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INTRODUCCION



Antes de que Teseo zarpara a Creta a enfrentarse con el
Minotauro, quedd de acuerdo' con su padre, el rey Egeo, en la
forma en gque le comunicaria el éxito o el fracaso de su misién,
Si el monstruo fuera vencido, su nave regresaria impulsada por
velas de color blanco; en cambio, si Teseo no volviera con
vida, las sombrias velas de color negro con las que zarpaba
adelantarian el duelo de los atenienses al aparecer en el

horizonte mediterréaneo.

El final de esta historia no fue todo lo feliz que
vaticinaba la muerte del Minotauro. Teseo, obnubilado por el
entusiasmo, olvidé cambiar los aparejos de su barco vy
apresuradamente emprendidé el triunfal regreso. Su padre, cuya
mirada no se habia despegado nunca del horizonte, alcanzé a
divisar las 1lo6bregas velas. Inconsolable por la supuesta
pérdida de su hijo, no esperd a que la tripulacién le diera
mayores noticias: desde un acantilado el rey se arrojé al mar

que desde entonces lleva su nombre.



Ihéontables conclusiones se han. desprendido de esta
tragica historia. Reflexiones acerca de la faﬁa;idad, de 1la
imposib#}idad‘de'la,felicidad total, del amor;de:un”padze por
su:hijo;iﬁ dé'la vhlnerabilidad de incluso ‘el m4s" encumbrado
ser. Kumane, %hé;:réncontrado lugar como <corolario. En este
trabajd5 :léiyﬁiéforia viene a cuento por el lado de la

comunicacién, -

' Paré cualquier persona del siglo XX resulta inimaginable
un muﬁdo sin telecomunicaciones. Estamos habituados a encender
la televisién y enterarnos de lo que ha ocurrido del otro lado
del mundo hace menos de un segundo. Damos por descontada la
existencia del teléfono, y el fax se ha convertido en un
elemento indispensable en cualquier oficina. Sin embargo, aun
en este siglo llegan a ocurrir casos similares al del padre de
Teseo. Clientes angustiados porque no saben en qué momento les
llegard el material que estd a punto de agotarse en sus
bodegas, proveedores nerviosos por los pronésticos errados o
atrasados que sus clientes les envian, faxes que nunca llegan,
informacion que se pierde, empresas de mensajeria poco
confiables, etcétera. En este siglo, la incomunicacién parece

haberse adaptado a la tecnologia.

Come una respuesta al problema de las comunicaciones ha

surgido el intercambio electrénico de datos, mejor conocido
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como EDI por sus siglas en inglés -~Electronic Data
Interchange. El principio bdsico de este recurso es transmitir
informacién de un socio comercial a otro, habiendo procesado
previamente los datos con softwares estandarizados, Y
transmitiéndolos por via telefénica con ayuda de un médem. La
funcién mé&s comin del EDI en una empresa es transmitir
prondsticos de demanda y pedidos en firme a proveedores. Este
trabajo pretende proponer soluciones a algunos problemas de
planeamiento de 1la produccién por medio de esta valiosa

. herramienta.

La empresa en la que se llevd a cabo el proyecto del que
trata esta tesis es 3M México, S. A. de C. V. El primer
capitulo dara una breve semblanza de la compafiia y tratara
acerca de la forma en que se planeaba la produccién en el Area
provista de los recursos necesarios para llevar a cabo
transacciones de EDI, antes de implantarse la solucién
propuesta, El segundo capitulo explica de una forma mas amplia
el modus operandi de EDI, sus ventajas y sus posibilidades., En
el tercero se hard un resumen de los conceptos basicos de
©laneamiento de la produccién, haciendo hincapié en 1lo
relacionado con EDI y con este proyecto. El cuarto detallara el
programa de cémputo que sirvié como herramienta para la puesta

en marcha del proyecto. El1 1ltimo capitulo mostrara las
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soluciones adoptadas Yy sus beneficios. Finalmente, se darén las

conclusiones del trabajo.
Para facilitar ia iec ux.:a‘ d est;a teéis, aparece al final
de :cada capitulo un * suma -] mismo. También con este

propésito, - se 1nc1uye ”fun"'

yloaazio de términos técnicos
relacionados tanto con EDI como con el planeamiento de 1la

produccién.




CAPITULO I
ENTORNO DEL PROYECTO



BREVE SEMBLANZA DE LA EMPRESA

A. Minnesota Mining and Manufacturing Company

El presente trabajo fue desarrollado en 3M México, S. A.
de C. V. La Minnesota Mining and Manufacturing Company (mejor
conocida como 3M) es una compania multinacional de capital
norteamericano que cuenta con mads de 60,000 productos‘ . Esta
compuesta por 50 divisiones, subsidiarlas y departamentos,
organizados en tres sectores de negocios: Industrial y de
Consump; Informacién, Artes Graficas y Electrénico; y Ciencias
Biolégicas {Life Sciences). Sus operaciones se llevan a cabo en
57 paises’ . Segun la revista Fortune, en 1993 fue la enmpresa
nimero 31 de los Estados Unidos en cuanto a ventas, con 14,020
millones de ddblares; y por lo que respecta a las ganancias fue

la numero 19 con 1,263 millones de délares. El1 numero de

‘ 3M CENTER: 3M Quiénes somos, Saint Paul, Minnesota, 3M
Corporate Marketing and Public Affairs, 1993.
? 3M CENTER: 3M Facts, year end 1992, Saint Paul, Minnesota,

Corporate Marketing and Public Affairs, 1993.



empleados a nivel mundial durante el afio mem;ionyado fue de

86,168,°

B. 3M México, S. A. DE C. V.

En México, 3M cuenta con una subsidiaria que distribuye
sus productos y que estd organizada por divisiones de 1la
siguiente manera:

1, Divisién I: productos industriales directos.

2. Divisién II: productos industriales indirectos.

3. Divisién III: productos de consumo.

4
]

Divisién IV: productos desechables.

Divisién V: productos médicos.

6. Divisién VI: productos graficos.,

Dentro de la Divisién I se encuentra el 4rea de Plantas
Armadoras, la cual es proveedora de algunas de las principales
ensambladoras de automdéviles y camiones del pais. Entre los
productos que maneja se encuentran emblemas, decorativos,
etiquetas autoadheribles y «cintas adhesivas. El presente

proyecto se desarrolld en esta Area.

? PIVINSKI, J.; TUCKSMITH, R.; y SUCK, A.: "This year's Fortune
500", en: Fortune, Time Inc., Zofingen, Suiza, 18 abr. 1994,

nim. 8, p. 126,



C. Mercadotecnia de Plantas Armadoras

El departamento de Mercadotecnia tiene funciones
preponderantes dentro de la empresa. De &1 depende el
departamento de Ventas, y el departamento de Produccién recibe
instrucciones derivadas de las recomendaciones que
Mercadotecnia genera. El &rea de Plantas Armadoras cuenta con
un ejecutive de Mercadotecnia que funciona como gerente de
producto y que depende directamente del director de la Divisién
I. Este ejecutivo es a su vez responsable de dos representantes
de ventas, uno de emblemas y decorativos, y el otro de cintas

adhesivas.

El negoclo estd dividido en cuatro commodities o
divisiones de producto:
1. Productos para proteccién contra el fuego.
2. Etiquetas autoadheribles.
3. Cintas adhesivas para automdviles.
4. Sistemas decorativos para automoviles.
En 1993 las ventas netas totales de los productos de estos
commodities tuvieron un monto de siete millones de nuevos

pesos.

Los clientes principales del &area de Plantas Armadoras

son, en orden de importancia por volumen de ventas, Dina



Autobuaes,rs.yh.;de‘t.iv., Volkswagen de’'México, S. A. de C.
V., Ford Mptéfﬁgoﬁpany de’ﬁé*iéq,ﬂs.jAf,‘yLDLna Camiones, S. A.
de C. V.- Actﬁalmenée se ~estén disefiando’ productos’ para
Chrysler de Méxiéo, 5. A., los cuales empezarin a su:tirée en

junio de este afio.

ETAPAS EN EL MANEJO DE LA INFORMACION
A. Manejo de pronésticos antes de EDI

Antes de que se pusiera en marcha el programa de EDI en
marzo de 1993, casi todos 1les clientes proporcionaban la
informacién de sus requerimientos de material por medio de fax
{(Dina Autobuses prefiere mandar hasta el momento sus documentos
personalmente por medio de un seguidor de material). En estas
transmisiones aparecian 6rdenes en firme y pronésticos de los
siguientes seis meses. Sin embargo, los problemas que se

presentaban con estos documentos eran multiples.

Por tratarse de un sistema de comunicacién dependiente por
completo de 1los seguidores de material del cliente, la
informacién no siempre era transmitida con la regularidad
debida. Frecuentemente se cometian descuidos y la informacioén

no llegaba oportunamente. Estos requerimientos no eran siempre
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del todo exactos y a menudo eran pasados  por éltq por los
seguidores, quienes solicitaban mds material del necesario a
fin de cubrirse con inventarios abultados. Esto a su vez
ocasionaba que los pronésticos . éubsecﬁentés variaran
drasticamente. Adicionalmente, se preséntabah los problemas
tipicos' de 1las transmisiones por féx: lineas ocupadas,

transmisiones incompletas, impresiones poco claras.

'Este manejo semiinformal de la informacién ocasionaba
nivie;les de ventas irregulares, por lo que 1los presupuestos
anuales se veian modificados sustancialmente: en lugar de que
los flujos de efectivo se comportaran de manera uniforme a lo
largb del aflo, habia meses en los que el cliente solicitaba

material en exceso, dejando de hacerlo en otros.

Otro problema grave se presentaba por los altos
inventarios que se tenian que formar en previsién de los
pedidos de padnico. Para evitar tener fallas en el servicio, el
inventario de producto terminado se mantenia consistentemente
alto con el objeto de no dejar descubierto al cliente en ningan

momento.

El principal problema tenia lugar al programar la
produccién, Como unica guia para hacerlo, se tenian los

pronésticos inexactos proporcionados por el cliente y el
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registro de las ventas en los meses precedentes.
Adicionalmente, no h;bia una persona encargada de proporcionar
la poca informacién disponible al departamento de Produccién.
La unica forma con la que contaba este departamento para evitar
dejar sin material al cliente era crear inventarios. Si por
alguna razén no hubiera inventarios disponibles de determinado
producto en una situacién de emergencia, Produccién debia parar
todos los procesos que estuvieran corriendo para introducir
6rdenes de produccién del producto faltante. Estas situaciones
de urgencia desquiciaban por completo al departamento, la
productividad se desplomaba, las 6rdenes normales se
retrasaban, los problemas de calidad estaban latentes, y se iba
creando poco a poco un malestar generalizado en la gente de la

planta.

Para solucionar esta situacién, se hicieron algunos
calculos sobre los consumos mensuales pactados en los pedidos
abiertos con el objeto de que la produccién se ajustara a estos
volimenes. Sin embargo, estos prondésticos resultaron ser mas
inexactos aun que los anteriores, ya que los requerimientos de
las plantas armadoras suelen variar mes con mes. Virtualmente,
la comunicacién entre Mercadotecnia vy Produccidn dejé de

existir.
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B. Puesta en marcha de EDI

Como un requisito impuesto por Fc;:rd Motor Co.. y por
Volkswagen de México, en marzo de 1993 empezd a funcionar el
intercambio electrénico de datos (EDI). En el segundo capitulo
de este trabajo se encontrar& una descripcién detallada de las
funciones 'y de los propdsitos de este sistema; sin embargo,
para los fines de este capitulc basta saber que el intercambio
electrénico de datos consiste bésicamente ‘en el envic de
informacién a través de computadoras utilizando est&ndares de

formato' .

A pesar de que Ford Motor Company Yy Volkswagen de México
empezaron a transmitir sus Ordenes en firme y pronésticos por
este medio, los problemas no dejaron de existir. Aparentemente,
los seguidores de material de estas compaiiias no recibieron un
entrenamiento adecuado en la utilizacitn de este novedoso
sistema. Los datos transmitidos por medio de EDI eran
completamente ignorades y se llevaba paralelamente el método

anterior.

En vista de que los propios clientes ignoraban al sistema,

3M no se preocupd por conocerlo a fondo. No se asigndé en ese

¢ SUPPLY TECH, INC.: Basic user manual, Ann Arbor, Michigan,

Supply Tech Inc., 1989, p. 2.



momentob( a ;iir{gﬁna vfpersona‘ responsable’ de - obtener 1la

in:omécibn_, ‘:o‘éesatl_a' y  comunicarla a Produccién.

Ocasionalmer téj :

ejécubt‘ivo de Mercadotecnia recibia las

transmi‘sion'esAy,‘lés turnaba a Produccién, pero esto no servia

‘de nada,. ya que este departamento estaba aun menos informado
acerca del funcionamiento de EDI. Lo unico que se hablia logrado
era cubrir el requisito del cliente al adquirir una herramienta

cara e inutil.
C. Familiarizacién con el sistema EDI

Por principios de septiembre de 1993, Ford Motor Company
tomd la determinacién de basar todos sus requerimientos de
material exclusivamente en lo que EDI seflalara. Para ello fue
necesario que los seguidores de material de Ford se
involucraran mAs con el sistema y que exigieran a los
proveedores un apego total a la informacién transmitida por
este medio., Asi, se hizo evidente el problema que ocasionaba el
total descuido del sistema. Inmediatamente se tomé 1la
resolucién de contratar a alqguien que se especializara en el

intercambio electrénico de datos.

El 18 de octubre de 1993 empezamos a laborar en 3M con el
proposito de conocer a fondo el sistema de EDI, aprovecharlo

integralmente y comunicar los requerimientos de material al
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departameﬁto dé Produccién.  En los meses anteriores habia
habido varias emergencias gque no habian podido ser solucionadas
satisfactoriamente. En dos ocasiones la falta de previsién
habia acarreado serias consecuencias: la planta de motores de
Ford habia sufrido paros en su linea de producciédn por no haber
suministrado a tiempo el material necesario. Estos problemas se
presentaron en un momento inoportuno. El premio de calidad Qi,
indispensable para ser proveedor de Ford, habla sido
re;ientemente concedido a 3M México. Aunque el servicio no es
uno de los factores que determinan la concesién de este premio,
los paros en la linea hicieron evidente que 3M no era un

proveedor confiable en ese momento.

Inicialmente 1la preocupacién principal consistié en
conocer el sistema a fondo. El objetivo m&s importante en este
contexto fue comprender la forma en que los clientes daban a
conocer sus requerimientos de material. Esto requirié entrar en
contacto con los seguidores de material y llegar a acuerdos
sobre la frecuencia y las cantidades autorizadas de los envios
con base en la interpretacién de la informacién transmitida.
Fue necesario también conocer el sistema a través de sus
manuales de operacidén, ya que la persona que lo habia manejado
anteriormente --el ejecutivo de Mercadotecnia-- tenia solamente

una idea superficial de su funcionamiento.
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Una -vez:: domipédo gl;ma‘nejc;‘de la transaccién relativa a

el ’cli_.‘em:e,, se procedié a procesar la

los zequgtimiéht’ds

”'f‘c::ryna' ‘que  sirviera al departamento de

Produccién ' pa abpr:bégrama'r la manufactura. La informacién era

tr:a‘r_lscyxr:yitar unahoja de c&lculo que era enviada postetriormente

al pianeardor.‘ :

A pesar de gque existia por primera vez un flujo de
informacién confiable entre los departamentos de Produccién y
Mercadotecnia, habia algunos inconvenientes que podian ser
eliminados. En primer lugar, existia el riesgo de
equivocaciones en la transcripcién de datos, ademas de que este
proceso llevaba mucho tiempo. Los célculos acerca de 1la
programacién de la produccién seguian siendo manuales y ello
acarreaba el riesgo de equivocaciones graves. Se hizo necesaria
la creacién de una herramienta que ayudara al planeador de la

produccién a hacer su trabajo.

SUMARIO

* El proyecto del que trata esta tesis se llevé a cabo en la
empresa 3M México, S. A. de C. V., una subsidiaria de 1la
empresa multinacional norteamericana 3M (Minnesota Mining and

Manufacturing Company).
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El area especifica de la empresa en donde se llevé a cabo el
proyecto fue el . departamento de Mercadotecnia de Plantas
Armadoras, el cual surte material productivo a la industria
automotriz.

Antes de la implantacién de EDI (intercambio electrénico de
datos) en el &rea, los programas de entregas de los clientes
solian ser inexactos e inclusoc eran pasados por alto por los
seguidores de material de las plantas armadoras.

Los medios comunes de transmisién de la informacién entre el
cliente y 3M eran el correo, la mensajeria, el fax y el envio
personal. Estos medios de informacién presentaban problemas
de confiabilidad y retrasos, ademas de no contar con
informacién estandarizada y estructurada.

A instancia de Volkswagen de México y de Ford Motor Company,
en marzo de 1993 el Aarea de Plantas Armadoras se integrd a un
sistema EDI, el cual comenzd a ser considerado seriamente por
las plantas armadoras hasta septiembre del mismo afo.

El 18 de octubre de 1993 inicidé un proyecto de
aprovechamiento total del sistema EDI, concluyendo su primera
etapa seils meses mAs tarde con la puesta en marcha de un
programa que ayudara a planear la producciédn. Esta tesis

trata sobre dicho proyecto.



CAPITULO II
EDI
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(QUE ES EDI?
A. Introduccidn

La distribucién de la informacién en el &mbito de 1los
negocios ha sido tradicionalmente llevada a cabo a través del
correo, de los servicios de mensajeria y, mids recientemente, a
través del fax. Sin embargo, el intercambio de datos a través

de computadoras ha probado ser mas beneficioso.

Al:mque la posibilidad de intercambiar informacién entre
computadoras existia vya desde hace algun tiempo, las
diferencias en los formatos de los documentos y en las técnicas
y protocolos de envio, habian limitado considerablemente el uso
de esta tecnologia. El Intercambio Electrénico de Datos {mejor
conocido como EDI por sus siglas en inglés, Electronic Data
Interchange) ha proporcionado estandares de formato para
simplificar este proceso. Dichos esténdares dan como resultado
una base comun para traducir la informacién intercambiada, sin

importar de qué industria, pais o socio comercial se trate.
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EDI puede ser. deﬂnido como el procesamiento de ' datos
entre la computado:a de una companlav y 1as computadoras de
cualquier socio’ comercial. usando un Eormat:o esténda:.

El concepto de EDI naée propiamente en la década de los
sesentas en Estados Unidos, cuando algunos grupos de empresas
comienzan a conjuntar esfuerzos para desarrollar estandares que
les permitan comunicarse entre si. Inicialmente, algunos
esténdares diferian de una industria a otra, mientras que otros
podian aplicarse a todas las industrias. Finalmente se crearon
estdndares nacionales en los Estados Unidos, que son el primer

paso hacia los esténdares internacionales.
B. ¢Qué se necesita para trabajar con EDI?

Cuando dos socios comerciales se han puesto de acuerdo
para establecer comunicaciones electrbénicas EDI, el proveedor
debe contar con el siquiente ambiente: estandares, hardware,

software, y comunicacién VAN.?

! LOUCKS, Terry G.: "Getting started in EDI", en: EDI World,
EDI World, Inc., Hollywood, Florida, feb. 1992, vol. 2, no. 2,
p. 18.

? VOLKSWAGEN DE MEXICO: Guia para la puesta en prdctica de EDI,

Puebla, Grupo EDI de Volkswagen de México, 1993, p. EDI.O1.
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1. Estandares

La informacién EDI. que maneja la industria automotriz en
México esta }Sasada en los esténdares ANSI ASC X12' y en las
recomendaciones de la AIAG (Automotive Industry Action Group).!
Estos estindares y recomendaciones estdn orientados a 1las
necesidades de 1la industria automotriz de Norteamérica® vy
regulan principalmente la forma en que la informacién debe

disponerse dentro de los archivos transmitidos.
2. Hardware
El hardware utilizado por el proveedor queda a criterio de

éste. La plataforma puede ser desde una computadora personal

compatible con IBM, hasta un mainframe. El sistema operativo

M El ANSI ({(American National Standards Institute) es el
coordinador estadounidense de una amplia variedad de
informacién y esténdares que incluyen los estdndares de las
transacciones de EDI.

‘¢ La AIAG (Grupo de Accién de la Industria Automotriz) es una
asociacién no lucrativa conformada por las compafiias
productoras de automéviles. Entre sus funciones se encuentra el
definir y mantener estidndares de transacclones de EDI entre sus
socios.

5 VOLKSWAGEN DE MEXICO: pub. cit., p. EDI.00.
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debe ser MS-DOS o PC~DO5 de versiéon 3.0 6»mas avanzada. Se
requieren 640: kilobytes gle ﬁemdr;a RAM y. memoria en disco duro
de cuando menos 10 .megabytes. son ngcésarios también un modem
Hayes .. compatible ~(2400' bytes 'poz segundo} ¥y una linea
‘telefénica asincrona. " Se recomienda contar con una impresora

con ‘interfase en paralelo.®
3. Sofﬁware

Para efectuar la traduccién de informacién a formato EDI
{estandar X12), es necesario utilizar un paquete ‘traductor. Las
plantas armadoras de México trabajan con software proveido por
la empresa Supply Tech, Inc., por haber sido recomendado por el
Comité de la Indus-tria Automotriz Mexicana. Sin embargo, existe
la 1libertad de trabajar con otras compafiias cuyos paquetes

cumplan con los requisitos del Comité.’

El software desarrollado por Supply Tech para efectuar
transacciones de EDI es conocido con el nombre de "STX12"., Este
producto permite a su operador llevar a cabo operaciones de EDI
con cualquier socio comercial que utilice 1los esténdares

propios de esta tecnologia.

¢ SUPPLY TECH, INC.: S§TX12: Basic user manual, Ann Arbor,
Michigan , 1989, p.1l1.
? VOLKSWAGEN DE MEXICO: pub. cit., p. EDI,O01,
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4. Comunicacién VAN

Con el objeto de evitar la comunicacién punto a punto --es
decir, la comunicacién directa entre cada uno de los socios
comerciales--, la industria automotriz mexicana decidié
utilizar una red de valor agregado, mejor conocida como VAN
(Value Added Network) o buzén electrénico central. De esta
forma, la informaciédn es transmitida a un tercero, quien a su

vez turna las transmisiones a sus destinatarios.

Volkswagen de México y Ford Motor Company trabajan con la
red IIN de IBM. Para poder intercambiar informacién con
aquellas empresas, un proveedor requiere firmar un contrato con
IBM de México. Una vez establecido este contrato, el proveedor
deber&d proporcionar su numero de cuenta e identificacién de
usuario a las compafilas automotrices a fin de empezar a

efectuar transacciones de EDI.

C. ¢Céme funciona EDI?

A continuacidén se dard una explicacidn muy simplificada de
la forma de operacién de un sistema EDI, usando como ejemplo
una serie de transacciones que frecuentemente son efectuadas.

En la figura 1 se muestra esquematicamente este proceso.



El 'sistema de planeamiento de -la produccién del cliente
calcula los requerimientos netos de material y los comunica
al software de su sistema EDI.

El software genera a su vez documentos para cada uno de los
proveedores, en los que les comunica sus requerimientos
netos de material para los siguientes seis meses. Esta
informacién se guarda en archivos estandarizados en los que
aparece tamblién una especie de clave de destinatario.

Los archivos son transmitidos a la red de valor agregado --
conocida como VAN~- que funclona como correo electrénico: el
software del intermediario (en este caso, el de IBM) asigna
los archivos recibidos a distintos "buzones”, de acuerdo a
la clave del destinatario.

Cuando el proveedor se comunica con la red por medio de su
software y a través de su modem, recibe los archivos que se
encuentran en el buzédn reservado para €1, y los guarda en su
equipe de cémputo.

Si el proveedor guiere leer sus archivos, su software
traduce la informaciéon y la despliega de wuna forma
comprensible para el usuario.

Cuando el proveedor va a mandar material a su cliente, es
necesario que envie con anterjoridad informacién acerca del
embarque., Para este fin necesita procesar un documento

mediante el software de su sistema EDI.



Fig. 1: Elementos que intervienen en un sistema
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7. Una vez listo el documento, el proveedor se pone nuevamente
en comunicacién con la red de IBM y deposita en el buzén de
su cliente los archivos en cuestién.

8. El cliente recoge sus archivos y los guarda en su sistema.

LPARA QUE SIRVE EDI?

El &rea que mas beneficiada se ha visto por la puesta en
marcha de EDI es sin duda la de logistica.® Inicialmente, los
programas de EDI se han limitado a cubrir las funciones de esta
drea por medio de las transacciones que a continuacién se

describen.
A. Programa de entregas {Procuction release)

Esta funcién es la mas importante dentro del contexto de -
este trabajo, ya que por medio de la informacién proporcionada
por estos pedidos es posible planear la forma o6ptima de
producir para satisfacer los requerimientos del cliente y

mantener los inventarios en niveles optimos.

® GILLEN, Robert J.: "Logistics and EDI: Lessons learned", en:
Edi World, Edi World, Inc., Hollywood, Florida, dic. 1992, vol.
2, no, 12, pp. 18-20.
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La forma en que se generan estos pedidos es la siéuiente:
El cliente corre cada semana un programa que da'r como resultado
los requerimientos netos de materia prima’. basidndose en sus
requerimientos brutos pronosticados y en el inventario
disponible. Estos requerimientos netos son transmitidos al
buzén electrénico de IBM, donde quedan disponibles para el
proveedor correspondiente. £ste los recoge con solamente
conectarse a la red, y el programa de software los traduce a
documentos facilmente legibles. En la figura 2 puede hallarse

un ejemplo de programa de entregas,

El procedimiento anteriormente descrito debe llevarse a
cabo semanalmente con el objeto de actualizar los
requerimientos, pues existe la posibilidad de que ocurran
ajustes de cantidades debidos a cambios repentinoes en las
demandas de los consumidores finales, desperdicio de

materiales, hurtos y demas imponderables.

Aun con estas rectificaciones --que por lo general no
llegan a ser dramaticas-- la informacién acerca de los
requerimientos de material es bastante precisa. La informacién
es generada por el cliente a través de programas de cémputo mas
o menos complejos basados en la técnica de MRP II, por lo que

se elimina practicamente el error humano durante el proceso.
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Esta informacién incluye los siguientes datos para cada una de

las'piezaé proveidas:

1. Las: cantidades netas de material requeridas durante un
horizonte de planeamiento de seis meses, con fechas de
entrega precisas. Las nueve semanas que siguen al dia en que
se procesaron los datos se encuentran detalladas por semana.
Los datos correspondientes al resto del horizonte de
planeamiento se encuentran agrupados por mes.

La cantidad suministrada en el tltimo envio, y la fecha en

N

que éste ocurriéd,
3. El numero de orden de compra de la pieza.

La cantidad acumulada de piezas embarcadas a partir del

ES

inicio del afio modelo.®

w

Aviso de ambarque (Advance Shipment Notice)

Una aviso de embarque es el documento que permite al
cliente anticipar la llegada de material, con el objeto de
optimizar sus recursos en el 4rea de descarga. El proveedor

debe procesar y enviar este documento antes de que el material

’ Aflo modelo es el término usado en la industria automotriz
para designar el periodo de un aflo durante el gue se ensambla
un determinado modelo de auto. Normalmente empieza cada primero

de agosto.
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1legue a la planta del cliente, ya que- es indispensable para

dar de alta un enb rque.

La infomacién que contiene un .aviso :de’ embarque . es la

siguiente

2, Fechay ho‘rardbe envio (cuéndo sale el emb‘ax:que de la planta

' ‘ :del proveedor)

3. -Fecha y hora esperadas de entrega {cuando el embarque llega
a la planta del cliente).

4. Tipo de empaque del material.

5. Tipo de transporte usado.

6. Clave de identificacién del transporte (placas, en el caso
de automotores).

7. Clave de identificacién de la planta adonde es enviado el
material.

8, Clave de identificacién del proveedor.

Por cada parte distinta se envia la siguiente informacién:

9. Numero de parte de acuerdo a la nomenclatura del cliente.

10.Unidades enviadas.

11.Cantidad acumulada de material enviado desde el inicic del
afio modelo.

12.Nimero de remisién.

13,Forma de embalaje.

Una muestra de este documento aparece en la figura 3.
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C. Acuse de recibo de material (Receiving Advice)

Esta transaccién es originada por el cliente para
confirmar que ya se ha recibido en almacén un embarque. En él
momento en que el personal de recepcién da de alta el material
en inventarios, subsistema genera automdticamente un reporte de
los productos recibidos, que contiene lo siguiente:

1. Nimero de referencia del documento.

2. Numero de parte del cliente.

3. Fecha de recepcién.

4. Numero de identificacién del embarque dado por el proveedor.
5. Cantidad recibida.

Esta informacién es enviada al buzén electrénico central
de IBM, donde queda en espera de ser recogida por el proveedor.
Una vez que éste se comunica a la red, recibe los documentos
i‘:ara jimprimirlos posteriormente, ya que deben ser anexados a la
factura correspondiente a fin de que efectue su pago. La figura

4 muestra un ejemplo, y 1la 5, un esquema de todo el proceso.
D. Sistema electrdnico de pago a proveedores
EDI ofrece también soluciones al problema de la cobranza,

ya que ha eliminado muchos de sus inconvenientes. Para poder

efectuar pagos electrbénicos es necesario que un banco sirva de
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Fig. 5: Flujo tipico de transacciones de EDI
relacionadas con la Logistica
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enlace entre clieﬁte Yy proveedor, . instalando para este fin un
sistema de EDI. De esta forma, el cliente génera una orden de
pago tomando en cuenta la fecha de recepcién de material y el
plazo de pago acordado. El banco recibe esta orden y transfiere
el monto del pago automiticamente de la cuenta del cliente a la
del proveedor. En ese momento se genera también un aviso de

pago al proveedor con el objeto de confirmar la transaccién.

Las ventajas de este sistema son claras:
1. Disposicién inmediata de fondos en 1la fecha de abono
ordenada.
2. Eliminacién de 1la entrega de cheques al proveedor,
reduciendo riesgos y costos.

3. Confirmacidén al proveedor el mismo dia del depdsito.

Actualmente, sélo Volkswagen de México cuenta con este
servicio. El banco de enlace es Bancomer, S. A., pero en la
medida que otros bancos posean la tecnologia necesaria, podrén

incorporarse al sistema.
E. Transaccionas de EDI en el futuro
Actualmente se estadn haciendo esfuerzos en México para

incorporar otras funciones de EDI a las ya existentes. En breve

serd posible intercambiar archives de CAD (Disefio ayudado por
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computadora) de tal forma que los departamentos de Disefio del
ycli_ente Y d‘elvéroveedor puedan compartir informacién de una
‘manera répidé 'Y en un formato comin. Asimismo, se estd buscando
‘la‘ fdrma‘r‘deﬂ enviar hojas de céalculo, con el fin de otecrgar
mayor flexibilidad a esta tecnologia. Se tiene contemplada
también la introduccién en breve de los siguientes documentos:
1. Programa de embarque.

2. Solicitud de cotizacién.

3. Respuesta a solicitud de cotizacién.

4, Orden de compra.

5. Solicitud de modificacién de compra.

6. Modificacién de orden de compra.

En un futuro no muy lejano, el funcionamiento de las empresas

sin EDI serad visto como cosa imposible.

4EN QUE BENEFICIA EDI A UNA EMPRESA?

Aunque la mayor parte de las empresas que trabajan con EDI
lo empezaron a hacer obligadas por alguno de sus clientes, los
beneficios de EDI comienzan a ser notables una vez que la

empresa se ha familiarizado con el sistema. Algunos

** TODD, Juli: "Wise investment --Getting the most from your
EDI program", en: Actionline, AIAG, Southfield, Michigan, ene.-
feb, 1994, vol. 14, no. 1, p. 8.



45

consultores ~han 1legado _‘ ailwexﬂt:re’mok de . recalcar que la

supervivengia en los':xie‘govci‘oé‘ depehdéré de EDI.M"

En un -prineipi ‘Vgpi:‘iticiéal argumento para adoptar un

sistgma EbI i‘/éta: ar}:é‘ de- cumplir con el requisito del
cliénte—- ’vadtylytyxi':ir;uhal;ientaja competitiva. Cuando una empresa
era ix;viﬁéda é pafticiba: en un programa piloto de implantacién
de EDI, podia preciarse de ser un proveedor "favorito™, lo cual
constituia un logro en si. sin embargo, conforme mas
proveedores eran incorporados a los programas de implantacién,
esa ventaja se mini;nizb. Actualmente, la mayor motivacién para
involucrarse con esta tecnologia es la seguridad de muchas
empresas de que EDI se convertird en un mecanismo mundialmente
aceptado que mejorard los procesos de negoclos, las relaciones,

la calidad y la productividad.?

Las principales ventajas de EDI son:
1. Reduccién de tiempos de entrega,
2, Reduccién de inventarios.
3. Incremento en la productividad.
4. Reduccién de papeleria y procesos burocréticos.
5. Alimentacién automética de datos.

6. Reduccién de errores de transcripcién.,

1 LOUCKS, Terry G.: art. cit., p. 18,
2 Ibid. p. 18.
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Relaciones dlienté-proveedor mis estrechas.

En este trabajo se hardn palpables estas y otras ventajas

logradas al aprovechar a EDI como una herramienta para planear

la produccién.

SUMARIO

El intercambio electrénico de datos o EDI (Electronic Data
Interchange) se define como el procesamiento de datos entre
la computadora de una compaiila y las computadoras de
cualquier socio comercial usando un formato estandar.

Para trabajar con EDI es necesario contar con el siguiente
ambiente: estandares, hardware, software y comunicacién VAN.
El funcionamiento de un sistema EDI se muestra
esquematicamente en la figura 1.

Los principales documentos que pueden intercambiarse a través
de EDI son: a) programas de entregas de un cliente (figura
2), b) avisos de embarque de material (figura 3), y c) acuses
de recibo de material (figura 4}.

Es posible también efectuar pagos a proveedores a través de
EDI (Sistema de pago electrénico a proveedores).

En el futuro se podra enviar planos de CAD y hojas de célculo

por medio de esta tecnologia, ademids de casi cualquier
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documeﬁﬁo' qug“actpalmenge' sea intercambiado entre socilos
comerciales. PR v :

. Los principaleéxbeﬁéfiéios'ée'EDI son: a) reduccién de tiempo
de‘enttega{ b) reduceién de inventarios, c) incremento en la
productividad, d)’ ieducéién de papeleria, e) alimentacién
automatica de datos, £) reduccién de errores de
transcripcién, y g relaciones cliente-proveedor mas

estrechas.



CAPITULO III
PLANEAMIENTO DE LA PRODUCCION
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SISTEMAS DE PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION
A, Definicién

Los sistemas de planeamiento y control de la produccién en

una empresa (mejor conocidos como sistemas PCP) son:

aquéllos que proporcionan informacié4n para manejar
eficientemente el flujo de materiales, aprovechar
efectivamente los recursos humanos y materiales, coordinar
{as actividades internas con aquéllas de los proveedores y
comunicarse con los clientes en lo relativo a 1los

requerimientos del mercado.®

Un sistema PCP, sin embargo, no toma decisiones ni maneja las

operaciones; los gerentes involucrados en el proceso productivo

! VOLLMANN, T.; BERRY, W.; y WHYBARK, D.: Manufacturing
Planning and Control Systems, 3a. ed., Boston, Irwin, 1992, p.
2,



son quienes lo hacen, basados en la informacién proporcionada

por el sistema.

B.

Funciones tipicas de apoyo de un sistema PCP

Entre las funclones que desempefia un sistema PCP podemos

encontrar las siguientes:

1.
2.

3.
4.

Planeamiento de los requerimientos de capacidad.
Planeamiento de la llegada oportuna de materiales en las
cantidades necesarias para producir.

Asegurar que el aprovechamiento de la planta sea apropiado.
Mantener en las ubicaciones correctas niveles apropiados de
inventario de materia prima, producto en proceso y producto
terminado.

Programar en el tiempo las actividades de produccién de tal
manera que el personal y el equipo trabajen en lo requerido.
Dar seguimiento a material, personal, o6rdenes de clientes y
otros recursos dentro de la planta.

Fomentar la comunicacién con clientes y proveedores,
buscando mantener con ellos relaciones duraderas.

Cumplir con los requerimientos del cliente en un ambiente
dindmico y dificil de anticipar.

Reaccionar cuando existan imprevistos u otros problemas.
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10.Proveer ‘'a la direcci6on de informacién acerca. de ' las
implicaciones fisicas y financieras de las actividades de

manufactura.?
C. Fases en un sistema PCP

En cualquier compafiia, el control y planeamiento de la
produccién involucra tres diferentes aspectos o fases, a saber:
1. La creacién de un plan general de produccién establecido en

términos de produccién, como unidades vendibles, por
ejemplo,

2. Llevar a cabo el plan detallado de requerimientos de
capacidad y materia prima para cumplir con el plan general.
3. Ejecutar y supervisar los dos planes anteriores en la

planta.

Oliver Wight, uno de los mayores promotores de 1los
sistemas PCP modernos, propuso cuatro preguntas que una
compafia debe plantearse en relacién al planeamiento de la
produccién: ;qué se debe producir?, :qué se necesita para
producirlo?, ¢qué tenemos en este momento? Yy (qué tenemos que

conseguir?’ Estas preguntas, contestadas para cada producto, se

! VOLLMANN, T.; BERRY, W.; y WHYBARK, D.: obr. cit., p. 2.
> WIGHT, O.: Manufacturing Resource Planning: MRP II-~Unlocking

America's Productivity Potential, Essex Junction, Vermont,
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convierten en la base de la funcién MPS (Master Production
Schedule o plan maestro de produccién); contestadas para cada
componente del producto, constituyen la funcién MRP (Material
Requirements Planning o planeamiento de los requerimientos de
material); y contestadas para cada centro de trabajo, conforman
la funcién llamada CRP (Capacity Requirements Planning o
planeamiento de 1los requerimientos de capacidad}.' Estas
funciones, en su conjunto, forman la funcién llamada MRP 1II
{Manufacturing Resource Planning o planeamiento de los

recursos de manufactura).
D. Caracteristicas de un sistema PCP exitoso

Para lograr que un sistema PCP sea exitoso, debe tener las
siguientes caracteristicas:
1. formar parte del proceso de produccién,

2. ser sencillo y transparente, y

Oliver Wight Limited Publications, 1984, p. 47, cit. por
Goddard, Walter E. en Production and Inventory Control
Handbook, 2a. ed., s/1, McGraw-Hill, 1987, p. 7.20.

¢ GODDARD, Walter E.: "Strategic Production Planning”, en:
Production and Inventory Control Handbook, edit. James H.

Greene, 2a. ed., s/1, McGraw-Hill, 1987, pp. 7.20-7.21,
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3. estar ~basado en el planeamiento de los recursos de

fabricacién.®
Ef Vantajas de un sistema PCP efectivo

si se implanta correctamente y est4 disefiado de acuerdo a
las caracteristicas de la empresa, un sistema PCP puede brindar
las siguientes ventajas:

1., Reducir inventarios de materia prima, producto en proceso y
producto terminado.

2. Incrementar la eficiencia de la planta.

3. Mejorar el servicio al cliente.

Todo esto se traduce en reduccidn de costos, mayor satisfaccioéon

del cliente y, por tanto, mayores utilidades.
PLAN MAESTRO DE PRODUCCION (MPS)
A. Definicién
En el diccionario de APICS encontramos la siguiente

definicién del MPS {(Master Production Schedule) o plan maestro

de produccién:

* TOMPKINS, James A.: La produccidén exitosa, trad. por Mario

Gutiérrez Canchola, México, McGraw-Hill, 1992, p. 106.
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Para determinados articulos, es la dec],aracibn de lo que
la compafiia espera producir. .(...) Representa lo que la
compafiia tiene  planeado produ;iz en configuraciones,
cantidades y fechas precisas. E1' MPS bno'debe confundirse
con un prondstico de ventas que dé a conocer la demanda.
El plan maestro de produccién debe tomar en cuenta el
pronbéstico de la demanda y otras importantes
consideraciones (érdenes atrasadas, politicas gerenciales
y metas, etc.) antes de determinar la mejor estrategia de

produccién.
B. Ambientes de negocios para el MPS

El ambiente de negocios, en lo que respecta al MPS, abarca
el enfoque de produccién utilizade, la variedad de productos
vendibles y los mercados atendidos por la compafiia. Existen
tres clases de enfoque de MPS: fabricar para inventario,

fabricar bajo pedido y ensamblar bajo pedido.
1. Fabricar para inventario (make-to-stock)

Las compaiiias que trabajan con este enfoque producen por

lotes y acarrean inventarios de sus articulos vendibles. El MPS

¢ WALLACE, Thomas F.: Dictionary, 5a. ed., Falls Church,

Virginia, APICS, 1984,
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es una declaracién de cuadnto y cuando se va a éroducir de cada
articulo. Este enfoque es utilizado principalmente para bienes

de consumo y_'»larifiémula ‘para _obtener el plan de produccién es

la siguiente: : . .
Plan de produccién = pronéstico + (inventario final

deseado - inventario inicial)?
2. Fabricar bajo pedido (make-to-order)

Bajo este esquema, las companias no acarrean inventarios
de producto terminado, sino que producen cada orden del cliente
segin sea necesario., Se usa principalmente cuando existe un
gran numero de configuraciones de produccién y, por tanto,
pocas probabilidades de anticiparse a las necesidades exactas
del cliente. La férmula con la que se obtiene el plan de
produccién es la siguiente:

Plan de produccién = prondstico + (backlog inicial - backlog

final deseado)®

7 GODDARD, Walter E.: “Strategic Production Planning”, en:
Production and Inventory Control Handbook, edit. James H.
Greene, s/1, McGraw-Hill, 1987, p. 7.5.

® rbid,, p. 7.6.



3. Ensamblar bajo pedido. "(éssemb.lke,"to order)

Se utiiiza’, este.‘e'nfoque para- empresas que producen
articulos con un nimero ‘caéi ilimitado de configuraciones en
los articulos vendibles. Esto hace muy dificil pronosticar con
exactitud los requerimientos del cliente, y sumamente riesgoso
el mantener inventarios de producto terminado. Las companias
que trabajan bajo esta orientacién mantienen su flexibilidad
fabricando componentes basicos y subensambles, y no empezando a
ensamblar m&s que cuando la orden del cliente en ese sentido es

recibida.

ALGUNOS CONCEPTOS IMPORTANTES EN LOS SISTEMAS PCP
A. Horizonte de planeamiento

El numero de periodos (llamados también time buckets)
comprendidos dentro de los programas de manufactura es conocido
como horizonte de planeamiento, el cual indica el alcance en el
tiempo del planeamiento de la produccién. Generalmente los
periodos o time buckets son de una semana, Yy el horizonte de
planeamiento se elige de acuerdo al productoe que tenga el mayor

tiempo de entrega, como veremos mis adelante.



57

B. Tamafio de lote

La cantidad por la que se hacé una orden de produccién o
de compras de un articulo deter}ninado, se conoce como tamafio de
lote. Existen varias politicas, aunque las mas usuales
actualmente son la politica de tamafio econémico de lote y la de
lote por lote. La primera ordena cantidades que minimizan el
costo, ya que toma en cuenta tanto los costos de ordenar, como
los de mantener el inventarlo. La segunda pide tinicamente las

cantidades necesarias en el momento que se requieren.
C. Tiempo de antraega

Es el tiempo que tarda un producto en estar disponible
desde que se expide su orden de compra o fabricacién. Dentro de
este tiempo de entrega intervienen otros dos tipos de tiempos.
El primero es el de fabricacién, y es "el que transcurre desde
el momento en que el material est4d listo para la primera
operacién de fabricacién hasta que se termina la ultima de
estas operaciones”. El segundo tipo de tiempo es el de
produccién, y es el que "transcurre desde que se ordenan todos
los materiales para la fabricacién de los articulos hasta que

se termina la Gltima operacion de fabricacién".®

® TOMPKINS, James A.: obr. cit., pp. 59-61.
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JUST-IN-TIME (JIT}

Debido a que el objetivo principal de las empresas
automotrices al implantar EDI ha sido el crear un ambiente
© propicio para empezar a trabajar con JIT, es .importante conocer
en qué consiste esta filosofia empresarial antes de continuar

con el desarrollo del trabajo.

A. ¢Qué es JIT?

La filosofia empresarjal conocida como Just-in-Time (que
en espanol quiere decir "justo a tiempo") tuvo su origen
precisamente en la industria automotriz de Japén. La empresa
donde naci6 fue la compania Toyota y el primer nombre que
recibi6 fue el de "sistema de produccién Toyota". Consiste
b&sicamente en "identificar, aislar y finalmente eliminar todo
aquello que afade costo al proceso, sin ajadirle valor".
Ademds de ser una filosofia, JIT se constituye como un conjunto

de técnicas para lograr sus objetivos.

Las caracteristicas mas importantes de las aplicaciones de
JIT a la industria han sido la eliminacién de lotes discretos

en favor de cuotas de produccién, la reducciotn de inventarios

1 CADARET, Roger J.: "JIT and EDI", en: EDI World, EDI World,

Inc., Hollywood, Florida, jun. 1991, vol. 1, no. 6, p. 21,



de producto -en* proéeso, iédrridaa "de: produccién - que. ‘mantiene
v nivelédas ias carqa's;‘ vd'e ’ cap‘acidad,‘ planes maestros = de
producqibn en losv que 105 productos son fabricados mas o menos
‘codo el Eiempo en‘luéar de cambiar de un modelo a otra y nexos
directos con proveedores que hacen entregas frecuentes de

productos de alta calidad.

B. ¢Cébmo busca JIT reducir el desperdicio?

Como ya se mencioné, detrads de la filosofia JIT existe una
serie de técnicas, principios y sistemas. Algunos de ellos son:
1. Diversificacién de habilidades.

2. Redes de proveedores.

3. sistemas para "jalar" la produccién.

4. Carga uniforme de trabajo en la planta.
5, Alta calidad.

6. Reduccidn del tamario de lotes.

7. Reduccidn de tiempos de preparacién,

8. Flujo balanceado de materiales.

9, Mantenimiente preventivo.

10.Manufactura por células de produccién.?

' AMES, Robert G.: "Just-in-Time applications™, en: Production
and Inventory Control Handbook, edit. James H. Greene, 2a. ed.,

s/1, APICS, 1987, p. 25.2.
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de

JIT y EDI

La anaiogia fundamental entre las filosofias de operacién

JIT 'y de EDI es que ambas buscan reducir el desperdicio: la

.primera lo hace en los procesos de produccién, y la segunda,

en el procesamiento de informacién. Esto se lleva a cabo en las

cinco 4reas primarias donde el desperdicio tiene lugar.

1.

Tiempo: JIT reduce la pérdida de tiempo principalmente al
sincronizar el proceso productivo con los recursos
necesarios. EDI lo hace por medio de la transmisién de datos
a través de computadoras.

Calidad: JIT evita el desperdicio en calidad cuando asegura
que las cosas se hagan bien desde la primera vez. En lo que
respecta a EDI, la calidad en la informacién se logra con
exactitud y oportunidad.

Recursos humanos: JIT elimina el desperdicio en los recurscs
humanos al asegurar que el ambiente de trabajo aliente la
efectividad del trabajador y que su inteligencia sea
aprovechada. EDI aprovecha eficientemente estos recursos al
transferir a la gente de actividades de papeleo hacia toma
de decisiones significativas,

Equipo e instalaciones: En JIT, el mantenimiento estricto y
los layouts bien planeados buscan eliminar el desperdicio en
este campo; EDI lo hace al aprovechar oéptimamente los

recursos computacionales.
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5, Inventarios: En esta| 4rea es donde JIT es mis conocido, ya

que proporciona a los procesos sélo lo necesario, en el

lugar y. el momento

informacién.?

En cuanto a la re

precisos; EDI hace -lo mismo.con la

lacién entre JIT y EDI en el campo del

planeamiento de la proc.ucéibn, se. puede decir que el objetivo

de EDI dentro de las

electrénicas de kanban

operaciones J]f'l‘ es “...crear formas

i otros métodos de sistemas para 'jalar'

la produccién, con el fin ‘de reducir drasticamente los

inventarios...".?

SUMARIO

Los sistemas de plane.
son aquéllos que g
eficientemente el fly
éptima los recurses

actividades internas ¢

Las fases de un sis

general de produccig

2 CADARET, Roger J.: aj
'3 VOLIMANN, T.; BERRY,

imiento y control de la produccién (PCP)
roporcionan informacién para manejar
jo de materiales, aprovechar de manera
humanos y materiales, y coordinar las
ron las de los proveedores y clientes.

Lema PCP son: a) creaciétn de un plan

n, b) planeamiento detallado de los

-t. cit., pp. 21-22
W.; y WHYBARK, D.: obr. cit., p. 194.
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requerimientos de capacidad y materia prima, y c¢) ejecucién
de ;os planes anteriores.

Las vencajés de un sistema PCP exitoso son: a) reduccibﬁ de
inventagios, b) incremento de la eficiencia, y c) mejora del
sérvicio al cliente.

El plan maestro de produccién (MPS) forma parte importante
dél plan general de produccién, y representa lo que la
compafiia planea producir en configuraciones, cantidades vy
fechas precisas.

Por horizonte de planeamiento se entiende el numero de
periodos comprendidos dentro de los programas de manufactura.
El tamafio de lote se refiere a la cantidad por la que se
lanza una orden de produccién o de compra. El tiempo de
entrega es el que tarda un producto en estar disponible desde
el momento en que se lanza su orden de produccién o de
compra.

La filosofia conocida como JIT {justo a tiempo) consiste en
identificar, aislar y finalmente ecliminar todo aquello que
aflade costo al producto sin agregarle valor.

Algunas técnicas de JIT incluyen sistemas para “jalar” la
produccién, una carga uniforme de trabajo en la planta,
reduccién de tamafios de lote, reduccidén de tiempos de
preparacién y células de produccién.

EDI funciona como una especie de forma electrénica de kanban

para las compafiias que trabajan bajo una filosofia JIT.



carituro 1v
LA HERRAMIENTA IMPLANTADA



DATOS GENERALES

A. Objetivos del programa

La finalidad de la herramienta de computo fue planteada
como el proporcionar al departamento de Produccién los
requerimientos de manufactura para las prdéximas seis semanas en
tiempos precisos. En una primera etapa, abarcaria como prueba
piloto los programas de Ford Motor Company, por ser el cliente
que més productos distintos solicitaba. En una etapa posterior
incluiria a Volkswagen de México y a los demas clientes que se

incorporaran al sistema EDI.

Aunque esta informacién era comunicada a Produccién aun
antes de la creacidn del programa, estaba sujeta a errores
humanos de transcripcién y de cémputo. Adicionalmente, existia
la desventaja del tiempo excesivo que tomaba el procesarla y la
capacidad que demandaba al operario del sistema EDI de entender

ciertos conceptos de planeamiento de la produccién.
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B. Lenguaje da programacidén

El programa MK, como fue denominado, esta escrito en el
lenguaje de programacién de DBase III,  por ‘ser éste de uso
generalizado en la empresa en lo que se refiere a bases de
datos. Ademds, la sencillez de este 1énguaje hacia posible el
que casi cualquier persona con conocimientos de computacién
pudiera hacer modificaciones al programa o anadirle funciones

una vez concluido el proyecto.
C. Entradas (input)
1., Inventarios disponibles

Esta informacién se encuentra en una base de datos alojada
en un sistema AS/400 de IBM y el operario de EDI tiene acceso a
ella a través de su terminal. Este sistema contiene un mddulo
de procesamiento de ordenes conocido como OLOPS (On Line Order
Process System), que a su vez cuenta con informacién acerca de
cada uno de los productos que 3M vende. Como el mismo nombre
del moédulo indica, la informacién llega al usuario en linea,
siendo precisa en todo momento, lo que es de suma importancia

tratadndose de inventarios.



2. Requerimientos del cliente

Los - requerimientos de material del cliente para ‘los

siguientes seis meses vienen dados‘

Estos programas se encuentran en los archivos del sistema S'rx12

y son renovados semanalmente. .

D. 8alidas (output)

1. Reporte de requerimientos netos por semana

Como ya Se menciond en el segundo capitulo, Ford Motor
Company proporciona los requerimientos de las siguientes nueve
semanas en forma semanal, y el resto de los siquientes seis
meses en forma mensual. Uno de los reportes que pueden ser
impresos por el programa da cuenta de los requerimientos de
cada una de las piezas a lo largo de las primeras nueve
semanas. Esta informacién reunida en un solo documento no sélo
es importante para el departamento de Produccidn, sino también
para el de Mercadotecnia, pues le indica la cantidad de

material que debe surtir por mes® .

! Por manejar articulos de un relativo bajo costo, 3M cuenta

con la autorizacién de Ford para hacer un envio mensual de
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2. Reporte de requerimientos netos por mes

Este segundo reporte es indispensable para el departamento
de Produccién, ya que con &l es capaz de prever sus
requerimientos de materia prima con un adelanto considerable y
de planear los recursos con los que debe contar en el futuro
para sostener la produccién. Contiene una lista de todos los
articulos demandados por el c¢liente y de sus respectivos
requerimientos a lo largo de los siguientes seis nmeses,

incluyendo las primeras nueve semanas.
3. Recomendacién de la produccién

El reporte ma&s importante realizado por el programa es la
recomendacién de la produccién, cuyo objetivo es guiar de forma
automatizada la toma de decisiones del programador de la
produccién. En €1 aparece un calendario de las seis semanas que
siguen a la fecha de elaboracidn, con recomendaciones para
producir en fechas precisas. Estas sugerenclas (el programador
es quien decide finalmente qué y cuando producir) estan basadas
en los inventarios disponibles, en los requerimientos, y en los
tiempos de entrega de cada uno de los productos. Su importancia

radica en que ayudan a eliminar el laborioso proceso de revisar

material, en lugar de hacerlo semanalmente, como la mayoria de

los proveedores.
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existencias, de calcular hasta qué fecha éstas alcanzan.: a
cubrir la demanda, y de establecer prioridades de produccién.‘
Los errores humanos son eliminados y el tiempo se. optimiza.
Ademids, si llegaran a presentarse emergencias, éstas saltarian

a la vista en el reporte y podrian ser atendidas sin tardanza.

LAS BASES DE DATOS

Antes de comenzar el programa fue necesario agrupar la
informacién disponible en bases de datos. Algunas de ellas
fueron formadas a partir de otras ya existentes. Otras tuvieron

que ser creadas para introducir la informacién.
A. Base de datos por producto (MK _DATA)

La informacién referente a los productos en cuanto a sus
caracteristicas fue organizada en la base de datos denominada
MK _DATA. Ella incluye:

1. Nimero de stock (nimero de parte dado por 3M).

2. Nimero de parte dado por Ford.

3. Descripcién dada por 3M.

4. Descripcién dada por Ford.

5, Descripcién dada por el departamento de Produccién.

6. Precio de lista.
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8.
9.
10
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Piezas contenidas en: cada  empaque.
Tieﬁnpo de em:regé.

Informacién relativa a los embarques.

.Informacién relativa a existencias.

Basa de datos con requerimientos del cliente (MK_EDI)

En esta base de datos se agrupan los requerimientos del

cliente. Est4 formada por los siguientes campos:

1.
2
3.

4.

Numero de parte dado por Ford.

Planta de Ford que consume la pieza.

Cantidad acumulada de material enviado.

Los requerimientos acumulados de material en los siguientes

sels meses con sus respectivas fechas.

Base de datos da existencias (MK INVENTA)

Contiene la siguiente informacién por producto sacada del

sistema OLOPS:

Nimero de stock 3M.

Commodity.

Inventario a la mane (on hand inventory).
Inventario disponible (available inventory).
Inventario reservado (allocated inventory).

Pedidos pendientes de surtir (backorder).
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ESTRUCTURACION DEL PROGRAMA

A, Estructura de los subprogramas

El programa est& compuesto de distintos subprogramas
relacionados entre si de acuerdo a lo mostrado en el segundo
anexo. El programa maestro se denomina MK. Cuando se le da a
DBase la instruccién para ejecutarlo, aparece un menu
principal, donde estdn disponibles las siguientes opciones:

1. Mantenimiento al sistema.

2. Interfases.

3. Impresién de pedidos.

4. Impresién de pronésticos.

-5. Impresién de la recomendacién de produccién.

6. Salida del sistema.

Dentro de 1la opcién de mantenimiento al sistema
encontramos un submeni que cuenta a su vez con las opciones de
altas, bajas, cambios y consultas a la base de datos MK _DATA.
La segunda opcién lleva a cabo las interfases del sistema con
los archivos de inventarios y del sistema EDI; esto se detalla
en el siguiente subcapitulo. La tercera alternativa permite
imprimir pedidos de material para enviar al cliente, como se
explicard en el siguiente capitulo. La siguientes dos opciones

tienen por objeto imprimir los pronésticos y la recomendacién
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de produccién"de los que se hablé en la cuarta seccién del

primer su.}:éépiﬁuld .

B. Estructura.de las pantallas de presentacién

" El "principio fundamental que rigi6 el disefio de 1las
pantallas fue el de hacer lo mds eficiente posible la interfase
entre usuario y programa. Se tratdé de crear un sistema amigable
que proporcionara al usuario informacién en todo momento acerca
de lo que ocurria y de los pasos que debian seguirse. Se
diseflaron formatos estandarizados en donde los campos contaran
con Areas bien definidas y diferenciadas, de tal forma que el
usuario tardara lo menos posible en familiarizarse con el

funcionamiento del programa.

El programa MK cuenta con dos tipos de pantallas: el
primer tipo se utilizé para mostrar mentes y el segundo para

mostrar, introducir o modificar informacién.

Las pantallas de mendes constan de cuatro secciones: en la
primera aparece el encabezado del programa, el cual acompafa a
éste durante toda su ejecucién; en la siguiente seccidén se
muestran propiamente las opciones de los menues; en la tercera,

se introduce la opcidén elegida; y en la ultima, aparecen
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mensajes ‘que - ‘ayudan -al usuario a -conducirse a través del

programa.

Las p_anf:allas‘ de intercambio de informacién constan de
tres pértes:‘ el encabezado y el Area de mensajes son idénticos
a los de las pantallas de menues, cambiando solamente el area
central de la pantalla, que es donde se muestra la informacién.
Ejemplos de ambos tipos de pantalla se encuentran en el tercer

anexo.

INTERFASES
A. Interfase con al sistema OLOPS de 3M

Con el objeto de utilizar la informacién disponible en el
sistema 3M Net acerca de los inventarios, fue necesario crear
un procedimiento que permitiera transferir estos datos del
sistema AS/400 en el que se hallaban, a bases de datos de
DBase, Para este propdsito existe un recurso dentro del sistema
AS/400 de 3M conocido como query/400 o busqueda. Por medio de
é1 es posible armar bases de datos hechas a la medida partiendo

de otras ya disponibles.



Los pasos que” se: siguen para cbtener dicha infomacién son

los siguientes.»

1. Correr el - query dentx:o del 51 '_Asv/40‘0 ~¥ grabar  los

resultados - en un archivo "manejad' por el dép’arﬁaméﬁto de

Sistemas’.

2. Acudir con algun asistente del departamento de -Sistemas para

traducir el arch:l.vo a’ formato DIF de Lotus, por medio de un
traductor llamade "Rumba". l

3, Traducir el archivo en formato DIF a formato DBase por medio
del traductor de Lotus.

4. Grabar el archivo en el subdirectorio donde se encuentran
los demas archivos de DBase.

5. Ingresar en el programa MK al médulo de interfases y elegir

la opcidn de interfase de inventarios.

Este procedimiento puede ser simplificado
significativamente si se instala en la terminal del operario de
EDI un paquete llamado "PC Support"™, el cual tiene la capacidad
de traducir directamente archivos del sistema AS/400 a DBase.
Sin embargo, en el momento de llevar a cabo el proyecto no fue

posible conseguir su instalacién.
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B. Ini:erfase con-los archivos de STX12

Los:‘iarc‘:hivés que provienen del cliente quedan grabados en
el subdireé:torio que contiene al programa STX12 y estan
configurados en un formato que sbélo puede ser leido por el
mismo programa. Sin embargo, es posible traducir estos archivos
a un formato plano en coédigo ASCII, de tal forma que puedan ser
traducidos a cualquier otro manejador de bases de datos, como

" lo es DBase.

STX12 cuenta con una opciétn e‘n su men0 principal para
traducir cualquier archivo de formato EDI a formato de archivo
plano. Para llevar a cabe la interfase, es necesario llevar a
cabo los siquientes pasos:

1, Ingresar en el mend principal de STX12 al médulo de
traduccién de archivos EDI a archivos planos.

2. Escoger los archivos de programas de produccién mas
recientes y traducirlos desde STX12. Los archivos planos son
asignados automaticamente & un archivo que sirve como
depésito de archivos traducidos.

3. Ingresar en el programa MK al médulo de interfases y elegir

la interfase de archivos EDI.
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SUMARIO

e E1 objetivo principal de la herramienta de cémputd es
proporcionar. al departamento de Produccién un .bro&rama de
manufactura tentativo para las siguientes seis sémanas.

e E1 programa fue llamado MK y estad escrito en. el lenguaje de
programacién de DBase III.

e Las entradas del programa (input) son: a) las
disponibilidades de materlal .en inventario; y b) los
requerimientos netos del cliente.

e Las salidas del programa (output) son: a) un reporte de
requerimientos netos del cliente por semana; b) un reporte de
requerimientos netos del «cliente por mes; y ¢} una
recomendacién de manufactura.

¢ Las bases de datos usadas son: a)} MK _DATA (informacién
genéral acerca de los preoductos); b} MK EDI (programa de
entregas del cliente); y ¢) MK_INVENTA (inventarios).

e La estructuracién de los subprogramas dentro del programa MK,
y ejemplos de estructuracién de las pantallas se encuentran
en los anexos segundo y tercero.

s Se requiere llevar a cabo dos interfases dentro del sistema:
a) la primera traduce los datos de inventarios del sistema
AS/400 de 3M a bases de datos de DBase; b) la segunda traduce
los archivos de requerimientos del cliente de formato EDI a

formato DBase.



capitTuro Vv
RESULTADOS DEL PROGRAMA
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REPORTES DE REQUERIMIENTOS NETOS DEL CLIENTE

A, ¢Qué informacién aparece en los reportes?
-

Existen dos reportes de requerimientos del cliente: uno
para las siguientes nueve semanas con los requerimientos
agrupados semanalmente, y otro con los requerimientos agrupados

mensualmente para los proximos seis meses.

En la figura 6 aparece un reporte semanal de los
requerimientos del cliente, y en la 7 se muestra uno mensual.
Los dos documentos son muy similares en lo que respecta a su
formato. Debajo de un encabezado, en el que aparece la fecha de
elaboracién y el tipo de documento de que se trata, se muestra
la siguiente informacidn para cada uno de los productes:

1. E1 numero de stock 3M del producto.
2. E1 numero de parte del cliente.
3. La descripcién manejada por el departamento de produccién.

4. E1 inventario disponible.
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Fig. 6: Ejemplo de reporte semanal
de requerimientos
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REQUIRINIENTOS PORD MCTOR CO.
FECEA: 4 Apr 199¢

wo, #TOCK

MR-9001-1476-7
x-9001-1482-3
MR-9001-1401-7
»R-9001-14
R-9001-1475=3
R-3001-3477-5
MN-9001~1403-1
MR-3001-1478-2
KR-9001-1474-2
WR-3001-1479-1
201-9001-146
KR-9001-1468-4
MR-9001-1469-2
MR-9003-1447~

XR-9001-
x-9001. o
MR-9001~1472-6
R-9001~-1464-3
MR-9001-1454-8
3-3001-1473-

PATY
risY

PARTE

6C02Y
$c029
6cozy
«cozy
scoly
scozy
sco1y
scoay
6c029
6c029
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8nass
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scens
scaas
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1527742 AAYRAS
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Fig. 7: Ejemplo de reporte mensual
de requerimientos
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5. En el caso del reporte semanal, aparecen los requerimientos
de material péra las. siguientes nueve semanas, indicando la
fecha (di..ary mes) en la que empieza cada semana. En el casc
del otro yreporte, se muestran los requerimientos para los
préximos seis meses agrupados en periodos mensuales,

indicando el mes del que se trata.
B. ¢COmo fue procesada la informacién?

Para reunir la informacié4n que conforma a este documento,
fue necesario relacicnar las bases de datos MK_DATA y MK _EDI
por medio del numero de parte del cliente. Los diagramas de
flujo de estos procedimientos se encuentran en las figuras 8 y

9.
RECOMENDACION DE PRODUCCION (MPS)
A. ¢Qué informacidén aparece en el reporte?
En la recomendacion de produccién se muestran los datos
siguientes para cada uno de los productos:

1. Numeroc de stock 3M.

2, Numero de parte del cliehte.




Saltar
siguiente
registro

Imprimir
encabezado
reporte

parte=
NO_FORD
.

Abrit MK_DATA

Buscar
registro=parte

st=NO_STOCK
av=AVAILABLE

Imprimiz
Abrir MK_ED! st, parte, av

Fig. 8: Diagrama de flujo del programa que imprime

sem(0) =0
i=1

sem() =
semana(i} -
ACUMULADO

el reporte semanal de requerimientos

18



Imprimir
encabezado

parte=
NO_FORD

Abrir MK_DATA

Buscar parte

!

sam{@=SEMANAQ)
- ACUMULADO

SEMANAQ) -
ACUMULADO

>0 ACUMULADO

semana(0) = 0
i=1

st=NO_STOCK
dese=

DESCR_PROD

av=AVAILABLE

Imprimir
parte, st,
desc, av

sem()) = SEMANAQ) -

NO

i=1
mes(0)=
SEMANA(S)

_.@

Fig. 9: Diagrama de flujo del programa que imprime
el reporte mensual de requerimientos

(4]



Y sst=
subt + sam()
ms{) = MES()
- ACUMULADO

aux=MONTH
(FECHA®)

5= sl | subt=sem(1)
MES() - i=4 aw=MONTH | |
ACUMULADO (FECHA(T)

j=2

MONTH No
(FECHA(1))

>aum

Fig. 9 (continuacién)
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(MONTH (FECHA(10))
> aux

MONTH(FECHA(10))=
aux+2

y
DAY(FECHA(10))>15) o

NO

subt =subt+
ms(1)
A 4
Imprimir
subt

S

Imprimir
subt, ms(1)

Imprimir

ms(2), ms(3), ms(4)

Fig. 9 (continuacidn)

Saltar siguiente
registro
MK_ED!
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oW

Descripcibn ‘del” 'ptoduéto dad& por - el ' departamento de
Produccibn. 5 L

4. Inventario disponible.

5. Ordenes de produccién urgentes (backlog) .

6, Las brdenes de produccién recomendadas para- las siguientes
sels semanas en fechas precisas.

Un ejemplo de este reporte se encuentra en la figura 10.
B. {Cémo fue procesada la informacién?

La informacién con la que se prepard este documento
proviene de dos bases de datos. La primera es MK DATA y estd
ordenada por numerc de parte del cliente para poderla
relacionar con la base de datos MK_EDI. El diagrama de flujo
que demuestra la forma en que se imprime la informacién,

aparece en la figura 11.

Para formular esta recomendacién se tomaron en cuenta los
siguientes supuestos:

1. El horizonte de planeacidén seria de nueve semanas, ya que la
venta del material pronosticado para este lapso por Ford
estaba asegurada por sus mismas politicas. De esta forma, se
evitaria el riesgo de acumular inventarios no vendibles.

2, Las cantidades recomendadas estarian de acuerdo a las

autorizadas por Ford para su fabricacién.



RECOMENDACION DE PRODUCCION

PORD MOTOR CO.

recans S apr 1394

%o, 5T0CX

MA-9001~1476-7
MR-9001-1402-5
HR-9001-1481-7
MR-9001-1480-9
MR-$001-1415+9
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MR-3001-1473-4
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$co29
scozy
4coze
ecazy
6cozs
6C02Y
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sceas
scins
IIACER AR

1537742 AAYRAS
5400013 AR

S437742 Ar

1927742 AAYBAG

233322 32 -R R 2
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-
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Fig. 10: Ejemplo de recomendacién

de manufactura
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Abrir MK_EDI

st=NO_STOCK
desc=

DESCR_PROD

av=AVAILABLE

requerimientos

—c—
Abrir MK_EDI

LFindet
archivo?

Saltar al de produccién
siguiente registro en semana(-3) =
MK_ED! sem(8) - sem(i-1) hm

Imprimir sem(3)
(backiog)

si

sem()=
SEMANAQ)

=-acum

+

Iil‘

SEMANA()
-ACUMULADO

acum=av+

ACUMULADO

Imprimir st,
parte, desc, av

>0

Fig. 11: Diagrama de flujo del programa que imprime
la recomendacidén de manufactura

L8
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3. La‘formaldg‘trébajar de 'la planta se haria bajo gl esquema
dé "fabricar bajo pédido" {make-to-order), éon lo que se
buscaria évité£ los 1hventarios de seguridad.

4; El ,fiémpo‘ Vﬁé entrega para todos los productos se
conéideraria"de tres semanas, dada su similitud en los
procesos de fabricacién. Este tiempo de entrega incluiria ya
un tiempo adicional de seguridad.

5..Los requerimientos de material que estuvieran dentro de las
primeras tres semanas y que no contaran con inventario para
ser surtidas, serian reportadas como backlog para denotar su

caréicter de urgente.

IMPRESION DE PEDIDOS

Una funcién adicional a las anteriores fue la de impresién
de pedidos. Antes de que funcionara el programa, el material se
surtia después de que el departamento de Mercadotecnia o el de
Ventas llenaran a mano una forma creada especialmente para ese
efecto. Esta forma, conocida como pedido, era turnada al
departamento de Servicio al Cliente, el cual la procesaba para

que el embarque fuera autorizado.

Este sistema tenia varios inconvenientes:

1, E1 1llenar la forma a manc tomaba demasiado tiempo.
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2. Existia la poslbilidad de cometer ~‘errores que podian

retrasar e ‘envio del embax:que.

3. Si la letra no era clara, el departamento de Servicio al

Cliente no podia procesar el pedido sin consultar antes a

quien lo hubiera Llenado.' -

Para solucionar estos problemas, Se buscd la forma de
automatizar el llenado de este documento. Por tratarse de un
proceso repetitivo y de datos précticamente invariables para
cada producto, la impresiétn por medic de una rutina de DBase
fue muy facil de lograr. Los datos necesarios fueron
introducidos a la base de datos MK_DATA y se cre6 un
subprograma dentro del programa MK, con lo que el proceso se
hizo significativamente m&s eficiente, Un ejemplo de pedido se

encuentra en la figura 12,

PLANEAMIENTO DE LA PRODUCCION CON EL NUEVO METODO

El programa MK cambié radicalmente la forma de planear la
manufactura en el departamento de Produccién de Decorativos.
Antes de ponerlo en funcionamiento, esta &rea contaba con
informacién sin procesar, por lo que la programacién de la

produccién se convertia en una tarea laboriosa y propensa a



®o. rEDIDG N1 eano21 RENISIOMI

YECEA ZLABGRACION: 16/Ker/13%4

#0100 cLIENTE: ooa111
FECEA PEDIDO CLTE.: Narch 1914
TERRITORION ro1102

FACTURMAR €TA. MO.1 OV0OR1

DRARCAR AY ™
suEsLA
PACTURAR A1 L

INSTRUCCIONES Z#P.) SOLIC. 2617 DEST. FIN 301

ATwi LIC. ARTURO VAIQUET ETT, 8011

MO. DE STOCK: T3-3467-4500-8

DEICRIPCION: 191-807-800 401K 55004 FOLID VW
MO, OE PARTE: 171 807 200

CANTEIDAD( 31000

URIDADRS: PIAS

PRECIO UNITARIO: WS 0.3}

IM Mduice, SA e OV,
Danpion Pracucias Automnotrices

Fig. 12: Ejemplo de pedido
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errores, El nue‘}o flujo‘de informacié‘nb hizo la vida mas facil

al

1.

departamento.

El 'p’rc;cez'iimi'entor que se sigue a partir de la puesta en

“marcha del. nuevo programa se puede resumir asi:

Los>lune:s 'de cada semana se recoge la informacién de Ford
Motof Company a través del sistema EDI.

Los nuevos datos son procesados enseguida por medio del
programa en alrededor de una hora.

La informacién es impresa en los reportes ya descritos.

Los reportes son turnados al planeador del departamento de
Produccién y una copia de ellos quedaba en poder de su jefe
inmediato.

El planeador revisaba entonces los planes de produccidén para
confirmarlos o rectificarlos, segun el caso.

El planeador calcula los requerimientos de materiales y de
capacidad para cumplir con la produccioén.

diagrama de este proceso aparece en la figura 13.



Fig. 13: Método implantado

para planear la produceidn

Procesamiento
de datos
por el programa
MK

Recomendacidn
de produccién

requerimientos
de material y
de capacidad

@ & & o O 06

Ordenes de produccién

1)El cliente envia sus programas de
entregas por medio de EDI.

2) El operador de EDI recoge los
documentos.

3)La informacién recibida es procesada
por medio del programa MK.

4)Los reportes generados por MK son
enviados al &rea de Produccién.

5) El planeador de la produccién
calcula los requerimientos de
capacidad y de materiales.

6) Las ordenes de produccién son
lanzadas.

~~~~~~~~ Area de Mercadotecnia

Area de Produccién

1)
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CONCLUSIONES DEL PROGRAMA

A, Beneficios logrados

El1 programa agrega valor al producto porv el lado del
servicio, asegurando que lo que el clienée requiere, le sea
enviado en el momento preciso, Esto es particularmente
importante si se toman en cuenta los altos costos asociados con
los paros de linea en la industria automotriz que un servicio

deficiente ocasiona.

La relacién entre los departamentos de Produccién y
Mercadotecnia se volvié mas estrecha al existir un flujo formal
de informacién. Esto permitié eliminar los malentendidos y
trabajar directamente de acuerdo a las necesidades del cliente.
Ademds, la reduccién en el tiempo de procesamiento de datos

hizo posible la reduccién del tiempo de respuesta.

El trabajo laborioso de efectuar calculos aritméticos es
realizado por la computadora, con lo que el programador de la
produccién puede disponer de mAs tiempo para dedicarlo a otras

tareas; los errores humanos quedan pradcticamente eliminados.



Las emergencias pueden ser inmediatamén_t:g;»idet:ect;adas ‘en
las primeras etapas de la puesta en marcha; para’ser eliminadas

posteriormente por medio de un 'plaheamiehtvo' cuidadoso.
B. Posibilidades del programa en el futuro

El programa MK fue creado para satisfacer las necesidades
del 4rea de Mercadotecnia de Plantas Armadoras de 3M en un
momento dado. Aungque este objetivo fue cumplido, quedan aun
muchas funciones que pueden ser desempefladas por medio de un
sistema que enlace la informacién alimentada por EDI con la de
la propia planta, Entre ellas, podemos mencionar las
siguientes:

1. Procesamiento de datos para el envio de avisos de embarque
(ASN). Esta funcién consta de actividades repetitivas y de
datos que no varian para cada documento, por lo que puede
ser incluida facilmente en el programa, ahorrando tiempo al
operario y eliminando errores,

2. Registro de los envios de material efectuados para ser
cotejados con los acuses de recibo de material (Receiving
advices). Esto podria resolver dudas relativas a los

embarques.

w

Incorporacién de los requerimientos de produccion de
compailias que manejen el estandar europea, como Volkswagen

de México.
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4. Adaptacién del programa -a las. necesidades de cualquier

proveedor.

Cada. una de lasrmejorars dejag estar encaminadas a la
creaci6n de un sistema ‘de 1‘n£ormac16n completamente unificado.
Las empresas que trabajen con EDI deben tener un sistema de
planeamiente y control. de 1la produccién que reciba su
informacidén directamente del cliente a través de EDI. Todas las
tareas del sistema (desde el MPS hasta el PAC) deben depender
de estos datos. De esta forma podrédn evitarse las islas de
informacién, el exceso de documentos en papel y las interfases

entre computadoras no intercomunicadas.'

Con la determinacién de las empresas automotrices de
implantar una filosofia JIT, EDI se ha vuelto indispensable
para los proveedores.’ Aunque la capacidad para intercambiar
datos electrénicamente se ha convertido ya en un requisito para
ser proveedor de algunas plantas armadoras, en un futuro no
serd suficiente con contar con ella: habrd que saberla

aprovechar integramente.

! PITTMAN, Lee: "The smart way to upgrade your EDI system”, en:
Actionline, AIAG, Southfield, Mi., jul. 1993, vol, 13, no. 7,
pp. 27-29. _

? CADARET, Roger J.: "JIT and EDI", en: EDI World, EDI World,

Inc., jun. 1991, vol. 1, no. 6, p. 22.



SUMARIO

El progréma MK proporciona reportes semanales y mensuales de
los requerimientos netos del cliente. Ejemplos de éstos se
encuentran en las figuras 6 y 7. Los diagramas de flujo que
muestran la forma en que se procesan aparecen en las figuras
8y 9.

e Otra salida del programa es una recomendacién de produccién o

MPS, cuyo formato puede verse en la figura 10.

El programa es también capaz de imprimir pedidos para ser
enviados al cliente, como se muestra en la figura 12.

e Los beneficios logrados por el programa son los siguientes:
a) mejoramiento en el servicio al «cliente, b} mayor
comunicacién entre los departamentos de Produccién y
Mercadotecnia, ¢} eliminacién de errores humanos en la
elaboracién de reportes, d) agilizacién del proceso de
informacion y reduccién del tiempo de respuesta, y

e) deteccién y/o prevencion oportuna de urgencias.



CONCLUSIONES
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PRIMERA

El intercambio electrénico de datos es una herramienta
valiosisima para el planeamiento de la produccién, Utilizéandola
correctamente, los proveedores pueden brindar a sus clientes un

mejor servicio y abatir sus niveles de inventarios.

SEGUNDA

Las empresas que busquen adoptar una filosoffa JIT deben
considerar la implantaciotn de un sistema EDI, debido entre
otras cosas a que esta tecnologia fomenta una comunicacién
eficiente entre socios comerciales, requisito basico para tener

éxito con la nueva filosofia.



TERCERA

Entre los departamentos de Produccién y de Mercadotecnia
debe existir una comunicacién constante, a fin de uniformar sus
objetivos, los cuales deben de ir en el mismo sentido que los

de la empresa como un todo.

CUARTA

Es recomendable para una empresa el acoplar el sistema EDI
a su sistema computarizado de planeamiento de la produccién --
en caso de que cuente con uno--, ya que de esa forma se
eliminan islas de Iinformacién y gastos de alimentacién manual

de datos.
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DISPOBICION DE LOS PROGRAMAS

MK.PRG (Programa maestro)

MK_ALTAS.PRG
MK_BAJAS.PRG
MK_CAMBI.PRG
MK_CONSU.PRG

MK_INTER.PRG

MK_MTTO.PRG (Menu de mantenimiento del sistema)

(Altas a la base de datos MK_DATA)
(Bajas a la base de datos MK_DATA)
(Cambios a la base de datos MK_DATA)
(Consultas a la base de datos MK_DATA)

(Menu de interfases)

MK_INV.PRG (Interfase con la informacién de inventarios)
MK _EDI.PRG (Interfase con la informacién de EDI})
MK_IMPR.PRG (Impresion de pedidos)

MK_PRON.PRG (Impresi6tn de reportes de programas de entrega)
MK_REP1.PRG (Impresién del reporte mensual)

MK_REP2.PRG (Impresidn del reporte semanal)

MK MPS.PRG (Impresién de la recomendacién de produccién}



ANEXO II

PANTALLAS DEL PROGRAMA
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3M MEXICO, S. A. DE C. V.

PLANTAS ARMADORAS

A LN~

PRINCT.
IMIENTO AL SISTEMA
NTERF,
IMPRESICN DE PEDIDOS
IMPRESION PRONOSTICOS
IMPRIMIR RECOMENDACION MPS

SALIOA DEL SISTEMA

OPCION?

1




3IM MEXICO, S. A. DE C. V.

PLANTAS ARMADORAS

NTENIMIENTO BASICO AL SISTEM ey

1} ALTAS
2) BAJAS

3) caMBIOS OPCION? 4
4) CONSULTAS

E) MENU ANTERIOR

. 3M MEXICO, S. A. DE C. V.

PLANTAS ARMADORAS

NO. DE STOCK?




3M MEXICO, 5. A. DB C. V,

PLANTAS ARMADORAS

DESEA CONTINUAR EN ALTAS (S/N)?

N

3M MEXICO, S. A. DE C. V.

PLANTAS ARMADORAS

NO. DE STOCK?




3IM MEXICO, S. A. DE C. V., PLANTAS ARMADORAS

HO. DE STOCK?

4e++ NUMERO DE STOCK INEXISTENTE *¢+e
PARA CONTINUAR PRESIONE CUALQUIER TECLA

. 3M MEXICO, S. A. DE C. V. PLANTAS ARMADORAS

ONSULT

NO, DE STOCK?

44+ NUMBRO DE STOCK INEXISTENTE **4e¢
PRESIONE CUAIQUIER TECLA PARA CONTINUAR

108



3IM MEXICO, S. A. DE C. V. PLANTAS ARMADORAS

peenCAMBIOS AL SIST
CLIENTE?

gBSCRI PCION 3M?

10?
PIEZAS POR CARTON?

001-1467

NUMERO DE PARTE DEL CLIENTE? F4TY 9C485 AA
DESCRIPCION DEL CLIENTE? ETIQUETA P/EMISIONES D

FATY-9C 46_5,EM ETIQ CONT. EMISIONES 78800

FACTURAR?
INSTRUCCIONES?
UNIDAD?

PESQO BRUTO? 0.00
PESO NETO? 0.00
[ 3IM MEXICO, S. A. DE C, V. PLANTAS ARMADORAS
0S AL SIST] 01-1467
EDIDO? 875095
TBRR!T? F01102
REFER. CLTE.? 1.
AGENTE? . D. MORENC
CUENTA? F0064
EMBARCAR? FORD MOTOR ©O.

FORD MOTOR CO,
PLANTA DE ENSAMBLE CAM.

ATN. SR. MAURICIO PAD!L!A O GUILLERMO PICHARDO EXT.7111




r 3M MEXICO, 5, A. DE C. V. PLANTAS ARMADORAS
pe==CAMBIOS AL SISTEM 9001-1467-

PEDIDO? 875095

TERRIT? F01102

REFER. CLTE.? JULIAN

AGENTE? €, D. MORENO

CUENTA? FO064

EMBARCAR? FGRD HQTOR CO.

PLANTA CAMICHE:

FACTURAR? FORD MOTOR CO
INSTRUCCICNES? PLANTA DE ENSAMBLE CAMIONES
- " ATN' SR MAURICIC PADILLA O GUILLERMO PICHARDO EXT.7111

DESEA CONTINUAR EN CAMBIOS (S/N)?7 N

I . 34 MEXICO, S. A. DE C. V. PLANTAS ARMADORAS

prammCONSULTAS AL SISTI 1-146

CLIENTE

NO. DE PARTE CLIENTE 4TY 9C485 AR

D!SCRXPCION CLIENTE TIQUB'I'A P/BMIS!ONLS D

lg!SCRX PCION M 4TY-9C: 0 76 S5-AA ETIQ CONT. EMISIONES 7880

PIEZAS POR CARTON 0

PESQ BRUTO 0.00 ON_HAND 200 AVAILABLE 200
PESO NETO 0.00 ALLOCATED 0 BACK ORDER o

PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR

107



I 3IM MEXICO, S, A. DE C. V. PLANTAS ARMADORAS

DESEA CONTINUAR EN CONSULTAS (S/N)? 5

r 3M MEXICO, S. A. DE C. V. PLANTAS ARMADORAS

1} INVENTARIOS
2) b1 OPCION? 1
E} MENU ANTERIOR




3M MEXICO, S. A, DE C, V.

PLARTAS ARMADORAS

IMPRESION DE PEDIDO!
NUMERO DE STOCK? MR 9001 1473 4

. AM MEXICO, S. A. DE C. V.

PLANTAS ARMADORAS

pre—seIMPRESION DE PEDIDO!

NUMERO DE STOCK? MR 9001 1473 4
NO. P2AS. POR ENVIAR? [

INSTR. ESP.: *** REPRESENTANTE ENTREGA MATERIAL ***

DESEA CONTINUAR IMPRIMIENDO PEDIDOS?

5




3M MEXICO, S. A. DE C. V. PLANTAS ARMADORAS

prmeren [HPRESION DE PRONOST ICOS ey

1) POR SEMANA
2; POR MES OPCION? 1

B} MENU ANTERIOR




ANEXO III
BASES DE DATOS

Structure for database: C:WK_DATA.dbf
Number of data records:
Date of last update T 03/24/94

Field rield Mame Type Width
1 NO_STOCK Charactex 18
2 NO_FORD Character 30
3 DESCR_FORD Character 40
4 DESCR_3XN Charscter S0
S DESCR_PROD Character 10
6 CLIENTE Character €
T PRECIO Numeric [N
8 PIAS_CTON Mumaric 9
9 IMPO_ENTRE Numeric 9
10 PESO_BRUTO Numeric 4
11 PESO_MNETO Numaric 4
12 PEDIDO Character 15
13  TERRIT Character 6
14 rEcan Dats ]
15 REF_CLTE Character 10
16 AoENTE Character 20

Preas any key to continue...
17 CTA Character (3
18 EMBARCAR Character 20
19 ENBARL Charactar 0
20 FACTURAR Character 0
21  INSTR1 Character 5
22 INSTR2 Character 55
23 UNIDAD Character s
24  oM_anwp Numeric 9
25 ALLOCATED Mumaric 9
26 AVAILABLE Numeric 9
27 BACK_ORDER Numaric 9

¢e Total *» 465

XY

ur




Structure for database: CIiEDI1,dbf
Mumber of data vecords: 407
Date of last update 1 03/2¢/9%4
Pield Pield Nama Iype wWidth
X Imro Character 79
«* Total ** [:1+]

Structure for database: CiNK_EDI.dbf
Number of data xecords: 21
Date of last update : 03/24/94

rield Field Nama Type Wiath
1 w0_FoRrn Character 30
2 PLANTA Character 12
3  ACUMULADO Mumeric 10
4 PECEHAL Date B8
5 SEMANAL Numaric 10
6 FECNA2 Date s
7  SEWRANA2 Numeric 10
8 FECHAY Date 8
9 SIANAI Rumaric 10
10 PECEAL Date [ ]
11 SEMANRE Numaric 10
12 PFECUAS Date 8
13  SENAKAS Wumeric 10
14 FECHAS Date a
15 SEMAMAG Numeric 10
16 FECHAY Date B
Press any key to coantinue...

17 SENN? Runaric 10
18 rECUAS Date 8
19 sEMAXAS Wumeric 10
20 PECERY Date ]
21 SENANAY Mumeric 10
22 FECHALO Date 8
23 xmsl Numeric 10
3¢ rFEcaall Date 8
25 wms2 Wuseric 10
26 FECHAL2 Date ]
27 MEs3 Numeric 10
28 FECEX13 Date 8
29 MEs¢ Numeric 10

** Total e+ 287

Dec

Dec

n2
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Structure for database; CiINVENTAl.dbf

Nunber of data records: 632

Date of last update t 03/23/94

rield Frisld Name Type Hidth Dsc
1 coWMoDITY Character 9
2 NOSTOCK Character 13
3 PMDSCL Character 25
4 PHDSCR Character 25
5 PMMOEN Numaric 9 2
6 PIMALL Nunmeric 9 2
7 AVAILABLE Numeric 9 2
8 PMMBOR Numeric 9 1
9 PMLTIM Numeric 9 2
10 PKQCTX Numeric 9 2

** Total o+ 127



ANEXO IV
LISTADOS DE LOS PROGRAMAS

* MK.PRG (PROGRAMA PRINCIPAL)

SET STATUS OFF
SET SCOREBOARD OFF
SET TALK OFF
SET ECHO OFF
SET BELL OFF
SET DEFA TO C
SET ESCAPE ON
SET HEADING OFF
SET HELP OFF
SET SAFETY OFF
CLEAR
St1=SPACE (2)
st2=SPACE (4)
st3=5PACE (4)
st4=SPACE (1)
CLOSE ALL
DO WHILE .T.
CLERR
SET COLOR TO N/W
@ 1,0 TO 3,79 DOUBLE
@ 2,1 say " 3M MEXICO, S. A. DE C. V.
PLANTAS 1ARMADORAS "
SET COLOR TO W/N
@ 6,0 TO 16,39 DOUBLE
SET COLOR TO N/W
@ 6,7 SAY "MENU PRINCIPAL"
SET COLOR TO W/N
@ 8,7 SAY "1) MANTENIMIENTO AL SISTEMA"



@ 9,7 SAY "2) INTERFASES"

@ 10,7 SAY "3) IMPRESION DE PEDIDOS"
@ 11,7 SAY "4) IMPRESION PRONOSTICOS"
@ 12,7 SAY "5) IMPRIMIR RECOMENDACION MPS"
@ 14,7 SAY "E) SALIDA DEL SISTEMA"
op="1n

@ 8,45 TO 15,75

@ 11,54 SAY "OPCION? "

@ 19,0 TO 24,79 DOUBLE

@ 11,63 GET op

READ

DO CASE
CASE op="1"
DO MK_MTTO
CASE op="2"
DO MK_INTER
CASE op="3"
DO MK_IMPR
CASE op="'4"
DO MK_PRON
CASE op='5"
DO MK_MPS
CASE UPPER (op)="E"
SET TALK ON
SET ESCAPE ON
SET BELL ON
SET HEADING ON
SET HELP ON
SET SAFETY ON
SET STATUS ON
CLEAR ALL
CLEAR
RETURN
ENDCASE
ENDDO
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* MK MTTO.FRG (MENU DE MANTENIMIENTO AL SISTEMA)

DO WHILE ..

T.

@ 6,0 CLEAR
@ 7,0 TO 16,39 DOUBLE

@ 8,45 TO 15,75

@ 19,0 TO 24,79 DOUBLE

SET COLOR TO N/W

@ 7,5 SAY "MANTENIMIENTO BASICO AL SISTEMA"
SET COLOR TO W/N

10,12
11,12
12,12
14,12
op="4"

e 11,54
@ 11,63

RRDE®DD

READ
DO CASE

SAY
SAY
SAY
SAY

SAY
GET

9,12 SAY "1) ALTAS"

"2) BAJAS™

"3) CAMBIOS"

"4) CONSULTAS"

"E} MENU ANTERIOR"

"OPCION?"
op

CASE op="1"
DO MK_ALTAS
CASE op="2"
DO MK_BAJAS
CASE op="3"
DO MK_CAMBIOS
CASE op="4"
DO MK_CONSU
CASE UPPER{op)="E"

EXIT



* MK _ALTAS.PRG (ALTAS AL SISTEMA)

USE MK_DATA INDEX MK_DATA ST

op="s"

DO WHILE UPPER (op)="S"

@ 6,0 CLEAR TO
¢ 7,0 TO 16,39

@ 8,45 TO 15,75

24,79
DOUBLE

@ 19,0 TO 24,79 DOUBLE

REINDEX

SET COLOR TO N/®W
@ 7,18 SAY "ALTAS"
SET COLOR TO W/N

@ 9,5 SAY "NO.
@ 9,20 GET stl
@ 9,23 GET st2
@ 9,28 GET st3
@ 9,33 GET st4
READ

DE STOCK? "

st=stl+"-"+st2+"-"+st3+"-"+s5t4

IF st<>" -~
SEEK st
IF FOUND()

@ 21,5 SAY "***+ NUMERO DE STOCK YA EXISTENTE *#*%*"

117

WAIT CHR(186)+SPACE (5)+"PARA CONTINUAR PRESIONE CUALQUIER

TECLA"
ELSE
GO BOTTOM

APPEND BLANK

2 6,0 CLEAR TO 18,79

@ 6,0 TO 18,79 DOUBLE

SET COLOR TO N/W

@ 6,4 SAY "ALTAS AL SISTEMA"

@ 6,30 SAY

st

SET COLOR TO W/N

10,4 SAY
11,4 SAY
12,4 SAY
13,4 SAY
14,4 SAY
15,4 sAy

PR D®

:

REPLACE NO

8,4 SAY "CLIENTE? " GET CLIENTE
9,4 SAY "NUMERO DE PARTE DEL CLIENTE? " GET NO_FORD
"DESCRIPCION DEL CLIENTE? " GET DESCR_FORD

"DESCRIPCION 3M? " GET DESCR_3M
"PRECIO? " GET PRECIO

"PIEZAS POR CARTON? " GET PZAS_CTON

"PESO BRUTO? " GET PESO_BRUTO
"PESO NETO? " GET PESO_NETOQ

STOCK WITH st

REPLACE CLIENTE WITH CLIENTE
REPLACE NO_FORD WITH NO_FORD

REPLACE DESCR_FORD WITH DESCR_FORD



REPLACE DESCR_3M WITH DESCR_3M
REPLACE PRECIO WITH PRECIO
REPLACE PZAS_CTON WITH PZAS_CTON
REPLACE PESO _BRUTO WITH PESO_BRUTO
REPLACE PESO_NETO WITH PESO_NETO
ENDIF

ENDIF

@ 6,0 CLEAR TO 18,79

@ 20,1 CLEAR TO 23,78

op="N"

@ 21,5 SAY "DESEA CONTINUAR EN ALTAS (S/N)?

READ

ENDDO_

" GET op
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* MK BAJOAS.PRG (BAJAS AL SISTEMA)

USE MK_DATA INDEX MK _DATA_ ST
op="8"
DO WHILE UPPER{op)="S"
REINDEX
@ 6,0 CLEAR
@ 7,0 TO 16,39 DOUBLE
@ 8,45 TO 15,75
@ 19,0 TO 24,79 DOUBLE
SET COLOR TO N/W
@ 7,18 SAY "BAJAS"
SET COLOR TO W/N
@ 9,5 SAY "NO. DE STOCK? "
@ 9,20 GET stl
@ 9,23 GET st2
@ 9,28 GET st3
@ 9,33 GET st4
READ
St=stl+"~"+s5t2+"~"+5t3+"~"+5t4
SEEK st
IF .NOT, FOUND(}
@ 20,1 CLEAR TO 23,78
@ 21,5 SAY "**** NUMERO DE STOCK INEXISTENTE ***+*"
WAIT CHR({186)+SPACE (5) +"PARA CONTINUAR PRESIONE CUALQUIER
TECLA"
ELSE
@ 20,1 CLEAR TO 23,78
op="N"
@ 21,5 SAY " (ESTA UD. SEGURO? (S/N) " GET op
READ

IF UPPER(op)="s"
DELETE
PACK
ENDIF
ENDIF
op="N"
@ 20,1 CLEARR TO 23,78
@ 21,5 SAY "DESEAR CONTINUAR EN BAJAS (S/N)? " GET op
READ
ENDDO_
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* MK_CAMBI.PRG (CAMBIOS AL SISTEMA)

USE MK_DATA INDEX MK_DATA_ST

REINDEX

op="s"

DO WHILE UPPER (op)="S"
@ 6,0 CLEAR

@ 7,0 TO 16,39 DOUBLE
@ 8,45 TO 15,75

@ 13,0 TO 24,79 DOUBLE
SET COLOR TO N/w

@ 7,18 SAY "CAMBIOS"
SET COLOR TO W/N

@ 9,5 SAY "NO. DE STOCK? "
@ 9,20 GET stl

@ 9,23 GET st2

@ 9,29 GET st3

@ 9,34 GET std

READ

St=Stl+"="+st2+"-"+5t3+"-"+5t4
SEEK st
IF .NOT. FOUND({()
@ 21,5 SAY "***+ NUMERO DE STOCK INEXISTENTE *#**+"
WAIT chr(186)+SPACE (5)+"PARA CONTINUAR PRESIONE CUALQUIER
TECLA"
@ 20,1 CLEAR TO 23,78
ELSE
@ 6,0 CLEAR TO 18,79
@ 6,0 TO 18,79 DOUBLE
SET COLOR TO N/W
@ 6,4 SAY "CAMBIOS AL SISTEMA"
@ 6,30 SAY st
SET COLOR TO W/N
@ 8,4 SAY "CLIENTE? " GET CLIENTE
@ 9,4 SAY "NUMERO DE PARTE DEL CLIENTE? " GET NO_FORD
@ 10,4 SAY "DESCRIPCION DEL CLIENTE? " GET DESCR_FORD
@ 11,4 SAY "DESCRIPCION 3M? " GET DESCR_3M
@ 12,4 SAY "PRECIO? "
@ 12,24 GET PRECIO
@ 13,4 SAY "PIEZAS POR CARTON? "
@ 13,24 GET PZAS_CTON
@ 14,4 SAY "PESO BRUTO? "
Q@ 14,24 GET PESO_BRUTO
@ 15,4 SAY "PESO NETO? "
@ 15,24 GET PESO_NETO
READ
e

20,5 say "
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WAIT CHR(186)+SPI\CB(5)+"PARA CONTINUI\R PRESIONE CUALQUIER

TECLA"™

PEARDPREADDEODAPRDIREE@DERE

20,1 CLEI\R TO 23,78

1, 1 CLEAR TO 17,78

7,4 SAY "PEDIDO? "

7,20 GET PEDIDO

8,4 SAY "TERRIT? "

8,20 GET TERRIT

9,4 SAY "REFER. CLTE.? "
9,20 GET REF_CLTE
10,4 SAY "AGENTE?
10,20 GET AGENTE
11,4 SAY "CUENTA?
11,20 GET CTA
12,4 SAY "EMBARCAR? "
12,20 GET EMBARCAR

13,20 GET EMBAR1

14,4 SAY "FACTURAR? "
14,20 GET FACTURAR

15,4 SAY "INSTRUCCIONES? "
15,20 GET INSTR1

16,20 GET INSTR2

17,4 SAY "UNIDAD? *

17,20 GET UNIDAD

READ
REPLACE CLIENTE WITH CLIENTE
REPLACE NO_FORD WITH NO_FORD
REPLACE DESCR_FORD WITH DESCR_FORD
REPLACE DESCR_BM WITH DESCR__EM
REPLACE PRECIO WITH PRECIO
REPLACE PZAS_CTON WITH PZAS_CTON
REPLACE PESO_BRUTO WITH PESO_BRUTO
REPLACE PESO_NETO WITH PESO_NETO
REPLACE PEDIDO WITH PEDIDO
REPLACE TERRIT WITH TERRIT
REPLACE FECHA WITH FECHA
REPLACE REF_CLTE WITH REF_CLTE
REPLACE AGENTE WITH AGENTE
REPLACE CTA WITH CTA
REPLACE EMBARCAR WITH EMBARCAR
REPLACE EMBAR]1 WITH EMBAR1
REPLACE FACTURAR WITH FACTURAR
REPLACE INSTR1 WITH INSTR1
REPLACE INSTR2 WITH INSTR2
REPLACE UNIDAD WITH UNIDAD

ENDIF

op="N"

@ 20,1 CLERR TO 23,78



@ 21,5 SAY "DESEA CONTINUAR EN CAMBIOS (S/N)? . " GET op
READ : B : L : o
ENDDO
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* MK_CONSU (CONSULTAS Al SISTEMA}

USE MK_DATA INDEX MK_DATA_ST

REINDEX

op="s"

DO WHILE op="S"
@ 6,0 CLEAR

@ 7,0 TO 16,39 DOUBLE
@ 8,45 TO 15,75
@ 19,0 TO 24,79 DOUBLE
SET COLOR TO N/W
@ 7,17 SAY "CONSULTAS"
SET COLOR TO W/N
@ 9,5 SAY "NO. DE STOCK? "
@ 9,20 GET stil
@ 9,23 GET st2
@ 9,28 GET st3
@ 9,33 GET st4
READ
St=Stl+"-"+SL2+"-"4+St3+"=N"t5tq
SEEK st
IF ,NOT. FOUND()
@ 21,5 SAY "#*** NUMERO DE STOCK INEXISTENTE **%+%
WALT CHR(186)+SPACE(5)+"PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA
CONTINUAR"
@ 20,1 CLEAR TO 23,78
ELSE
@ 6,0 CLEAR TO 18,79
@ 6,0 TO 18,79 DOUBLE
SET COLOR TO N/W
@ 6,4 SAY "CONSULTAS AL SISTEMA"
@ 6,31 SAY st
SET COLOR TO W/N
8,4 SAY "CLIENTE "
9,4 SAY “NO. DE PARTE CLIENTE "
10,4 SAY "DESCRIPCION CLIENTE "
11,4 SAY "DESCRIPCION 3M "
12,4 SAY "PRECIO"
13,4 SAY "PIEZAS POR CARTON "
15,4 SAY "PESO BRUTO "
16,4 SAY "PESO NETO "
15,34 SAY "ON HAND "
16,34 SAY "ALLOCATED "
15,55 SAY "AVAILABLE "
16,55 SAY "BACK ORDER "
SET COLOR TO N/W
@ 8,25 SAY CLIENTE
@ 9,25 SAY NO_FORD

PRRARRERDED®DDD



10,25 SAY DESCR_FORD
11,25 SAY DESCR_3M
12,25 SAY "N§"
12,27 SAY PRECIO
13,25 SAY PZAs_CTON
15,20 SAY PESO_BRUTO
16,20 SAY PESO_NETO
15,44 SAY ON_HAND
16,44 SAY ALLOCATED
15,66 SAY AVAILABLE
16,66 SAY BACK ORDER
SET COLOR TO W/N
@ 20,2 say ""
WAIT CHR(186)+SPACE (5) +"PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA
CONTINUAR"
@ 6,0 CLEAR TO 18,79
@ 20,1 CLEAR TO 23,78
ENDIF
op="S"
@ 21,5 SAY "DESEA CONTINUAR EN CONSULTAS {S/N)? "
@ 21,55 GET op
READ
@ 20,1 CLERR TO 23,78
FNDDO

PRRADAAAD®BDM®D



* MK_INTER (MENU DE INTERFASES)

DO WHILE .T.
@ 6,0 CLEAR
@ 7,0 TO 16,39 DOUBLE
@ 8,45 TO 15,75
@ 19,0 TO 24,79 DOUBLE
SET COLOR TO N/W
@ 7,7 SAY "INTERFASES"
SET COLOR TO W/N
@ 10,7 SAY "1) INVENTARIOS"
@ 11,7 SAY "2) EDI"
@ 13,7 SAY "E) MENU ANTERIOR"™
op="1"
@ 11,54 SAY "OPCION?"
@ 11,63 GET op
READ
DO CASE
CASE op="1"
DO MK_INV
CASE op="2"
DO MK_EDI
CASE UPPER (op) ="E"
EXIT
ENDCASE
ENDDO
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* MK_INV (INTERFASE CON DATOS DE EXISTENCIAS DE AS400)

SELECT 1
USE INVENTAl INDEX INV
REINDEX
SELECT 2
USE MK_DATA
GO TOP
DO WHILE .NQT. EOF()
DO MK_PIENS
STORE | NO_STOCK TO x
x=SUBSTR (%, 1, 2} +SUBSTR (x, 4, 4)+SUBSTR(x,9 4)+SUBSTR(X,14 1)
SELECT 1
SEEK x
IF FOUND{()
STORE PMMOHN TO b
STORE PMMALL TO c
STORE AVAILABLE TO d
STORE PMMBOR TO e
SELECT 2
REPLACE ON_HAND WITH b
REPLACE ALLOCATED WITH c
REPLACE AVAILABLE WITH d
REPLACE BACK_ORDER WITH e
ENDIF
SELECT 2
SKIP
ENDDO
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* MK_EDI.PRG (INTERFASE CON EDI)

COPY
SELEC!
USE
2AP
SELEC
USE
ZAP
APP
GO TO
aux=g
DO WH
bo

FILE c:\stx12\dx-x£-v£.080 TO c:\dbase\dx-xf-vf.bao
T 1
MK_EDI

T 2
EDIL

END FROM dx-xf-v£.080 SDF
P
UBSTR{INFO,1,2)
ILE .NOT. EOF()
MK_PIENS

IF aux='//'

END

do

STORE SUBSTR(INFO,13,12) TO plant
skip

aux=substr{info, 1,2}

IF

while aux<>'04'

skip

aux=substr(info,1,2)

enddo
IF aux='04"'

en
do

en
if

STORE SUBSTR({INFO, 3,30} TO parte

SKIP

aux=SUBSTR(INFO, 1,2)

dif

while aux<>'10'

skip

aux=substr{info,1,2)

ddo

aux='10"

STORE VAL(SUBSTR(INFO,3,12)) TO ql

STORE CTOD(SUBSTR(INFO,18,2)+'/'+substr(info,20,2)+;
*/'+substr(info,16,2)) TO fl

SKIP

STORE VAL (SUBSTR{INFO,3,12}) TO q2

STORE CTOD(SUBSTR({INFO,18,2)+'/'+SUBSTR(INFOQ, 20,2)+;
'/'+SUBSTR({INFO, 16,2)) TO f£2

SKIP

STORE VAL (SUBSTR({INFO,3,12)} TO g3

STORE CTOD(SUBSTR{INFO,18,2)+"'/'+SUBSTR{INFO, 20,2)+;
*/'+SUBSTR(INFO,16,2)) TO f3

SKIP

STORE VAL (SUBSTR(INFO, 3,12)} TO q4

STORE CTOD(SUBSTR(INFO,18,2)+'/'+SUBSTR{INFO,20,2)+;
*/'+SUBSTR{INFO,16,2)) TO f4
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SKIP
STORE VAL (SUBSTR(INFO, 3,12)) TO q5
STORE CTOD{SUBSTR{INFO, 18, 2)+'/'+SUBSTR(INFO,20 2)+,
'/'+SUBSTR (INFO,16,2)) TO £5
SKIP
STORE VAL (SUBSTR{INFO, 3,12)) TO q6
STORE CTOD (SUBSTR(INFO,18,2)+'/'+SUBSTR(INFO, 20, 2)+‘
'/'+SUBSTR (INFO,16,2)) TO £6
SKIP
STORE VAL{SUBSTR(INFO, 3,12)) TO q7
STORE CTOD{SUBSTR{INFO,18B,2)+"'/'+SUBSTR(INFO,20,2)+;
'/'+SUBSTR (INFO, 16,2)) TO £7
SKIP
STORE VAL(SUBSTR{INFO, 3,12}) TO q8
STORE CTOD(SUBSTR(INFO,1B,2)+'/'+SUBSTR(INFO,20,2)+;
*/'+SUBSTR (INFO, 16,2)) TO f£8
SKIP
STORE VAL {SUBSTR(INFO,3,12)) TO q9
STORE CTOD({SUBSTR(INFO,18,2)+'/'+SUBSTR(INFQ, 20,2}+;
'/'+SUBSTR (INFO, 16,2)) TO £9
SKIP
STORE VAL{SUBSTR(INFO,3,12)) TO ql0
STORE CTOD{SUBSTR(INFOQ, 24,2)+'/'+SUBSTR{INFO,26,2)+;
*/'+SUBSTR (INFO, 22,2)) TO f10
SKIP
STORE VAL ({SUBSTR{INFO, 3,12)) TO qll
STORE CTOD({SUBSTR(INFO,24,2)+"'/'+SUBSTR{INFO,26,2)+;
*/'+SUBSTR (INF0,22,2)) TO f11
SKIP
STORE VAL (SUBSTR(INFO,3,12)} TO ql2
STORE CTOD(SUBSTR(INFO, 24,2)+"'/'+SUBSTR(INFO, 26,2)+;
'/'+SUBSTR (INFO,22,2)) TO f12
SKIP
STORE VAL {SUBSTR{INFO,3,12)) TO ql3
STORE CTOD{SUBSTR(INFO,24,2)+"'/'+substr (INFO,26,2)+;
*/'+SUBSTR (INFO,22,2)) TO £13
skip
aux=substr(info,1,2)
aux2=SUBSTR (INFO, 1, 4)
endif
do while aux2<>'1502' ,AND. AUX<>'04' ,AND. RAUX<>'//!
skip
aux=substr (info, 1, 2)
AUX2=5UBSTR(INFO,1,4)
enddo
if aux2='1502"'
STORE VAL (SUBSTR (INFO,5,12)) TO cum
skip
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if .not. eof{(}
aux=substr(info, 1,2)
endif .
ELSE
CUM=0
endif
SELECT 1
APPEND BLANK
REPLACE PLANTA WITH plant
REPLACE NO_FORD WITH parte
REPLACE ACUMULADO WITH cum
REPLACE FECHAl WITH £l
REPLACE FECHA2 WITH f2
REPLACE FECHA3 WITH f3
REPLACE FECHA4 WITH f£4
REPLACE FECHAS5 WITH £5
REPLACE FECHRA6 WITH f6
REPLACE FECHA7 WITH £7
REPLACE FECHA8 WITH f8
REPLACE FECHA9 WITH £9
REPLACE FECHA10 WITH £10
REPLACE FECHAll WITH f11
REPLACE FECHAl2 WITH £12
REPLACE FECHA13 WITH f13
REPLACE SEMANAl WITH gl
REPLACE SEMANA2 WITH g2
REPLACE SEMANA3 WITH q3
REPLACE SEMANA4 WITH g4
REPLACE SEMANAS WITH g5
REPLACE SEMANA6 WITH g6
REPLACE SEMANA7 WITH q7
REPLACE SEMANA8 WITH q8
REPLACE SEMANAY9 WITH g9
REPLACE MES1 WITH qi0
REPLACE MES2 WITH qll
REPLACE MES3 WITH ql2
REPLACE MES4 WITH ql3
SELECT 2
ENDDO_
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* MK_IMPR.PRG (IMPRESION DE PEDIDOS)

USE MK_DATA INDEX MK_DATA _
REINDEX
op="s"
RESTORE FROM MK_VAR ADDITIVE
chl='0000"
DO WHILE UPPER({op)="5s"
@ 6,0 CLEAR
@ 7,0 TO 16,75 DOUBLE
@ 19,0 TO 24,79 DOUBLE
SET COLOR TO N/W
@ 7,5 SAY "IMPRESION DE PEDIDOS"
SET COLOR TO W/N
@ 9,5 SAY "NUMERO DE STOCK? "
@ 9,22 GET stl
@ 9,25 GET st2
@ 9,30 GET st3
@ 9,35 GET st4

st=stl+"-"+st2+"-"+5t3+"-"+5t4
SEEK st
IF .NOT. FOUND(}
@ 21,5 SAY "**+**+*NO., DE STOCK NO ENCONTRADO****+*"
WAIT CHR({186)+SPACE(5)+"PARA CONTINUAR PRESIONE CUALQUIER
TECLA"
@ 20,1 CLEAR TO 23,78
ELSE
no=00000
@ 11,5 SAY "NO. PZAS. POR ENVIAR? " GET no
@ 13,5 SAY "INSTR. ESP.:"
@ 13,18 GET instrl
@ 14,18 GET instr2

READ

STORE DATE () TO hoy
eo0,0

SET DEVICE TO PRINT
I=1

DO WHILE I<3

6,5 SAY "NO. PEDIDO 3M: "

6,25 SAY 'PA'+RIGHT (chl+LTRIM(STR(opl,4)},4)

6,60 SAY "REMISION: "

8,5 SAY "FECHA ELABORACION: "

8,25 SAY LTRIM(STR{DAY(hoy),2})+"/"+;
SUBSTR (CMONTH {hoy) , 1,3)+"/"+;
LTRIM{STR{YEAR (hoy), 4))

12,5 SAY "EMBARCAR A: "

12,25 SAY embarcar

Y R-YCN-Y

X



14,25 SAY embarl
16,5 SAY "FACTURAR CTA. NO.: "
16,25 SAY cta
18,5 SAY "FACTURAR A: "
18,25 SAY facturar
20,5 SAY "TERRITORIO: "
20,25 SAY territ
22,5 SAY "PEDIDO CLIENTE: "
22,25 SAY pedido
24,5 SAY "FECHA PEDIDO CLTE.:"
24,25 SAY CMONTH (hoy)+" "+STR(YEAR(hoy), 4}
28,5 SAY " NO. DE STOCK:"
28,25 SAY st
30,5 SAY "DESCRIPCION: "
30,25 SAY descr_3m
32,5 SAY "CANTIDAD:"
32,25 SAY no PICTURE '@B 9,939,999
32,35 SAY unidad
34,5 SAY "PRECIO UNITARIO: "
34,25 SAY "Ns$"
34,30 SAY precio
36,5 SAY "NO., DE PARTE: "
36,25 SAY no_ford
40,5 SAY "INSTRUCCIONES ESP,:"
40,25 SAY instrl
@ 42,25 SAY instr2

EJECT

I=I+1

ENDDO
SET DEVICE TO SCREEN

ENDIF
opl=opl+l
SAVE TO MK_VAR
@ 20,1 CLEAR TO 23,78
@ 21,5 SAY "DESEA CONTINUAR IMPRIMIENDO PEDIDOS?
READ

POR@EDDDOODADRARAEADRDADRD®E D

ENDDO

" GET op
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*

MK_PRON (MENU DE PRONOSTICOS)

DO WHILE .T.

@ 6,0 CLEAR
@ 7,0 TO 16,39 DOUBLE
@ 8,45 TO 15,75
@ 19,0 TO 24,79 DOUBLE
SET COLOR TO N/W
@ 7,7 SAY "IMPRESION DE PRONOSTICOS"
SET COLOR TO W/N
@ 10,7 SAY "1) POR SEMANA"
@ 11,7 SAY "2) POR MES"
@ 13,7 SAY "E) MENU ANTERIOR"
op="1"
@ 11,54 SAY "OPCION?"
@ 11,63 GET op
READ
DO CASE
CASE op="1"
DO MK_REP1
CASE op="2"
DO MK_REP2
CASE UPPER{op)="E"
EXIT
ENDCASE

ENDDO

132



* MK_REP1 (IMPRESION DE PRONOSTICOS. POR’ SEMANA)

USE MK_DATA L
INDEX ON NO_FORD TO MK_PARTE
SELECT 1 -
USE MK_DATA INDEX MK_PARTE
SELECT 2
USE MK_EDI
STORE DATE{) TO hoy
GO TOP
STORE FECHAl TO fecl
e 0,0
SET DEVICE TO PRINT
SET MARGIN TO 7
1,0 SAY "REQUERIMIENTOS FORD MOTOR CO.
2,0 SAY "FECHA:"

! '+STR(YEAR (hoy), 4)
4,0 SAY "NO. STOCK"
4,16 SAY "NO. DE PARTE"
4,40 SAY "AVAIL."

DR MMM

J=1
DO WHILE J<10
@ 4,1 SAY RIGHT(' Y+
(LTRIM(STR{DAY (fecl)))+"'
*+SUBSTR(CMONTH (fecl) ,1,3) ), 6)
I=I+8
fecl=fecl+7
J=J+1
ENDDO
J=6
DO WHILE .NOT. EOF({)
STORE NO_FORD TO parte
SELECT 1
SEEK parte
IF FOUND()
STORE NO_STOCK TO st
STORE DESCR_3M TO desc
desc=SUBSTR (desc, 1,25}
STORE AVAILABLE TO av
SELECT 2
@ J,0 SAY st
@ J,16 SAY parte
&& @ J,20 SAY desc
@ J,36 SAY av
seml=11F(semanal-acumulade>0, semanal
sem2=IIF (semana2-acumulado>0, semanad

-acumulado,
—acumulado,

0)
0)
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2,10 SAY LTRIM(SIR(DAY(hoy),2))+" '+SUBSTR (CMONTH (hoy),1,3)+;



sem3=IIF(semana3-acumulado>0,
semd=IIF(semanad-acumulado>0,
sem5=I11F(semana5-acumulado>0,
sem6=IIF (semana6-acumulado>0,
sem7=IIF(semana7-acumulado>0,
sem8=I1F (semana8-acumulado>0,
sem9=IIF{semana%-acumulado>0,
@ J,44 SAY seml

@ J,51 SAY sem2-seml

@ J,59 SAY sem3-sem2

@ J,67 SAY semi-sem3

@ J,75 SAY semS-semd

@ J,83 SAY sem6-sem5

@ J,91 SAY sem7-semé

@ J,99 SAY semB-sem7

@ J,107 SAY sem9-semB

select 2
if .not. eof()
SKIP
endif
ENDDO
EJECT
SET DEVICE TO SCREEN
close all_

semana3-acumulado,
semanad-acumulado,
semanaS-acumulado,
semanaé-acumulado,
semana7-acumulado,
semanaB-acumulado,
semana9-acumulado,
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* MK_REP2 (IMPRESION DE PRONOSTICOS POR MES)

USE MK_DATA
INDEX ON NO_FORD TO MK_PARTE

SELECT 1
USE MK_DATA INDEX MK_PARTE
SELECT 2
USE MK_EDI
STORE DATE () TO hoy
GO TOP
@ 0,0

SET DEVICE TO PRINT

SET MARGIN TO 7 .

@ 1,0 SAY "REQUERIMIENTOS FORD MOTOR CO."
2,0 SAY "FECHA:"
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2,10 SAY LTRIM(STR(DAY(hoy),2})+' '+SUBSTR(CMONTH (hoy),1,3}+;

Q
]
' '+STR(YEAR(hoy),4)

@ 4,0 SAY "NO. STOCK"
@ 4,16 SAY "NO. PARTE"
@ 4,40 SAY "DESCRIPCION"
@ 4,54 SAY "AVAIL."
I=65
J=1
auxl=month (fechal)
if day(fechal3)>15

aux2=month (fechal3
else

aux2=month {fechal3)-1
endif
aux3=aux2-auxl+l

fec_aux=ctod(right ('00'+1ltrim(STR(auxl)),2)+'/15/94")

DO WHILE J<aux3+1
@ 4,1 SAY SUBSTR(CMONTH(fec_aux),1,3)
i=i+8
fec_aux=fec_aux+30
3=371 -
ENDDO
j=6
DO WHILE .NOT., EOF()
STORE NO_FORD TO parte
SELECT 1
SEEK parte
IF FOUND()
STORE NO_STOCK TO st
STORE DESCR_PROD TO desc
STORE AVAILABLE TO av
SELECT 2
@ J,0 SAY st



@ J,16 SAY parte
@ J,40 SAY desc
@ J,50 SAY av
seml=IIF(semanal-acumulado>0, semanal-acumulado,0)
sem2=IIF(semana2~acumulado>0, semana2-acumulado, 0}
sem2=IIF(sem2>0 .and. sem2>semana2-semanal,semana2-
semanal, sem2)
sem3=IIF(semana3-acumulado>0, semana3~acumulado, 0)
sem3=IIF(sem3>0 .and. sem3>semana3-semana2,semana3~-
semana2, sem3)
semq=I1IF(semana4-acumulado>0, semanad-acumulado, 0}
semd4=I1IF(sem4>0 .and. semd>semanad-semana3, semanad-
semana3, semd4)
semS=IIF({semanaS-acumulado>0, semanaS-acumulado, 0}
sem5=IIF(sem5>0 .and. semS>semana5-semanad,semanab-
semanad, sem5)
sem6=I1F(semana6-acumulado>0, semana6-acumulado, 0)
sem6=1IF(semé>0 .and. semé>semana6-semanab, semana6-
semana5, sem6)
sem7=1IF(semana7-acumulado>0, semana7-acumulado, 0)
sem7=I1F(sem7>0 .and. sem7>semana7-semana6,semana’7—
semana6, sem7)
semB=I1IF(semanaB-acumulado>0, semanaB-acumulado, 0}
sem8=I1F{semB>0 .and. sem8>semana8-semana7,semana8-
semana7, sem8)
sem9=I1IF {semana9-acumulado>0, semana9-acumulado, 0}
sem9=IIF(sem9>0 .and. sem%>semana9-semana8,semana9-
semana8, sem9)
msl=iif (mesl~acumulado>0, mesl-acumulado, O0)
msl=IIF{ms1>0 .and. msl>mesl-semana9,mesl~semana9,msl)
ms2=1iif (mes2-acumulado>0, mes2-acumulado, 0)
ms2=IIF{ms2>0 .and. ms2>mes2-mesl,mes2-mesl,ms2)
ms3=iif (mes3-acumulado>0, mes3-acumulado, 0}
ms3=IIF(ms3>0 ,and. ms3>mes3-mes2,mes3-mes2,ms3)
msd4=1if{mes4-acumulado>0, mesd-acumulado, 0}
ms4=1IF (ms4>0 .and. msd>mes4-mes3, mesd-mes3,ms4)
subt=seml
aux=MONTH {fechal)
h=58 &
IF MONTH(fecha2) >aux
aux=MONTH (fecha2) && cambio al nuevo mes
@ j,h SAY subt &5 imprimir mes
h=h+8
subt=sem2 &6 reinicializar subt
ELSE
subt=subt+sem2
ENDIF
IF MONTH(fecha3) >aux

la
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aux=MONTH (fecha3}
@ j,h say subt
h=h+8
subt=sem3
ELSE
subt=subt+sem3
ENDIF
IF MONTH(fechadq)>aux
aux=month (fechad)
@ j,h say subt
h=h+8
subt=sem4
ELSE
subt=subt+semd
ENDIF
IF MONTH (fecha5)>aux
aux=MONTH (fecha5)
@ j,h say subt
h=h+8
subt=semb
ELSE
subt=subt+sem5
ENDIF
IF MONTH(fecha6)>aux
aux=MONTH (fecha6)
@ j,h say subt
h=h+8
subt=semé
ELSE
subt=subt+semé
ENDIF
IF MONTH({fecha?) >aux
aux=MONTH (fecha7}
@ j,h say subt
h=h+8
subt=sem?
ELSE
subt=subt+sem?
ENDIF
IF MONTH(fechaB) >aux
aux=MONTH (facha8)
@ j,h say subt
h=h+8
subt=sem8
ELSE
subt=subt+sem8
ENDIF
IF MONTH({fecha9)>aux



aux=MONTH (fecha9)
@ j,h say subt
h=h+8
subt=sem9
ELSE
subt=subt+sem9
ENDIF
IF (MONTH(fechalO)>aux .and. DAY{fechal0}>15)
MONTH (fechalO) =aux+2
@ j,h say subt
h=h+8
@ j,h say msl
h=h+8
ELSE
subt=subt+msl
@ j,h say subt
h=h+8
ENDIF
@ j,h say ms2
@ j,h+8 say ms3
@ j,h+16 say ms4
J=J+1
ENDIF
SELECT 2
IF .NOT. EOF()
SKIP
ENDIF
ENDDO
EJECT
SET DEVICE TO SCREEN
CLOSE ALL_

2 Or.

1

138



139

* MK_MPS (RECOMENDACION DE PRODUCCION)

USE MK_DATA
INDEX ON NO_FORD TO MK_PARTE
SELECT 1
USE MK_DATA INDEX MK _FARTE
SELECT. 2
USE MK_EDI
STORE DATE () TO hoy
GO TOP
STORE FECHAl TO fecl
OBl_I
@ 0,0
SET DEVICE TO PRINT
SET MARGIN TO 7
1,0 SAY "RECOMENDACION DE PRODUCCION"
2,0 SAY "FORD MOTOR CO."
3,0 SARY "FECHA:"
3,10 SAY LTRIM(STR (DAY (hoy),2))+" *'+SUBSTR (CMONTH (hoy},1,3)+;
' "+STR{YEAR(hoy),4)
5,0 SAY "NO. STOCK"
5,16 SAY “NO. DE PARTE"
5,40 SAY "DESCR."
5,55 SAY "AVAIL."
5,63 SAY "BACKLOG"

@R R

=
]

~

wn

J=1
DO WHILE J<7
e 5, I SAY RIGHT{' Y4y
(LTRIM(STR(DAY (fecl)) )+’
'+SUBSTR(CMONTH(fec1),1 3)),6)
I=1+8
fecl=fecl+?
J=J+1
ENDDO
J=7
DO WHILE .NOT. EOF(}
STORE NO_FORD TQ parte
SELECT 1
SEEK parte
IF FOUND{)
STORE NO_STOCK TO st
STORE DESCR_PROD TO desc
desc=SUBSTR {desc,1,25)
STORE AVAILABLE TO av
SELECT 2
acum=acumulado+av
@ J,0 SAY st



@ J,16 SAY parte
@.J,40 SARY desc
@ J,51 SAY av
seml=IIF(semanal-acum>0,
sem2=11F (semana2-acum>0,
sem3=]IF (semana3-acum>0,
semd=IIF (semana4-acum>0,
sem5=1IF (semanaS5-acum>0,
sem6=IIF (semana6-acum>0,
sem7=11F (semana7-acum>0,
gsemB=IIF (semana8-acum>0,
sem9=IIF (semana9-acum>0,
@ 3,60 SAY sem3
DO CASE

CASE sem4-sem3>0

semanal-acum,
semana2-acum,
semana3-acum,
semanad-acum,
semanaS-acum,
semana6-acum,
semana7-acum,
semana8-acum,
semana9-acum,

@ j,70 SAY sem9-sem3

h=1
DO WHILE h<é

@ j,80+h*8 SAY O

h=h+t1
ENDDO
CASE sem5-sem4>0
@ j§,80 SAY O

@ j,78 SAY sem9-semd

h=1
DO WHILE h<5

@ §,88+h*8 SAY O

h=h+1
ENDDO
CASE sem6-semS5S>0
@ j,80 SAY O
@ j,88 SAY O

@ j,86 SAY sem9-sem5

h=1
DO WHILE h<4

@ j,79+h*8+17 SAY O

h=h+1
ENDDO
CASE sem7-sem6>0
h=1
DO WHILE h<4

@ 3,55+h*8+17 SAY O

h=h+1
ENDDO

@ j,79+15 SAY sem9-semé

@ j,95+17 SAY O
@ j,103+17 SAY O
CASE semB-sem7>0

4o
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h=1 .
DO WHILE h<5
@ 3,55+h*8+17 SAY O
h=h+1
ENDDO
@ 3J,87+15 SAY sem9-sem7
@ 3,103+17 saY O
CASE sem9-sem8>0
h=1
DO WHILE h<é6
@ j,55+h*8+17 SAY O
h=h+1
ENDDO
@ j,95+15 SAY sem9-sems8
OTHERWISE
h=1
DO WHILE h<7
@ j,55+h*8+17 SAY O
h=h+1
ENDDO
ENDCASE
J=J+1
ENDIF
select 2
if .not. eof()
SKIP
endif
ENDDO
EJECT
SET DEVICE TO SCREEN
close all_
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Backorder

Commodity
EDI

Inventario

a mano.

disponible

reservado

JIT
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Pedidos pendientes de surtir por falta de
existencias. Se le conoce también como backlog.
Nombre dado en 3M a una divisién de producto.

Siglas de “Electronic Data Interchange”, que
significa “Intercambio electrénico de datos” y
se define como la forma estandar de
intercambiar datos de negocios, utilizando
medios de telecomunicacién entre los sistemas

de computo de distintas organizaciones.

Existencias de material que se encuentran
fisicamente en el almacén.

Inventario a mano menos inventario reservado.
Existencias de material comprometido por una
remisién.

Siglas de ™“Just-in-Time”. Significa “justo a
tiempo” y es una filosofia creada por Toyota
cuyo fin es eliminar el desperdicio en todos

los 4mbitos de la empresa.



Logistica

Tarjeta usada en algunos sistemas para “jalar”
la produccién. Por medio de ella, un centro de
trabajo comunica sus necesidades de materiales
al centro inmediatamente anterior en ambientes
JIT.

Ciencia que trata acerca de la obtencién,
mantenimiento y transportacién de materiales
entre distintas instalaciones.

Nombre dado a la herramienta de computo que
tiene por objeto crear recomendaciones de
produccién.

Siglas de “Master Production Schedule”, que
significa “Plan maestro de produccién”. Es una
calendarizacién anticipada para manufacturar

productos vendibles.

Siglas de “Manufacturing Requirements
Planning”, que significa “Plancamiento de 1los
requerimientos de producciéon”, Es el proceso

detallado de planeamiento de los componentes,
de acuerdo a lo establecido por el MPS.

Siglas de “Manufacturing Resource Planning”,
que significa “Planeamiento de los recursos de
produccién”. Es el plan detallado de ejecucion

del MPS tomando en cuenta no sblo los
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materiéles,, sino también la capacidad de 1la
planta. '

Siglas . de “Planeamiento y control de 1la
produceion”,

Software para EDI creado por Supply Tech, Inc.
Siglas de “Value Added Network”, que significa
red de valor agregado.

Buzén electrénico en las comunicaciones EDI.
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