30 DIAS) P430
! - COMPLEMENTARIO JPN/ESP| EVENTUAL Rk P430

*+*% DEPENDE DEL MEDIO DE TRANSPORTE

nota: Lead-Time es el tiempo que transcurre desde
el envio del requerimiento hasta la llegada de partes
a planta.

Bajo el sistema de requerimiento CKD no se puede
manejar un nivel de existencia éptimo para cada parte
(basado en costo y/o uso) ya que no son requeridas
individualmente, lo cual impacta en el costo del
mantenimiento de inventario en planta. éste problema
se vuelve critico a medida que 1los voldmenes de
produccién se incrementan.

; Otro problema que produce el trabajar con esta
; clase de sistema se refleja en el manejo de
! materiales en planta, ya que para abastecer partes a
linea es necesario realizar operaciones de desempague
y modulacién, lo gue se traduce en dafios de partes.

Este problema se evita si para cada parte se
establecen normas de empaque m&s apropiadas a fin de
abastecer a linea en el mismo empague de proveedor,
pero con el sistema CKD esta solucién no es

138



realizable ya que las todas las partes son manejadas
con la misma norma de empague.

El abastecimiento y costo  del inventarioc
requieren que las partes sean clasificadas por
factores tales como:

- uso
~ costo
- frecuencia de embarques

Con el fin de mantener en planta los niveles de
existencia m&s apropiados para cada parte.

Otro problema que acarrea el abasto de partes por
requerimiento CKD es el de la falta de control fisice
de las partes en planta , ya que el desempague de
cajas no es inmediato, lo cual provoca que no se
conozca la existencia y ubicacién de las partes en
los almacenes.

otro factor en contra del sistema de
raegquerimiento CKD es el de que las &reas de
almacenamiente que requieren van creciendo a la par
que los incrementos de produccibén. Esta situacién no
es apropiada ya que en un momento determinado el Area
de almacenes puede ser mayor al &rea productiva.

En al medida que los almacenes sigan creciendo la
inversién para lograr el control de los mismos
representara gastos muy fuertes y el beneficio
obtenido no se reflejara en la produccién.

Es por ello que el sistema de requerimiento CKD
debe ser sustituido por un sistema de requerimiento
por nimero de parte bajo el cual pueda ser manejada
el reguerimiento planeado de partes, a fin de abatir
los problemas anteriormente sefialados.

Con la sustitucién del requerimiento CKD se
lograrfia una reducciébn en el lead-time de 90 dias a
75 dias. esta reducciédn de tiempo beneficia en la
respuesta que la planta pueda dar a distribuidores
respecto a los requerimientos gque ellos hacen.

Junto con el sistema de requerimiento por nGmero
de partes deben ser planeados los sistemas de control
de inventario y de programacién, y establecer la
comunicacién necesaria con el sistema de control
vehiculo (opics).
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1.2 Andlisis de la Situacidn Actual

Conforme al origen de compra de las partes, se ha
establecido la siguiente agrupacién para las partes
manejadas en planta:

a) partes importadas. Aqui son agrupadas las
partes que son compradas a proveedores localizados en
Jap6n, USA y Espafia,

b} partes locales. Son abastecidas a planta por
proveedores ubicados en México.

Esta divisién es importante ya que el método de
reguerimiento es diferente y ademis los tiempos de
reaccién varian dependiendo de 1la leocalizacién de
proveedores,

De hecho para el manejo y control de las partes
en planta, segGn su origen, se han creado &reas
separadas tanto en control de produccién como en
manejo de materiales (recibo y almacenes).

En cuante al requerimiento, éste es efectuado
bésicamente por las siguientes &reas:

a) material de Japén (CKD): staff de control de
produccién central.

b) material de USA, Espafia y complementarios
Jap6n: control de partes importadas.

<} material nacionals; control de partes
nacionales.

Como se menciond anteriormente el tiempo de
requerimiento es muy particular y esta en funcién de
la ubicacién de proveedores. En el siguiente diagrama
se muestra la calendarizacién de actividades para
efectuar el requerimiento.
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B) REQUERIMIENTO A U.S.A.

REQTO.: CKD| *

ajejc PRODULCION PLANTA,

LLEGADA A PLARTA

-3
EulSION DE (o)~ FIRMES 1
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De los diagramas anteriores podemos observar que
los tiempos desde el requerimiento de partes hasta la
llegada a planta, varian de 90 dias a 16 dias. en
particular el tiempo de 90 dias debe ser reducido con
el propésito de que el requerimiento de partes sea lo
mids cercano a la produccién real.

A continuacién se muestra detallada la situacién
actual para los sistemas de requerimientos de partes.

1.3 Requerimiento de Partes
1.3.1 Partes Importadas ( Japén y U.S.A.)

Para requerir esta clase de partes se manejan
actualmente los siguientes tipos de pedido:

a) c.k.d. ( complete knock down)
b) complementario establecido
c} vendedor release

d) 6rdenes de emergencia.

a) Pedido C.K.D.

El requerimiento CKD se utiliza para solicitar a
Japén las partes para llevar a cabo un plan de
produccién. éste requerimiento no se hace a nivel de
ntimerc de parte sino que se envia el plan de
produccién a nivel end/item con especificacién de
color interior, el cual Jap6n explosiona a fin de
calcular la cantidad de partes que deben ser
embarcadas para México.

Esta situacién requiere que Japén mantenga un
nivel exacto de especificacién vehicular para las
unidades que México produce, lo que exige gue exista
un canal de informacién oportuna entre las A&reas
encargadas de mantener la especificacién en México y
Japén (disefio y control de especificaciones del 4&rea
de control de produccién)

El problema que implica no requerir a nivel de
nGmero de parte es el de no poder controlar de manera
individual los stocks de cada una de las partes, ya
que estas llegan empacadas bajo una norma de empaque
comGn (s8.n.p.) finalmente esto se reduce en un costo
alto de mantenimiento de inventarios.

Otro problema gque resulta de éste tipo de
requerimiento es en lo relacionado con el dafic de
partes por un exceso de operaciones en el manejo de
partes en la planta, ya que es necesaric efectuar
operaciones de desempaque y modulacién con el fin de
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abastecer la linea de ensanble. Esto es provocado
porque la norma de empague no es la mas aproplada
para el manejo de partes en la planta.

Ademés los ajustes que se deben efectuar por
causas de materjal! dafiado o inventario fisico bajo,
no pueden ser reflejados en el requerimiento CKD.
Esto es solucionado a través de pedidos
complementarios o pedidos de emergencia.

A continuacién se muestra un procedimiento para
efectuar el requerimiento CKD.

(+) ANALISIS EXISTERCIAS CKO

-2¢
YOL.
PROD.

(73 1 PSS Sy [ M| FIRME TENTATIVOS

TENTATIVOS
YOL. MENSUALES

----------------------- T

A QB8] c] PRODUCCION JAPON CONFGRWE
A MIENTO
LLENADO E
CONTENEDORES 0
SALIDA DE BARCOS
\ \
viv oy
LY
\ \
{+) (¢} (+) LLEGADA DE BARCOS
<10 "2 -i.
i"-l---b (e} (s} (:) RECIBO EN FiavT,
~20 01AS
TRARSITO
C/BARCO
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El requerimiento CKD para producciédn de unidades
domésticas y de exportacibébn se maneja por el staff de
Control Produccién Central (CPC).

La responsabilidad de (CPC) respecto al
requerimiento CKD inicia desde el anidlisis de
existencias hasta la confirmacién de embarques.

rara efectuar el anilisis de existencias CKD se
consideran los resultados de produccién, los recibos
en planta, el material en trédnsito y el programa
maestro de produccién. La combinacién de estos
factores da como resultado el volumen del
requerimiento.

PROGRAMA
RESULTADOS MASTER OFER,
RGOS,
DE
ANTERIOR
PRODUCCION
AMALISLS a

VOLUMEN DE

REQUERINIENTO

Este volumen es enviado a Japdn, obteniendo como
respuesta una propuesta para la distribucién del
volumen requerido en 3, o en ocasiones 4, embargues.
ésta propuesta es analizada por el staff de
planeacién de materiales y si no afecta los niveles
de stock que se manejan como objetiveos se establece
el requerimiento a nivel E/I (End/Item - Tipificacién
de Unidadj,
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En caso de que la propuesta de Japén para la
distribucién de los embarques no sea satisfactoria
para la planta, es necesario negociar una
distribucién que no afecte los cbjetivos de stock.

El sistema de requerimiento CKD es completamente
manual y para soporte del mismo se tienen dos
analistas, uno para requerimiento doméstico y otro
para exportacién.

La comunicacién con Japén es mediante el envio y
recepcién de fax.

Pero el problema de mayor impacto en éste tipo de
requerimiento es la diferencia de tiempo antre el
requerjmiento y la produccién de planta México, ya
que esta diferencia en tiempo provoca que los cambios
por adelantos o atrasos de la produccién no puedan
reflejarse inmediatamente en los requerimientos.

La posibilidad de acortar la diferencia de tiempo
esta en e}l cambio del sistema CKD al de requerimiento
por nimero de parte.

b) Pedido complementario

Este tipo de pedido es el manejo para requerir a
Jap6n partes que:

i) no son incluidas comoc material CKD, por
ejemplo partes a consignacién, algunas partes "NES"
({tornilleria), etc.

ii) partes para refacciones.

iii) por ajustes de inventario. dafios o pérdidas.

iv) para muestras.
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El requerimiento de estas partes es a nivel
individual. El tiempo desde el requerimiento hasta.la
llegada de partes a planta depende del tipo-de pedido
empleado. En general los tipos empleados y el tiempo
de cada uno se mencionan a continuacién: :

TIPO PEDIDO LEAD-TIME - USO

M 30 DIAS REPOSICION. PARTES DANADAS

2M

M 90 DIAS- | PARTES NES, CPNSIGNACION

aM

sM

" 6M

La frecuencia de esta clase de pedidos es
mensual.

El control de éste tipo de requerimientos queda a
cargo del 4&rea de control de partes importadas, en
donde los analistas se encargan de calcular
manualmente el volumen de partes a requerir.

Este cdlculo esta en funcién de la explosién de
un programa de produccidn dentro de la especificacién
vehicular.

Los voldmenes obtenidos son lotificados por el
factor de estandard de empaque (SNP) definido por
cada parte y del nivel stock deseado.

El programa utilizado para explosionar es el que
sirvié como base del requerimiento CKD, aunque al
volumen obtenido como resultado se le adicionan los
requerimientos para refacciones o los ajustes por
perdidas o dafos.

La normatividad para la elaboracién de é&ste tipo
de pedidos es la establecida por el sistema
“Neptune", manelado por Japén para la atencién de
requerimientos por nlmero de partes.

El sistema de requerimiento por pedido
complementario es manual y la comunicacién de érdenes
de partes es a través de fax por lo que requiere
personal dedicado a esta funcién.
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2.~ Objetivos

- Sustituir el sistema de requerimiento CKD por
un sistema de requerimiento por nimero de parte.

- Planeacién y programacién de requerimiento de
partes para produccién, a fin de que estos se
encuentren disponibles en 1la cantidad exacta y en
tiempo requeridos.

- Abatir el costo de mantenimiento de inventarios
al contrelar el nivel de existencia de cada parte en
funcién de clasificacién, factores de flota (Stock de
Seguridad) y de frecuencias de embarque.

- Eliminar operaciones de desempaque Yy modulacién
de partes para abastecer la linea por medio de la
adaptacién de normas de empaque (S.N.P.} apropiadas
para abastecimiento a produccién.

~ Reducir la generacién de partes obsoletas al
considerar puntos de efectividad.

- Eliminar la emisién de o6rdenes de partes por
pedidos complementarios establecidos.

- Incluir bajo el control del sistema de
requerimiento, la emisién de 6rdenes de partes
adicionales.

~ Eliminar el trabajo manual para el cédlculoc y
ajuste de volGmenes de partes a requerir por medio de
la comunicacién de informacién entre el sistema de
control de inventarios y de requerimiento de partes.

- Controlar cada requerimiento desde su emisién
hasta la llegada planta por medio de la adopcién del
namero de autorizacién de recibo (R.A.N.).

- Reducir el lead-time de requerimientos con
Japdn, actualmente se tiene un tiempo de 90 dias
desde el requerimiento hasta la llegada de partes a
planta.

El logro de los objetivos anteriores esta sujeto
al cumplimiento de las siguientes condiciones:

- La fuente de informacién para la especificacién
debe ser el B.,O,M. que mantiene <control de
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producciédn. La exactitud de la especificacién debe
ser garantizada para el 100% de las partes.

Esta condicién es necesaria ya que a partir del
cambio del sistema CKD la responsabilidad de 1la
especificacién es de la planta CIVAC y ne de 1la
planta de empaque en Japon.

~ Eliminar desviaciones de uso de partes (IACP’S
Instrucciones Autorizadas por Control de Produccién)
a fin de no generar excesos de partes en almacenes.

~ Que los pregramas de produccién sean cumplidos
en la cantidad y tiempos con que fueron planeados.
esto permite que la planeacién de materiales pueda
ser manejada adecuadamente con los proveedores.

~ Tener un sistema para el de control material
dafiado que produzca la informacién oportunamente de
los ajustes de partes para que se incluyan como
requerimientos.

- Clasificar las partes por su importancia en el
costo del inventario y a través de esta clasificacién
establecer factores de flota (niveles de existencia},
frecuencias de embarque, frecuencias de recuentos.
estos factores son los pardmetros que hos permitiran
el control de las partes.

- Que el drea de manejo de materiales establezca
las normas de empaque mas apropiadas para el
abastecimiento a linea.

~ Planear la distribucién de partes en los
almacenes para facilitar el control dentro de planta
de las mismas.

~ Adoptar un sistema de control de 6rdenes de
partes que considere cada requerimiento
individualmente. esto es con la idea de que el
proveedor cumpla con los embarques en la fecha y
cantidad requeridos (R.A.N.)

- Ajustar con las Aareas que estdn relacionadas
con el sistema de requerimientos de partes, la forma
de trabajo bajo el nuevo sistema: finanzas, depésito
industrial, control de partes, abastecimientos,
ventas, manejo de materiales, control de
especificaciones, programacién y sistemas.

- Adoptar sistemas de comunicacién con

proveedores mis eficientes con el propSsito de que la
informacién fluya oportunamente.
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3. Funciones.

3.1, Diagrama Funcional

SISTEMA DE REQUERIMIENTOS
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[ |
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— 3 I 1 T 1
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rDOS CREF) FLOTA CTL. RAN ‘—‘ORDEHES

ADOPCION #O PROGRA AJUSTE OF {PROGRAMA] | | CONF IRN.
ABOLICION| HMADO (#G) {EXTSTEMCIA T ENTREGA | HE/PROY,
TEORICA

MATERIA 13 LOTIFICAC.
PRIMA PROVEEDOR POR S.M.P.

TOTAL A
REQUERIR
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3.2. Mantenimiento de Base de Informacién.

La garantia de la exactitud de la informacién que
el sistema de requerimiente maneja depende del
mantenimiento oportuno que tiene. La principal fuente
de informacién para el mantenimiento es el B.0O.M., ya
que a partir de esta informaci6n se generaran los
archivos bésicos del sistema, archivo de uso de
partes (P/U) y el archivo de partes (P/F) mas archive
refacciones.

Adicionalmente se requiere de un conjunto de
parametros que servirdn para orientar los célculos
que el sistema de requerinientos efectda para emitir
6rdenes de partes.

ESPECIFICACIONES E.0.P. CTL. PROD. CENTRAL| CONTROL FARTES MANEJO PARTES
MAKTTO. BOMW ----(B.O.I. (
]
!
Y
PARAKETRO:
CONVERSION
He---] - SELCC, MODELOS
B.o.M.
~ INFORM. COMUN
[]
1
Psu -AKALISTAS =LOCALIZACION
~FREC. RECTO. =-AREAS RECIBO
]
1 1 ]
i ! |
HANTENIMIENTO ! ]

--=--3 OPCIONALES |q-----------
PIF

f
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3.2.1. Conversién del B.0.M.

Los registros necesarios para el vcalculo de
6rdenes y para el del inventario son seleccionados
del maestro de especificaciones B.O.M. y deslizados
al archiveo Qe usos de partes de algin modelo (cbdige
de planta interna, afio cuota, <b&digo de origen de
partes y cédige de tipo de requerimiento).

La frecuencia de ejecucidn de &ste procesc serd
semanal para garantizar que la exactitud de 1la
informacién en el P/U es la regquerida para el cilcule
de drdenes.

La seleccidn de registros del B.O.M. hacia el P/U
serd orientada por un par@nmetro, en el que se
indicaran los modelos a deslizar asi come inflacién
comn para las partes.

a) Fluje de Trabajo.

ESPECIFICACIONES SISTEWAS CTt.. PROD. CEMTRAL

ESTABLECE
NANTTO. BOM ~---b( a8.0.M. ( PAHM‘E"\O( PARAMETRO
P/SELECCION

1
|
i
H

]
aeey geemened . Co01G0 BE

¥ y WODELOS A
SELECCIONAR
- PLANTA

- WODELO

CONVERSION GEL
B.O.M.

. LNFORMACTON
COMIN
- €00, PTA.
P/U INTERNA
= ANIO CUOTA
= Y1PO DE REQTO.
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El archivo P/U es generado cada vez

procesoc de conversién es ejecutado.

La especificacién del parémetro es anual o cada

vez que haya cambios de modelo.

b) cCalendario de Proceso.

Con el fin de garantizar la

BOK seréd efectuado semanalmente.

B) CALENOARID OE PROCESO

exactitud de 1la
especificacitn gue ha de ser usada por el sistema de
requerimiento de partes, el proceso de conversién del

WANTEMIMIENTO DE F/F

MES PREVIO AL REQUERIMIENTO MES  DE
REQUERIMIENTO

ta, SEM. 2. SEK 3a. SER. 4a. SEM.
conY. cony. coRV. CONY.

] ] ] 1

i ‘ i §

1 1] 1 )

PIY P/ PIy

1

I (R T A S (RN SUP S » reato.

{ r
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3.2.2. Mantenimiento del Axchivo Maestro de
Partes (P/F)

El archive B/F contiene la informacién biasica
para el c&lculo de ébrdenes y para el control de
partes en planta.

En el procese masivo de mantenimiento al B/F el
archivo P/U es usado como la fuente de informacibn
para crear nuevos registros, a establecer informacisn
comlin conforme a un atributo.

Una vez creadoc el P/P éste archivo seri
actualizado a través de proceso masivos { a través
del P/U y pardmetros) y de procesos en linea
sistema de control de inventario).

El archivo contendra datos de las Areas
siguilentes:

especificaciones
control de partes
manejo de materiales
inspeccibn
abastecimiento
deposito industrial.

[ |

a) Flujo de Trabajo.

El proceso de actualizacién masiva del P/F ser&
efectuado con la misma frecuencia que el proceso del
P/U.

El objetivo de éste proceso es la de adicionar
tas partes que el irea de especificaciones libera. al
mismo tiempo se tendrd que emitir un listado para las
areas de control de partes y de manejo de materiales
a fin de gque establezcan la informacidn necesaria
para las partes que se agregen.

El deslizamiento de informacién comin sélo serd
realizado por requerimiento de las dreas de control
de partes y manejo de materiales. basicamente éste
proceso es efectuado al inicio de afo cuota a fin de
establecer de manera automdtica informacién para el
sontrol de las partes.
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A) FLUTO

DE TRABAJO

E?ﬁcl FI

SISTEMAS

CTL.PROD. CERTRAL

Py

g

WANT.
MASIVO AL
PIF

P/F

]
t
b
y
DESLIZAR
INF

1HFORM, INFORM,
P/OESLIZAR| P/DESLIZAR:

]

COoMIN

BASADO EN UM ATRIBUTO, SE
ESTABLECE INFORMACION COMUN:

~ CLAVES DE AMALISIS

=~ LOCALIZACION EN ALMACEN
= LOCALIZACIONK DE RECLBO
- ETC.
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B) CALENDARIO DE PROCESO

MES PREYVIO AL MES DE
REQUERIMIENTO
Ia. SEM, 2e, SEM. In. SEM. 4a. SEM.
CONY. CONY, | coNY, cony,
7 T T T
' [} 1 1
| ! i 1
A J h J - Y
( PIY ( ( e ( ( (20] ( ( PV (
] [) ] []
: : } !» ------------ » REQTO.
Y Y Y
Y {
HANTTO. MANTTO. MANTYO, WARTTO :
i
] i i " |
1 ] 1 ] 1
| i | ' |
Y h J h J Y :
( P/F ( ( PIF ( ( P/F ( ( PIE ( s
1
T 1 1 T 1
1 1 ) ' |
( | ' 1 |
| ’ T ] ¥
| | 1 I i
Y A4 Y Y !

MANTEHIMIENTO DE P/F
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3.3 Cilcule y Emisién de Ordenes de Partes
{normal/adiciaonal)

Se describen a continuacién las actividades que
incluyen éste punto:
3.3.1. Informacién basica para la explosién.

a) Part Usage
b) Programa de Produccién

El proceso de explosién consiste en calcular la
cantidad de cada parte que se requiere para cubrir un
programa de produccién a nivel modelo.

EJEMPLO:
o o 0 0 0 0
0 o 0 o 0 0
1 2 3 4 5 6
PROGRAMA c a b c d e £ | =-=~) CANTIDADES
END/ITEM X A B c D E-|F
0 o 0 o' |0 7l-00
PARTE X 0 o Jo-lo:lo 0. E/X
1 2 3 4 1’5 6
2 PARES/COLOR C x X xe|Tx R ' USAGE

TOTAL GROSS = 2Xa + 2Xc + 2Xd + ...
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3.3.2 Ajustes

El proceso de requerimiento considera un archivo
de ajustes como resultado de diversas transacciones,
tales como recuentos ciclicos. Estos ajustes pueden
ser positivos o negativos.

RESULTADO DE
AJUSTES

EXPLOSION GROSS

L

—

AFLICACION
DE
AJUSTES
(+3 0 (-)

GROSS

RESULTADO

El proceso marca los registros del archivo de
ajustes como considerados para requerimiento con el
cbjeto de no volver a considerarlos.

status 1................. status 2
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3.3.3 Lotificacién de Requerimientos

Para la lotificacién se consideran los siguientes
conceptos: .

1.- Flota requerida para el siguiente periodo
2.— SNP de la parte
3.- Existencia teérica

1.- La flota para el siguiente periodo se calcula
con: ’

programa / dfas laborales = uso promedio diario

flota (cantidad ) = uso promedio diario x flota
(dias)

2.- El1 SNP tomado del part file, cuyo origen es
negociado por manejo de materiales con Japén y
mantenido en el mismo.

inventario teérico = total regquerido - total
Gross mas inventario teé6rico (n-1)

cantidad a requerir Gross = Gross mas ajuste mas
flota ~ inv. teérico ( n-1)

cantidad a requerir lote = (cantidad a requerir
Gross ) / SNP
(si hay fraccién se agrega un SNP)

3.3.4 Cilculo de Ordenes

El paso final de IPO es la preparaciébn de los
archivos que ser&n enviados al proveedor ( detalle 1
de detalle 3 ) los que incluyen informacidén para

requerimiento a nivel nfimero. de RAN.

El total a requerir es seleccionado por ndmere de
RAN de acuerdo a :

1.- SNP
2.~ RAN maximo y RAN minimo
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ejemplo:

MES FIRME N TENTATIVOS
D1 D2 D3 N+l N+2
PARTE X
500 500 700 1200 1500
SNP = 100
CANTIDAD A REQUERIR = 1700
RAN MAXIMO = 500
ENTONCES: 1700 / 500 = 3 X 500 + 200
EL REQUERIMIENTO ES EL SIGUIENTE:
RAN CANTIDAD FECHA RECIBO
RA00001 500 1205 PRIMER DEC
RAQO0O02 500 1215 SEGUNDA DEC
RA00Q003 500 1225 TERCER DEC
RA00004 500 1225 TERCER DEC

DONDE FECHA RECIBO ~——— ——r ——— ——

.
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3.3.5 Transmisién de Requerimientos

DESTINOS 0OJETIVO ALTERNRATIVA

VIA SATELITE

JAPON CINTA MAGKETECA
SISTEWMA VAR
® VIA SATELITE FACSIMIL
U s a
(EDLI-ATIAG) { DOCUMENTO )

# CORREO ELECTRONICO
CORREO
NACTIOMAL
Y TRANSFERENCIA DE

(DOCUMENTO)
ARCHIVOS (EDI-AIAG)

3.3.6 Ejemplo de cilculo

Se presenta a continuacién un ejemplo del céalculo
de Ordenes de partes. en el se consideran el
inventario teérico, la cantidad Gross y la cantidad a
requerir.
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CALCULO DE ORDENES

PASO 1., CALCULO DE GROSS
E/I SCHEDULE

N+ 2 N+3 N+4 nunero|pzas.|{color| usages....
parte |carrojint. -
usage| 1 2 3 001|002;003|.
001 |10C}100|100|200|200 A 1 ] 0
002 50{ 50| 0 (100|100 B 1 0
003 |100{100(200|300|300 C 1 0 0 o

CALCULO GROSS

R + 2 N+3 N+4

usagej 1 2 3

A 150{150(100|300|300

B 100{100|1C0}300(300

o] 2501250|2001600)600

AJUSTES * f—r )

REQUERIMIENTO DE
PARTES A JAPON -
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Cdlculo de la cantidad a requerir del mes firme
(N+2) .

Consideraciones :

i.- Hay un programa de produccién mensual en el
cual de especifican el mes firme (N+2) decenalmente y
los dos meses siguientes como tentativos

ii.- Para la explosién del programa a Daily Due
Date (Requerimiento Diario) se toma solamente el mes
firme (N+2) ya que los otreos dos son tentativos.

iii.~ Se explicard el proceso del cilculo de
requerimiento con cantidades como ejemplo.

A} MES DE PRODUCCION MAR-JPN/MAY-MEX

MES FIRME { N+2) TENT * TENT
N+3 N+4
D1 D2 D3
TOTALES PROG. 180 205 170 462 464
DE PRODUCCION
163
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B} EXPLOSIONADO DE: LOS REQUERIHIENTOS DECENALES A
DAILY DUE DATE

MES DE PRODUCCION: MWAYO MEXICO
DECENAT 189

bIA 1 2 3 4 5 & 7 L] 9 19 To1
] J v s [ L L] [} 4 v
GROSS|| @ bl 28 . . 32 3 m. ” * 189
s
MO LABORABLES

v

DIA DEL TRABAJO

EL EXPLOSIONADO SE LLEVA A CABO DE LA MISWA WANERA EN CADA UNA DE LAS
TRES DECENAS.

TOTAL DE DIAS HABILES PRIMERA DECENA : 6
TOTAL DE DIAS HABILES SEGUKDA DECENA : 6
TOTAL DE RPIAS HABILES TERCERA DECENA : 9

EL GROSS GECEMAL SE REPARTE EQUITATIVANENTE EMTRE LOS DIAS HABILES DE
CADA DECENA.
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<) Requerimiento

Para el dfa 1 al dia 30 o 31 del mes se llevan'a
cabo los siguilentes célculos:

requerimiento dfa n = (Gross dia n - inv. tebrico:'
dia n-1) ajustado al SKNP

inv. tebrico dia n = inv. tedérico dia n-1 + feq.
dfa n - Gross dia n

considerando un SNP = 40

Se presentan a continuacién 1los c&leculos de
érdenes para el ejemplo anterior:

11 woss REQUENILIfatD e, Tuongco
1 . . £
REG o LAOSS OIAZ - 1KY. TUO, Wy, 10 . URY SEO
nay BIA ¢ ¢ are
? »
OfA 3 - GROSs
RED « 30 = 20 ¢ 10 ANSTADD viaz
R IV, 10 . 2eeieede e T
] » Mae3t-Me-1 1
.
) . . 2
s . . 2
. 12 -“ .
H » “ F
. ELY - H
. i1 . .
i . . ]

& COMSIDIRA QUE MAIIA LN 1AVIRTANIO TIORICO OF 2¢ & SNICIO O€ Wil

45 CUAADD RISULTA WIGATIVO GAOSS DE DIA (M) =« 1NV TED BT BIA (W),
1301CA OUE IAY BATENEM PARA €5 DIA, POR 10 QUL B0 DRDERA MASTRIAL.
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Los  cdlculos son similares para las 2 decenas
restantes

RESUMEN

DECEMA || GROSS 1MV, TEO. AL IHICION REQUERIDOY INV. TEO. AL FINAL
DE LA DECENA DE LA DECENA

DECEMAY 188 k] 164 °

DECERAZ)| 205 ] 240 3s

DECENA)] 170 3s 168 25

JOTALES)

MES DE 555 568 1HY, TEO. A FIN

RAYO Dg MES

0) PARA EL CASO PARTICULAR DE LOS AJUSTES

- EL AJUSTE TOTAL SE CARGA AL PRIMER DIA DE GROSS DEL MES, AS] TEWEMOS QUE PARA EL EJEMPLO

MTERIOR:
MES  FIRME TENT TENT
H e+ LR
DECY DEC2 DEC)
sin 180 ki 170 462 4ba
AJUSTES)
SIN
220 05 170 462 464
AJUSTES|

EXPLOSIONADO DAILY DUE DATE DE DECENAIL

CONSIDERANDO UN AJUSTE DE 4@

D1A 1 2 3 4 5 L] 7 8 9 10
GROSS SIN AJUSTES * 3 23 . . 32 3 3 28 32
GROSS CON AJUSTES L] kL) 8 L] L] 32 I ki) 28 32
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Considerando un ajuste de - 40

DIA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

GROSS SIM AJUSTES . » 28 L] L] 32 kL] k] 28 32

GROSS COM AJUSTES . e 18 L] L] 2 30 i 28 1

HOTA:  EL AJUSTE POSITIYO SE APLICA AL PRIMER DIA DE GROSS DEL WMES, PORQUE SI SE TIENEN CRITICOS
SE DESEA QUE LAS PARTES LLEGEN CUANTO ANTES , O CUANDO HAY AJUSTE NEGATIVO POR SOBRESTOCK
PARA EVITAR QUE SIGAN ACUMULANDOSE.

3.4 Daily Due Date (Requerimiento Diario)

Especificacién de los cambios m&s significativos
para el cllculo de &rdenes a Japén, considerando la
asignacién de fecha de recibo de partes en planta.

Se presenta a continuacién los camblos en 1la
légica de requerimiento de partes a Japén, entre
ellos:

- asignacién de fecha de recibo de RANES

- programa de produccién para requerimiento

- cambios en la estructura del part file

- proceso del c&lculo del Gross

~ célculo de 6rdenes de requerimiento { a nivel
diario)

nota: Los cambios se refieren basicamente a la
forma de pedido de partes, la cual se hacia en forma
decenal. es decir en los reportes del detalle 3 se
indicaban los RANES con sus fechas de arribo a planta
decenalmente, ahora se indicaran sus fechas de arribo
por dia.

3.4.1 Asignacién de Fecha de Recibo
Objetivo.
En funcién del programa de produccién diario y de

la flota definida a cada parte, se asignar4 la fecha
requerida de recibo de partes en planta.
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Beneficio Esperado.

- Soportar la funcién de llenado de contenedores
en funcién de la fecha de arribo especificadec a cada
parte, en adicién a la restriccién de mezcla de
partes.

-~ Facilijtar el «control y seguimiento de
materiales en transito.

- Distribuir la actividad de recibo de materiales
en planta conforme a la fecha requerida de recibo.

condiciones.

A fin de 'llevar a cabo la implantacién de esta
nueva funcién as necesario complementar los
siguientes elementos:

- El programa de producciédn tendrd que mostrar
los vollmenes de produccidén del mes firme a nivel
diario. Los primeros 10 dias del primer mes tentativo
también tendrdn que ser especificados a nivel diarie
y el volumen de los dias restantes se presentara
sumarizado.

- El factor de flota tendrd gque ser especificado
para cada parte. Ea funcién de éste factor seré la de
indicar cuantos dias antes del uso de las partes en
produccién, tendran estas que ser recibidas.

~ Especificacién de calendario de trabajo en el
cual se indiquen dias laborables. el mantenimiento al
calendaric garantiza el c&lculo exacto de la fecha
requerida de recibo de partes.

- Los procesos actuales de c&lculo de Gross y
6rdenes asi como el detalle de informacién que
producen deberan ser redisefiados.

~ Las casos especiales de vacaciones de Jap6n
seran considerados como un adelanto en el
requerimiento de los primeros diez dfias del mes
tentativo.
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3.4.2 Proceso de Célculo de Gross.

En general la mecinica del cllculo de Gross serd
la misma gue actualmente se usa (en funcidén del
programa de produccién, modelo y usages por modelo).

Reporte para verificacién de cdlculo de Gross.

El disefio del reporte mostrando el detalle del
mes firme dividido en tres decenas, y en los meses
tentativos el detalle es mensual.

3.4.3 Part File.

La estructura del Part File es modificada a fin
de manejar adecuadamente el detalle de informacién en
el mes firme y en el primer mes tentativo, en 1los
conceptos de cantidades de Gross, inventario teérico
y cantidad regquerida.

En general el resto de la informacién contenida
en el Part File no cambia.

ElL detalle del cambio efectuado se muestra a

continuaci6n:
DETALLE DE CANTIDADES INV. TEORICO / GROSS /
DETALLE P/F
N+ 2
(SIN CAMBIOS) |N-3|N-2|N-1| N |N+1
ADEREDE S ro,n o]
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3.4.4 Calculo de Ordenes

La’ generacién de o6rdenes (RANES) cambia de una
base decenal a una diaria, y por 1lo tanto la
asignacién de fecha de recibo depende del dia
programado de produccién y de la flota asignada.

La cantidad de partes a requerir se calcula hajo
la siguiente base:

1) Més firme (n+2).

(1) CAlculo cantidad a requerir dfa i-esimo
(1=1,..31)

cant-tot = Gross(i) + ajuste - inv-teo(i~-1)
si cant-tot > 0

cant-lot = int( (cant-tot + snp-ext - 1) / snp-
ext) * snp-ext :

cant-req = int( (cant-tot + ran-max - 1) / ran-
max) * ran-max

si cant-regq > cant-lot
cant-req = ran-min + cant-req - ran-max
de otra forma

cant-req = 0

reqg(i) = cant-req

inv-teo(i)= inv-teo(i-1) + req(i) - (Gross(i) +
ajuste)

notas:

.a) cuando i = 1 tomar inv-teo de mes n+l

b) cuando i = 1 tomar los ajustes.

(2) Asignacién de nimero de RAN y asignacién de
fecha de recibo.

Una vez calculada la cantidad a requerir el
siguiente paso serd asignar un nimero de RAN a cada
embarque y al mismo tiempo calcular la fecha de
arribo a planta.
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a) difa i-ésimo ( i=1,..31)

cant-req = req(i}

mientras cant-req > ran-mex

(a) genera un RAN con cantidad igual a ran-max
{b) calcula fecha de 1llegada considerando el

factor de flota de la parte y el calendario de
trabajo.

PRODUCCION [ i l i.+1J i+2 | i+3] li+nl

;FECH.A DE ARRTBO []I-lO]I—B]I—B_lI—7l]‘:—6[1-5.l?-4_]_1-3‘l I_z_lI-V]J J_ _l | ]

FLOTA

De la figura anterior tenemos gue la fecha de
arribo para las partes que usaremos el dia i es 10
dias antes de la fecha de produccién, Y en éste
ejenplo manejamos una flota de 10 dias. es importante
resaltar gque para el cilculo de la fecha de arribo
debemos considerar solo dias de trabajo.

{c) cant-req = cant-req - ran-max
(d) num-ran = num-ran + 1
j : {e) graba RAN en archivo
de otra manera si cant-req > 0
; (a) genera um RAN con cantidad igual a ran-min

(k) calcula fecha de llegada ( ver céalculo
anterior ).

(c) num=ran = num-ran + 1
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(d) grdba RAN en archivo

2) mes tentativo (n+3).

( cdlculo cantidad a requer'r pa a an 1-esimo (
i=1,...10) E B

cant-tot = Gross(i),-.inv-ﬁ
si cant-tot > 0 [

cant-lot = int((caht
ext) * snp-ext i
cant-req = int((cant lot +'ran—max - 1) / ran-

max) * ran-max

si cant-req.> cant 101:
cant-req =: ran—min ‘+ cant- reg - ran-max

de otra forma :

cant-req = k
reqg(i) = cant-reg:
inv—teo(i)=ih‘{-teo(i—1) + req(i) - Gross(i)

nota: a) cuando i=1 tomar inv-teo de dia 31 de

mes n+2
(2) asignacién de nimero de RAN y asignacién de
fecha de recibo

Igual a cdlculos del mes n+2.

(3) céAlculo cantidad a requerir dias restantes

cant-tot = Gross(n+3) - inv-teo(dia 10 de n+3)

si cant-tot > 0
cant-lot = int{((cant-tot + snp-ext - 1} / snp-
ext) * snp-ext

cant-req = int((cant-lot + ran-max - 1) / ran-

max) * ran-max

si cant-reg > cant-lot
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cant-reg = ran-ﬁin + cant-req - ran-max
d‘e;otxﬁa forma
ca'nt:—feq =0
reg(n+3) = capt—req
inv-teo(n+3) = 1n\"—teo(d1a 10 de n+3) + req(n+d)
- Gross(n+4)
3) mes tentativo (n+4).
(1) cllculo cantidad a requerir
cant-tot = Gross(n+4) = inv-teo(n+3)

si cant-tot > 0

cant~lot = int((cant-tot + snp-ext - 1) / snp-
ext) * snp-ext
cant-req = int((cant-lot + ran-max -~ 1) / ran-

max) * ran-max
si cant-req > cant-lot
cant~req = ran-nin + cant-req - ran-max
de otra forma

cant-req = 0

req(nt+4) = cant-req
inv-teo(n+4) = inv-teo(dia 10 de n+3) + req(n+4)
- Gross(n+4}

3.4.5 Informacién a Japén (detalle 1 y 3)

Estos archivos contienen las 6rdenes de compra a
nivel nfmero de parte. La transmisidén es realizada
via satélite a Los Angeles mediante el sistema VAN, y
de ahf es retransmitido a Japdn via cable submarino.
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4. Descripcién de Actividades

4.1 Actividad: Actualizacién y Mantenimiento del
B.O.M.

Departamentos: Especificaciones y Disefio

Descripcién: El mantenimiento y actualizacién del
B.0.M. consiste en lo siguiente:

a) Dar fecha de adopciébn a las nuevas partes
registradas en el B.O.M. por disefio.

Disefio se encarga de registrar la barte en el
B.O,M. y Especificaciones de darle su fecha de
adopcidn y liberarla.

La liberacién de una parte consiste en llenar los
siguientes campos:

- manufacturing process code
~ fecha de adopcién

- processing clasification

- unite code

- sourcing clasification

b) Dar fecha de abeolicién a las partes abolidas
por acuerdo Nisme-Japén, las cuales han sido
registradas por disefio en el B.O.HM..

¢} Registrar los cambios efectuados en alguna
parte,

Tanto las adopciones como las aboliciones y
cambios en partes son notificadas por Disefio a
Especificaciones a través de una forma de control.

4.2 Actividad: Paradmetros de Conversién

Departamento: Especificaciones

Descripcién:

Es el deslizamiento de los registros de partes
del maestro B.O.M., hacia el archiveo de utilizacién de
partes (part usage P/U) orientado por varios
parémetros definidos por especificaciones.

Los registros necesarios para el <calculo ge
6rdenes y para el del inventario son seleccionados

del maestro de especificaciones B.0.M. y deslizados
al archivo de utilizacién de partes P/U.
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Adicionalmente es establecida informacién comGn
para las partes de algGn modelo, como es la
siguiente:

* Cédigo de modelo a seleccionar:

- planta
- modelo

* Informacién comn.

- cbédigo de planta interna
- afio de cuota
-~ tipo de requerimiento

* Informaciétn para control de partes en el
maestro de partes

La informacién anterior es definida al sistema
IPO por el departamento de Especificaciones, de
acuexdo a las necesidades de la planta.
Posteriormente se 1llevar& acabo la conversién del
B.0.M..

Esta actividad la solicitara Control de
Produccién al sistema solo con la autorizacién de
planta mediante un formato de control especifico.

4.3 Actividad: Mantenimiento de Nuevas Partes al
Maestro de Partes (P/F)

Departamentos: Manejo de Materiales Y
Especificaciones.

Descripeién:

El mantenimiento al P/F consiste en registrar en
éste archivo todos los cambios sufridos por
cualquiera de las partes en uso.

Para esto, Especificaciones informa
inmediatamente a Manejo de Materiales cuando hay gque
llevar a cabo esta actividad.

Algunos de 1los cambios pueden caer en los
siguientes canmpos:

- asignaci6n de proveedor analista.

- datos de proveedor
- rans {mGltiplos de SNP)
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- SNP (interno y externo)

- recuentos ciclicos

= nivel de fleota

= tolerancias (bajo embargues, sobreembarques,
)

localizaciones (recibo, almacén, linea, etc)
- abasto a linea
- norma de empague

4.4 Actividad : Altas al Maestro de Partes (P/F)
Departamento: Especificaciones
Descripeién:

Bisicamente, las altas al maestro de partes (P/F)
consiste en registrar en éste archivo las nuevas
partes (partes adoptadas).

cada una de las partes en éste archivo tiene una
llave de identificacién, la cual esta compuesta por
varios campos. Cuenta también con campos gque se
encuentran vacios en el momento posterior al registro
de la parte, pero que serén llenados cuando se haga
el reguerimiento de esta parte.

El procedimiento llevadoc a ¢abo es el siguiente:
a) Obtener el archivo de usage de partes del P/U

b) Se genera un reporte de todas las altas al P/F
con el fin de verificarlas, tomande en cuenta el
archive de Gross Check.

¢) Mediante un procedimiento similar se dan las
partes de alta, es decir, todas aquellas gue sean
adoptadas en el maestro de partes P/F.

Los campos vacios de los registros de las partes
del P/F son los correspondientes al requerimiento de
la parte, por lo que después de la explosién de
partes se cargan con su cantidad correspondiente
{cantidad a pedir de esa parte).
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4.5 Actividad: Explosidén de partes en base al
programa de produccién real.

Departamento: Control de Produccidn Central
Descripcién:

El explosionado de partes se lleva a cabo de
igual manera que con el del programa de produccién
constante, sélo que ahora se realiza con el programa
de produccién real. Este maneja un mes firme y dos
tentativos.

El explosionado se lleva a cabo realizando una
comparacién del archivo de partes en uso P/U vs
programa de produccién real, seleccionando 1los
registros correspondientes con:

- planta
- aflo
- modelo
- usage
- etc.

E1l resultado de éste proceso es el total tefrico
de partes a pedir a Japén.

4.6 Actividad: Detalle 1
Departamento: Especificaciones
Descripeibn:

El detalle 1 es el resultado del calcule del
requerimiento de las partes a pedir a Japén, con
algunas ajustes aplicados a algunas partes. Es decir,
después de la sumarizacién se aplican ajustes a ésta,
lo que trae como resultado la generacién de P/F WORK,
de donde se obtiene el archivo de Detalle 1, dque es
el total de las partes a pedir a Japén.

El detalle 1 contiene los siguientes encabezados:

a) namero de parte.

b} descripcién de la parte

c) cantidad a requerir en el mes n+2 repartida en
tres decenas.

d) cantidad a requerir en los meses (n+3 y n+d4 )
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De tal forma que en el detalle 1 se pide un mes
firme n+2 repartido en tres decenas y dos tentativoes
(n+3 y n+4).

Asi pues, el detalle 1 es un reflejo de las
operaciones llevadas a cabo para -obtener el total a
reguerir de una parte. En el no se especifican los
RANES requeridos para una de las partes, pero si el
total a requerir de las mismas.

4.7 Actividad: Detalle 3
Departamento: Especificaciones
Descripeibn:

El detalle 3 es el requerimiento de cada una de
las partes contenidas en el detalle 1, pero ajustado
al SNP de cada una de ellas.

Es decir, el total de cada parte a requerir se
ajusta a su SNP y se le asigna un ndmero de RAN.

la forma de detalle 3 tiene los siguientes
encabezados:

a) nimero de parte.

b) localizacién de blogue (dock location)

c) ndmero de RAN

d) fecha promedio en gque se requiere en planta
{mes dia}) = mmdd

e) cantidad pedida de la parte.

Tanto el archivo de detalle 1 como el archivo de
detalle 3 son enviados a Japén por medio de la red de
valor agregade (VAN}. Esta operacién se lleva a cabo
una vez que Especificaciones ha realizado una
revisién exaustiva de todas las partes, para
confirmar gque efectivamente se esta pidiendo la
cantidad correcta de la parte correcta.

Aun después de la revisién pueden surgir
diferencias con Japén por lo gue existen formas para
pedir RANES adicicnales o para cancelar RANES
solicitados,
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de

contenidos en el :

4.8 Actividad: Control y Actualizacién por RAN
Departamentos: Sistemas

Descripcién:

Esta es una forma de control de partes por namero
RAN. A continuacién se presentan los campos

1
i
' C = PARTE A CONSIGNACION
1
beeep 7 = CIERRE DE MODELO

Sascmmeoasnn-asnasse--p  MUMERO CONSECUTIVO MENSUAL

CODIGO DEL MES DE REQUERIMIENTO

v

TIPO DE RAN :

v

R = REGULAR
E = EMERGENCIA
A = ADICIONAL
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4.9 Actividad: Actualizacién del Part File con
informacién de requerimiento.

Departamentos: Control de Produccién Central
Descripcién:

Durante el célculo de las 6rdenes de trabajo, se
genera el P/F de trabajo, porque se necesita gue 1la
informacién de las partes permanezca constante. asi
gue una vez obtenidos los detalles 1 y 3 se procedera
a actualizar el Part File, con los filtimos cambios de
las partes modificadas.

4.10 Actividad: Respaldo del reguerimiento
enviado a Japén.

Departamento: Control de Produccién Central
Descripcibn:
Se realiza el respaldo de los archivos bhésicos

del sistema en cinta tales como GROSS-CHECK, P/U,
PROGRESS, EXPLOSION, P-F DE TRABAJO, DETALLEL Y 3.

4.11 Actividad : Actualizacion del archivo de
Bases de Datos RAN-ASN-RECIBO

Departamento: Control de Produccién central

Descripcién:

Este proceso consiste en 1la actualizacién del
archivo de RANES que serd verificado con el ASN de
Japén, esta actividad serd4 realizada por el

departamento de Operaciones posterior a la recepcién
de las partes en las plantas ensambladoras.
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