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JUSTIFICACIÓN 

Uno de los más grandes problemas que "enfrentan las compamas dedicadas a la 
manufactura. es el control de sus inventarios y los costos de los mismos, en este caso 
concreto analizaremos una empresa dedicada a la fabricación de piezas automotrices. en 
la cual no :existe dicho c~ntrol, situación que ha generado diferencias de sus inventarios 
"contables" en comparación con sus inventarios fisicos por más de un millón de pesos al 
año. lo más relevante no es ésto, sino que, al realizarse la investigación correspondiente 
para determinar .cuales fueron las causas de esta enonne diferencia. ningún departamento 
supo inforlnaf lo que estaba sucediendo. ya que con los clásicos pretextos de "'no se por 
qué", "no me acuerdo", "tal vez", "no es mi chamba", etc., ninguna persona en la planta 
se responsabilizó de esta situación, hecho que ha traído como consecuencia la molestia 
de los socios. 

Después de llevar a cabo un .minucioso análisis de las operaciones diarias que se realizan 
en la· planta, se llegó a la conclusión que la única forma de monitorear las variaciones o 
desviaciones tanto en los inventarios como en los costos, era el desarrollo de un sistema 
de información para controlar los inventarios de materia prima, producción en proceso y 
producto terminado. así como los costos de cada uno de estos inveritarios: en el caso del 
inventario en proceso sugiero se controlen los costos proceso por proceso y también se 
reporte el ··scrap'· (desperdicio) que se genera como producto de la mala calidad del 
material ut~lizado o de errores humanos en la producción. 

El propósito que tiene este tema de Tesis es terminar con los problemas de inventarios 'y 
costos que enfrenta est~ compañía, y que a pesar de que existan diferencias en los 
inventarios tener la posibilidad de localizar la falla a tiempo para que en ese momento se 
tome la decisión correspondiente, de ésta manera se tendrá el control de cada una de las 
áreas involucradas en la producción. además de la supervisión por parte del área de 
Finanzas así como del Gerente General. 



INTRODUCCiÓN 

A través de los años. la necesidad del hombre por controlar la información de una manera 
. rápida y precisa. ha originado la creación de diversos sistemas de información, mismos 
que facilitan este control. Hoy en día los sistemas de información basados en 
computadoras permiten a las empresas conocer su capacidad financiera para la correcta 
toma de decisiones. . 

Para una erytpresa dedicada a la manufactura de piezas automotrices es imprescindible el 
control de sus inventaril?s y el costo de los mismos, para llevar a cabo la correcta 
planeación de la producción y de esta manera reducir al máximo las.posibles pérdidas. 

Por otra parte. al tener un buen control de cada uno de los productos. el personal 
encargado puede obtener datos históricos de los. inventarios para realizar estudios y 
determinar si los costos de los ar,tículos son correctos o no, también se pueden realizar 
proyecciones de existencias y costos a fin de determinar la producción futu~a de la planta. 

Por lo anterior. esta obra pretende enfatizar la necesidad del desarrollo de un sistema que 
permita a una empresa dedicada a la manufactura de piezas automotrices controlar los 
diferentes tipos de inventarios y el costo estandar de los mismos. 

En el primer capítulo se analizarán los principales conceptos de inventarios así como los 
diferentes métodos de valuación, a fin de establecer la diferencia que existen entre unos y 
otros. 

En los capítulos posteriores se identificarán los requerimientos de información para llevar 
a cabo el análisis. desarrollo e implantación del sistema que permita el adecuado control 
de cada una de las tareas involucradas en la producción de piezas automotrices. 



PRÓLOGO 

Fueron ·yarios los motivos que me impulsaron a redactar la presente obra. A parte de los 
que pudieran considerarse de caracter personal. surgidos por el propio deseo de 
superación académica. se encuentran ante todo los que obedecieron a desarrollar un 
sistema de información capaz de resolver la problemática existente en la mayoría de 
empresas "dedicadas a la producción de piezas automotrices. . 

Los temas desarrollados en cada uno de los cinco capitulas de este trabajo. tienen por 
objeto que el lector comprenda de manera clara y precisa los elementos necesarios para 
llevar a cabo con éxito el desarrollo e implantación de un sistema de información. que 
ayude a mejorar las condiciones administrativas de una organización. 

He procurado así mismo plasmar en ésta obra. mis propias experiencias relacionadas con 
los problemas que enfrentan las empresas dedicadas a la producción, tales como el 
desperdicio excesivo de materiaL el poco o a veces nulo control de los costos estandar, la 
pérdida de piezas o material de primera calidad. el registro equivocado de' movimientos 
de inventario. entre otros .. 

Guiado por sinceros propósitos de claridad, sencilles y rigor objetivo, he elaborado este 
trabajo, el' cual pretende proporcionar al lector algunas técnicas de análisis y solución de 

- problemas', asi como el desarrollo de programas que pennitan el registro' de cada uno de 
los movimientos de inventarios,' a fin de proporcionar los resultados esperados por una 
organizaci.ón. 



CAPITULO 

~ Inventarios y 
Costos 

Objetivos específicos: 

• Mencionar y explicar el concepto de inventarios y la importancia de la 
administración de los mismos en las empresas. 

• Explicar la clasificación de inventarios y costos. 

• Mencionar y explicar los diferentes métodos de valuación de inventarios. 



1.1 INVENTARIOS 

Dentro de las empresas industriales existen pocos elementos que juegan un papel tan 
importante como los inventarios. 

Los inventarios además de ser esenciales para todo proceso productivo. representan un 
gran porcentaje de la inversión en dichas empresas, porque la eficiencia con que sean 
manejadas es un factor determinante en el éxito o fracaso de la misma. 

1.1.1 CONCEPTO DE INVENTARIOS 

"La palabra inventario en términos generales se usa para designar la relación o lista de los 
bienes materiales y derechos pertenecientes a una persona o comunidad hecha con orden 
y claridad". 

.' ,. 

Desde el punto de vista de la empresa industrial, inventarios son los bienes de una 
empresa destinados a la producción de artículos para su posterior venta, tales como 
materias primas, produc.ción en proceso. artículos terminados y otros materiales que se 
utilicen en el empaque o las ref~cciones. 

1.1.2 CONCEPTO DE ADMINISTRACION DE INVENTARIOS 

La administración de inventarios es la aplicación de procedimientos y técnicas que tienen 
por objeto establecer, poner en efecto y mantener las cantidades más ventajosas de 
materias primas, producción en proceso. artículos tenninados y otros inventarios. 
minimizando los costos a que den lugar. para contribuir a lograr los fines de la empresa .. 

1.1.3 LA IMPORTANCIA DE LA ADMINISTRACION DE INVENTARIOS 

La importancia de t~ner un control efectivo sobre los inventarios se·basa en las siguientes 
premisas: 

ENEP ARAGON 2 
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1.- El manejo efectivo de los inventarios es esen~ial a fin de proporcIOnar el mejor 
servicio a los clientes. Si la situación de pedidos atrasados o falta de artículos en bodega 
se convierte en una situación c"onstante. se invita a la competencia a llevarse el negocio 
sobre la base de un servicio más completo. 

2.- Sin un manejo y control de existencias operantes. una compañía no puede producir 
con el máximo de eficiencia. Si las materias primas. las piezas o subt;nsambles no se 
tienen al momento en que deben emplearse. el objetivo de la producción. que es fabricar 
oportunamente el producto deseado. de una calidad especílica. en cantidades apropiadas y 
'al menor costo posible, no se logra. 

La fabricación es en el fondo. un proceso de convertir dinero en dinero. y si tiene éxito 
signitica el incremento de éste para quienes arriesguen los recursos iniciales., 

3.- El costo de mantener los inventarios está afectado directamente por la pericia con que 
se controlen los diversos niveles establecidos para los mismos. ,C--\ 
Se ha estimado que el costo de inanteniptiento fluctúa entre un 10 y un 25% del valor de 
los propios inventarios, dependiendo de la rama industrial de que se trate y de las 
condiciones peculiares de la empresa. Este costo incluye renglones tales co'mo: intereses 
sobre capital invertido. equipo de almacenaje. espacios sobre bodegas. seguros. etcétera. 
Si la empresa es una indüstria cuya evolución técnica está avanzando rápida~ente. el 
factor obsolescencia se vuelve sumamente.importante. 

1.1.4 CLASIFICACION DE INVENTARIOS 

La clasificación de inventarios en las industrias de transfonnación se hace 
generalmente de la siguiente forma: 

ft--Iateria.'i Primas. 

El término materias primas comprende toda clase de materiales comprados por el 
fabricante y que serán sometidos a operaciones de transformación o manufactura para su 
cambio tlsico y/o químico antes de que puedan venderse como productos terminados. 

ENEP ARAGON 3 



Producdá" en Proceso. 

Son todos los materiales en los-cuales se· han ejecutado operaciones de transfonnación en 
un periodo de costos. pero que todavía requieren de otras' operaciones para quedar 
terminados_ 

Productos Termillllllos. 

Son todos aquellos artículos que fueron sometidos a las operaciones de transfonnación 
necesarias para poderlos destinar preferentemente a las ventas. 

, " 
Otros Inventarios . 

. ( Son todos los artículos necesarios para el funcionamiento y conservación tanto de la 
fábrica como de las oticinas. En general son los artkulos que no entran en el producto 
trimsformado en forma directa. pero que son necesarios para la enlpresa. 

1.2 COSTOS '. 

Los costos son definidos como la cantidad d~ dinero empleada para producir o adquirir un 
producto determinado. 

1.2.1 COSTOS DE INVENTARIOS' 

Decisión es la acción que implica la selecció~ de una alternativa entre varias. Las 
decisiones que se tomen en relación con la afectación de los inventarios de la empresa. 
tienen consecuencia sobre el desarrollo de la misma ya que una de ellas puede conducir a 
la empresa a problemas financieros por sobre inversión de inventarios o bien. lo contrario. 
a pérdidas de mercado por carecer de los mismos. 

Los costos en que pued.e incurrir' una 'empresa a consecuencia de las decisiones para 
establecer los niveles de inventarios se pueden agrupar en: 

a)Costos de -mantener. 
b )Costos de ordenar. 
e )Costos de carecer. 

ENEP ARAGON 4 



Costos de mantelter. 

Estos incluyen todos los gastos en que una empresa incurre y que corresponden a la 
inversiqn. guarda y manejo que se tiene de los inventarios. Es un costo variable que se 
expresa t:n porcentajes y comprende principalmente los siguientes e1t:mentos: 

El Costo Del Capital Invertido. 

Los problt:mas de planteamiento de inventarios requieren considerar el uso del capital. El 
costo del capital no es la pérdida de éste, sino el costo necesario para obtenerlo. con el tin 
de utilizarlo para soportar o financiar operaciones. Dicho costo puede basarse en alguno 
de los factores siguientes o en ambos: el costo de desviar capital de otros usos posibles, es 
úecir, el de las oportunidades perdidas para usos redituables, o el de conseguir fondos 
bancarios. Estos son los principales factores que intervienen en el costo del capital. el 
cuál será l!valuado de acuerdo con el rendimiento esperado y con la tasa de préstamos 
bancarios. 

Cmito De Obsolescencia. 

Este costo se determinará con base en los datos históricos de la empresa e incluye la parte 
de la inversión en inventarios que no se utiliza. ya sea porque no satisface los 
requerimientos actuales úe los artículos producidos porque hayan sufrido cambios o. en el 
caso de los productos terminados. artículos que ya han pasado de moda. Esta:situación se 
presenta a menudo con los produdos altamente estacionales. 

Costos lle ordemJr. 

Este costo comprende todos aquellos gastos necesarios para expedir una orden de compra 
ti orden de producción y se expresa en importes. 
En d caso de las órdenes de compra. el costo de ordenar incluye en forma general los 
siguil!ntes conceptos: 

• "[¡-úmiles con proveedores. 
• Preparación de las requisiciones de compra. 
• R~ccpciól1 de los materiales. 
• Análisis e inspección de los materiales recibidos. 
• Muestras para control de calidad. 
• Costeo de la orden de compra. 
• Pago de Ia.s facturas correspondientes. 
• Registros de control de inventarios. compras. almacén. control de calidad. costos. 

contabilidad. etc. 
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En el caso de las órdenes de producción. el costo de ordenar incluye: 

• Programación y control ge la producción. 
• Preparación de la orden de producción. 
• Recibo y'devolución de los materias dd y al almacén. 
• Preparación y/o limpieza de la maquinaria. . 
• Envío de [os productos al almacén. 
• . Costeo de la orden de producción. 
• Registro de control de inventarios. almacén. costos. ctc. 

emitos de carecer. 

Este costo es sLlmamen~e dit1cil de medir. ya que intervienen m~lchos factores en su 
determinación. En sí. consiste en medir el riesgo de quedarse sin existencias en un 
momento detenninado' y tratar de cuantiticar ~I efecto de dicho riesgo en la empresa. 

En el caso de las materias primas. la taita de existencias en un momento determinado 
podría provocar. cntre otras cosas esfuerzos administrativos especiales. tiempo ocioso de 
personal. tiempo ocioso de equipo y maquinaria. tiempo extra. etc .. 

En d caso de los productos terminqdos. d careccr de existencias puede signiticar pérdidas 
de ventas para la empresa y por lo tanto. la utilidad adicional. que se habría realizado si se 
hubiese vendido en el.moI11cnto de [a dcm:;mda. En t:onsecuencia. un cliente cuyo pedido 
no se satistace. puede en el futuro reducir su demanda y llegar ,hasta el cobro de las 
consecw.:ncias producidas por es le retraso o t~¡Jta de dich9 producto. con 1<1 consiguiente 
mala reputación de la empresa. 

Como puede apreciarse los tres tipos de costos tienen un carácter eminentemente 
subjetivo por lo que podrún variar de uní.! cmpresa a otra. 

De lo expuesto anteriormente sc puedt: concluir que los c.ostos de inventarios dependen 
directamente de la inversión que, lu cmpresa tenga en dichos inventarios. 

Si la in\'ersión cn in\'entarios aumenta: 

• Los costos tota[t:s de ll1antent:r aUlllenta. ya que son un porcentaje de la inversión en 
dichos inventarios. 

• Los costos totales de ordenar disminuYt:n ya que la decisión de aumentar el nivel de 
inventarios para un consumo determinado de artículos. se pt:dirán cantidudt.:s mayores 
cn cada orden de compra o de producdú~1. 
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• Los costos torales de carecer disminuirán púesto que el,) riesgo de, quedarse sin 
. ~ ; ';!. ~. \;.: . 

existencias es menor. 

Si la inversión disminuye. el comportamiento de los tres costos I11cncioi1ados será el 
contrario al explicado. 

1.2.2 METODOS DE VALUACION DE INVENTARIOS 

Debido a la inflación y a otros factores. el costo de bienes adquiridos para tines de 
revcnta o manufactura varía durante el afio. Cuando se compran y venden artículos 
idénticos. es dificil saber cuáles son los artículos que se vendieron y cuáles los que 
permanecen en el inventario. Por tanto. para vnluar un inventario. es preciso saber el 
orden en que se han vendido tales artículos. 

En la práctica resultan aceptables varios tipos de tlujos de costos. cada uno de los cuáles 
goza de aceptación gcner<11 y está basado t:n una suposición diferente. Estos métodos son: 
1) m¿todo de costo promedio: 2) método de costo cstándar; 3) m¿todo de primeras 
enmu.las. primeras salidas (PEPS): 4) método de llltimas entradas. primeras salidas 
(UEPS). 

1.2.2.1 METODO DEL COSTO PROMEDIO 

En el método de costo promedio se supone que el costo del inventario está dado por las 
existencias al principio del período. mas todas las mercancías adquiridas' durante el 
período. valu<ldas contórl11\! al costo promedio de dichas mercancías. ' 

COS!O proll/edio: ('O.Vlo IOfal de la.\· mercando.\· en exi.\'iencia dividido entre la caniidad 
lO/dI. 

El costo promedio se pone al día cada v\!z que entran artículos al inventario. El costo 
promedio también se.! actualiza al hacer un ajuste al inventario. 
E.icmplo: 

1Il\'\!ntario. 31 dc Julio - Método dd costo promedio 

Julio 1Il\".inicial 100 unidades a $1.000.00 SI00.000.00 
7 Compra 100 unidades a $1.200.00 S 120.000.00 
7 C¡lmpra 100 unidades a $1.210.00 $121.000.00 
15 Compra 100 unidades a $1.300.00 $130.000.00 
26 Compra 100 unidades a $1.400.00 $140.000.00 
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Totales 500 unidades 
Costo unitario promedio: $61 1,000.00/500';' $ 1,220.00 
Ventas 280 unidades 
Inventariotinal: 220 unidades a $1.220.00 = $268.000.00 

Costo de la mercanCÍa disponible para su venta 
Menos inventario al 31 de Julio 

Costo de la mercancía vendida 

1.2.2.2 METO DO DEL COSTO ESTANDAR 

$611,000.00 

$61 1.000~00 
$268,000,00 

$343,000,00 

En el metodo de valuación por costo estándar. d costo de cada artículo es 'tijo y no 
cambia por la venta o recepción de artículos. 
Sólo puede ser moditicado si usted decide especíticameñte ha~erlo. 

Costo estánddr: La compañía delerminll el costo, y ,wí/o podrá camhillne al realizar un 
es/wlio de costos. 

La forma más conveniente de concebir d costo ·est6.ndar es que el administrador. 
cstubkzca lo que en su opinión debe ser el costo de un artículo. Esto se convierte en la 
meta para el departamento de compras y, sumado al, margen de utilidad y costos de venta., 
es la meta 4ue se tija para d departamento je ~entas. A partir de ese momento. se hace un 
seguimiento de las variaciones positivas o negativas 'con respecto a ese costo. las cuales 
ueben ser reportadas al uepartamento de finanzas y gerencia general para que se tomen las' 
decisiones pertinentes. 

Así. el costo estándar es un método de valuación de inventarios que destaca la variación' 
de los precios en el momento de la compra. 
Ejemplo: : 

.Julio 
7 
7 
15 
26 

Inventario. 31 de Julio - Método del costo estándar 
La gercm:ia establece un costo estándar de $1.21 g.OO 

l!lv.inicial 100 unidades a $1,000.00 $100,000.00 
Compra 100 unidades a $1,200.00 $120,000.00 
Compra 100 unidades a $ 1.21 0.00 $12 !.OOO.OO 
Compra 100 unidades a $1,300.00 $130,000.00 
Compra 100 unidades a $1 AOO,OO $140,000.00 
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Totales 500 unidades 

Costo estándar: 500 unidades x $1.218.00 = 

Variación en el costo: 

$611.000.00 
. (Costo real) 
$609.000.00 

$ 2.000.00 
.. Esto indicaría qut: d departamento de compras adquirió la mercancía 

$2.000.00 por arriba del costo estándar fijado. 

1.2.2.3 METO DO DE ULTIMAS ENTRADAS, PRIMERAS SALIDAS (UEPSI 

UEPS: Método de valuar inventarios de últimas entradas. primeras salidas. basado en que 
las unidades adquiridas recientemente son las que se venden primero. 

Con el método LJEPS. se supone que el costo de los últimos artículos adquiridos debe 
asignarse a los primeros artículos vendidos. y que el costo del inventario firial está dado 
por el costo de la mercancía adquirida con anterioridad. 

Ejemplo: 
Inventario. 31 de Julio· Método UEPS 

Julio 
26 Compra f (JO unidades a $1.400.00 $140.000.00 
15 Compra 100 unidades a $1.300.00 $130.000.00 
7' Compra 1 (JO unidades a $1.200.00 $120.000.00 
7' Compra 1 (JO unidades a $1.210.00 $121.000.00 
1 (!lv.inicial 100 unidades a $1.000.00 $100.000.00 

Totales 500 unidades $611.000.00 
• Observe que si se reciben dos embarques del mismo artículo en una fecha dada. y si 

los dos costos varían. entonces el menor de los dos costos se toma como la "capa" más 
reciente de las dos. ' 

En el caso de UEPS. la última capa recibida (26 de Julio) se denomina la "capa superior", 
y el historial total de costos consta de cinco capas. En el momento en que hay vt!ntas. las 
capas se descargan de arriba hacia abajo (últimas entradas. primeras salidas), y t:l costo de 
la \'t:nta se lktcrmina a partir dI! las célpas descargadas. como se explica enseguida. Por 
I!jcmplo. si se \"enden ~so unidades: 

100 unidades a $1.400.00 = $140.000.00 
100 unidades a $1.300.00 = $130.000.00 

XO unidades a $1.200.00 = $ ()6.000.00 
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Costo qe la mercanCÍa vendida $245.000.00 
Las capas UEPS resultantes tendrían este aspecto: 

Julio .7 
7 

20 a $1.200.00 
100 a $1.210.00 
100 a $1.000.00 

Inventario final al 31 de Julio 

$ 24.000.00 
$121.000.00 
$100.000.00 

$245.000.00 

Lo anterior representa también el inventario tinal de Julio. Por t,anto, otfO método de 
cálculo es: ' 

Costo de ta mercancía disponible para la vC!1ta 
Menos el inventario al 31 de Julio 

Costo de la mercancía vendida 

$611.000.00 
$245.000.00 

$366.000.00 

1.2.2.4 METODO DE PRIMERAS ENTRADAS, PRIMERAS SALIDAS (PEPSI 

PEPS: Método de valuar inventarios de primeras entradas. primeras salidas. basado en 
que los artículos de mayor antigÜedad (prim,eros en entrar al inventario) son los que se 
venden primero. 

Con el método PEPS se supone que el costo de los primeros artículos adquiridos debe 
asignarse a los primeros artículos vendidos. El costo de la mercancía en existencia al tinal 
de un período está dado por d costo de las adquisiciones más recientes. 

Ejemplo: 
Inventario. 31 de Julio - Método PEPS, 

Julio 
Inv.inicial 100 unidades a $1.000.00 . ,$100.000.00 

7* Compra 100 unidades a $1.200.00 $120.000.00 
7' Compra 100 unidades a $1.210.00 $121.000.00 
15 ,Compra 100 unidades a $1.300.00 $130.000.00 
26 Compra 100 unidades a SI AOO.OO $140.000.00 

Totales 500 unidades $611.000.00 
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'" Observe que si se reciben dos embarques d~1 ,;iismo artículo en una fech; d~da. v ~i los 
dos costos varían. entonces el menor de los dos c~stos se toma como la "cap~" más 
reciente de las dos. 
Las compras más antiguas constituyen las capas superiores. En el momento en que hay 
vt!ntas. las capas se descargan de arriba hacia abajo (primeras entradas. primeras salidas). 
El costo de la' venta se determina a partir de las capas descargadas. corno se explica 
enseguida: 

100 unidades a $1.000.00 = $100.000.00 
100 unidades a $1.200.00 = $120.000.00 
. 80 unidades a $ 1.21 0.00 = $ 96.800.00 

Costo de la mercancía vt!ndida $316,000.00 
Las capas PEPS resultantes tendrían este aspecto: 

.Julio 7 
15 
26 

20 a $1.210.00 
100 a $1.300.00 
100 a $1.400.00 

Invt!ntario tinal al 31 de Julio 

$ 24.200.00 
$130.000.00 
$140.000.00 

$294.200.00 

Lo anterior representa el inventario tinal de Julio. Por tanto. otro método de ~álclllo es: 

Costo de la mt!rc~lIlcÍJ disponible para la venta 
Ml:110S el inventario al 31 de Julio 

Costo de la mercancia \'t:ndida 

1.2.2.4.1 CONCEPTO CE COSTOS ESTANCAR 

$611.000.00 
$294.200.00 

$316.800.00 

Los costos I.!stándar son costos predeterminados qul.! indican lo que. según la empresa. 
dl:be costar un producto o la operación de un procesó durante un período de costos. sobre 
la hase dt.: ciertas condiciones de eliciencia. condiciones económícas y otros factores 
propios de la empresa. 
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1.2.2.4.2 BENEFICIO OE LOS COSTOS ESTANDAR 

Los beneficios que se obtienen en la implantación y utilización adecuada de un sistema de 
costos estándar son ~ntrc otros:-

I ',. 

1.- Contélf con una información mús oportuna e incluso anticipada de los costos de 
producción. 

2.- Los costos estándar implican ulla plancación cicntítica en la empresa. ya que para 
implantarlos se I1l'ccsita previamente una planc:ación de la producción. la cual considera 
qué producto se hará. cómo. dónde. l:uándo y cuánto. sin ,más variaciones que aqudlas 
que resulten plenamente justificadas. 

3.- El simple. hecho de iniciar la· implantación de este sistema lleva cons'igo la necesidad 
de practicar un estudio previo de la secuencia de las operaciones; b cronología. el balance 
y la tasa de producción. en el cual. l:on mUl:ha frecuencia. se descubren ineficiencias que 
se corrigen de inmcdiato. 
4.- Facilitan la ronnubción de los pn:supllt:stos de la empresa y la \'igilancia posterior de 
los mismos. en forma sistt:mútica. 

5.- Facilitan la plancq.~jón inteligente. de las llperaciont:s futuras. tales C0l110 la producción 
de nue\'os artículos. la supresión de otros. la Illecanizal:iún de ciertos proct.:sus. t.:tc. 

Ó.- Son un auxilio t:norme en el control interno dt.: la t.:mpresa. 

7.- Son un patrón de medida ante lo realizado. por lo que las desviaciones o. \'ariadones 
son llamadas dt: atcnciún qut: seiialan a los responsables y permiten conocer (I/Ú/1{O y l)(Jr 

'II/e! se diaon estas dill.=rencias \' así corregir oportunamente las bllas o dd'cctllS 
llbsel'\'ados. 

X.- Este sistema repercute en una reducción en los costos de producción. en la 
correspondiente disll1inllciúl1 de los pn:cios dt: "t:nta. en el aumento dI.!! poder adyuisiti\'u 
de los cunsllnli(~ores. en el cn:dmicnto de la empresa y. en general. en el progreso de Ii 
economía del país, 

9.- Es Illuy útil para la din.:cción de la o.:ll1prL'Sa rt.:'specto a la información qlle proporciona 
)' para ulla mcjor toma dc dccisilll1cs. 
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1.2.2.4.3 DETERMINACION DE LOS cósto~ ESTANDAR 

En la elaboración de los costos estándar se requiere la participación de varias áreas de la 
empresa. como son: Diseño. Ingeniería de Producto, Ventas. Producci9n. Compras. 
Costos. etc. El área de costos coordina la información proveniente de todas las áreas 
involucradas y se responsabiliza de calcular los costos estándar por unida~ de producto 
terminado. elaborando una hoja de costos estándar para cada producto y considerando el 
estudio de cada uno de los elementos del co'sto de producción. . 

Materia Prima Directa. 

Para determinar el costo estándar de materia prima se debe considerar el estándar de 
cantidad y el estándar de precio. 

Estándar de cantidad 

Las diferentes materias primas y las cantidades requeridas para producir una unidad se 
determinan a través de estudios de ingeniería. tomando en cuenta el lipo de material. la 
calidad y el rendimiento. así como las memlas y desperdicios normales. aprovechando las 
experiencias anteriores y los datos estadísticos propios de la planta fabril. o bien. 
haciendo las suficientes pruebas bajo condiciones controladas para lograr la fijación del 
consumo estándar unitario de materia prima para cada unidad tenninada. ' 

En algunas industrias el área de Diseño. en coordinación con el área de Ingeniería de 
Producto. elabora un esquema del artículo q~e se va a producir. se estudia dicho esquema 
en forma analítica para cerciorarse de que todas las partes que contiene el producto 
terminado están debidamente agrupadas e ilustradas y vigilando que la calidad requerida 
esté de acuerdo con las especificaciones técnicas del producto. De esta forma se obtiene el 
detalle de las diferentes materias primas y las cantidades requeridas para producir una 
unidad. 

E.\'1tÍlIlltlr de precio 

Los estándares de precio son los precios unitarios a los cuales cada una de las materias 
primas se Jebe comprar en períodos futuros. Estos estándares son determinados por el 
área de Compras considerando la cantidad y calidad deseada y la calendarización de 
entrega de los materiales requeridos. En el caso de los materiales importados se deberá 
considerar. además. los gastos necesarios para colocar los materiales en la planta fabril y 
el efecto de los cambios en la paridad. Para evitar cambios repentinos en los precios es 
recomendable efectuar contratos de abastecimiento con los proveedores. 
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Mano de obra directa 

Para determinar el costo estándar de la mano de obra directa. también consideramos ~l 
· estándar de cantidad y el estándar.dt: precio. 

ESllÍmlar 'de cantidad (eficiencia) 

El estándar de la mano de obra se dL'termina por la cantidad de horas-hombre de mano de 
obra directa que se utilizarán en cada una de las fases de producción de una unidad 
terminada. La habilidad y la cticiL'llcia del pasonal de producción pueden ser medidos 

· mediante estudios de tiempos y l11ovimientos. en los cuales se analizan las operaciones de 
thbricación tomando muestras de esfuerzo de trabajo de diversos t:mpleados. e'n distintos 
momentos y bajo ciertas condiciones de trabajo como espaéio. temperatura. equipo. ~tc. 
Posteriormente. se establecen los L'stúndares de tiempo. h~~io los cuales los trahqiadores 
deben ejecutar las tareas asignadas para producir una unidad. 

El úrea de Ingeniería Industrial es la I.!ncurgada de estudiur los tiempos y movimientos. y 
es rt!sponsable de establecer los estúndares de ca'ntidad (cticit.:llcia) de la mano de obra 
directa. 

Además del estudio de tiempos y movimientos St: debe considerar. entre otros aspectos. 
los artículos y vO!(lmenes que Se van a producir. d estudio ¿U1alíticó dL' los sistemas y 
procesos de producción. 

E.\·uílllltlr de precio 

Los estándares de precio son los costllS hora-hombrc de mano de obra dirt.'cta que se 
espera que prevalezcan durante un pt:riodo. El úrea de Costos es la qut: determini:1 los 

· costos hom-hombre para cada una de las categorías existentes de la planta fabril. 
considerando el tahulador dt: salarios: d contrato colectivo de lrabajo que' la empresa 
tenga con d sindicato y cn conSecut:ncia lodas las prestaciones. las cuales incluyt:n a su 
vez las prestaciones que marca lu. Ley Ft:deral del Trahajo: la antig.üedad del personal: los 
días laborahles para el periodo de eostllS: las horas ctl:ctivas de trahajo para una jornada 
diaria de labores y l.as disposicil1llt:S kgaks qut: lkn lug.ar. 

G'lstos indirectos. 

Los gastos indire(,;tos son'el h:r~cr clemt:rÚo dd (,;(lstn de producción liue prücticamente no 
pueden Ser aplicados en I"nnn<l precisa en una unidad transl"llnllada. haci0nJose su 

ENEP ARAGON l. 



absorción en los productos elaborados por ri1~aió de prorrateos. Los gastos indirectos 
incluyen el costo de la materia indirecta. la ll1a~0 dJ ~bra'indirecta. erogaci~nes fabriles. 
depreciaciones de equipo tabril. etc .. los cuales. de acuerdo a su comportamiento. pueden 
ser tijas y variables. Los costos tijas son aquellos que permanecen constantes en su 
magnitud. independientemente de los cambios registrados en el volúmen de producción. 
Por lo tanto. a mayor producción el costo unitario fijo será menor y. a la inversa. a menor 
producción el costo unitario tijo será mayor. 
Los costos variables son aquéllos cuya magnitud cambia en razón directa del volúmen de 
producción. Por lb tanto. su t:'Ít:cto sobre el costo de la unidad producida es constante. 

P::ua determinar el costo estándar de gastos indirectos por unidad. se debe considerar: 

l.- La capacidad de' producción de la planta en condiciones normales de trabajo. La 
capacidad productiva de una empresa puede expresarse en términos de "'lo que puede 
producir" o "lo que habrú de producir". ' 
No es aconsejable producir a plena capacidad si la demanda de productos no corresponde 
a la producción. debido a que c1 riesgo dL' obsolescencia y los costos de almacenamiento 
de las unidades no vendidas podrían ser de consideración. Por estas razones. se utiliza lo 
que se conoce como "capacidad normal". siendo ésta el nivel de producción que habrá de 
satisfacer el volúmen de \·entas previsto en un período y tomando en cuenta los bienes de 
~apital y la fuerza de trabajo con que cuenta la empresa. . 

1.- El presupuesto tlexibh: de gastos indirectos tijas y variables. realizando para tal efecto 
un análisis cuid41doso dI! 1i.IS experiencias anteriores. los datos estadísticos de la propia 
empresa relacionados con Ins H)lúmenes de producción reales. las condiciones 
l.'conómicas esperadas y uemús inft1rmación pertinente. a tin de obtener la mejor 
prcdicción posible de los gastos indirectos que correspondan a la capacidad productiva 
pn:supucstada. 

3.- Por último, la cuota estúndar de gastos indirectos puede ser expresada en horas­
hlllnbre de mano de obra din:cta. horas-maquina o unidades producidas y se determina 
dividiendo el presupuesto tkxible de gastos indirectos entre el nivel de producción 
sdecciolludo para el período de costos. 

1.2.2.4.4 VARIACIONES 

Las dil~rencias que rcsuh .. m enLre la comparación de los costos IO!stándar y los costos 
reales. se denominan ruriac;ones () desl'im.:iones. 

Un sistema de úlSloS cstúndar nyuda a la dirección de la empresa a realizar 
clHllparacioncs periódicas a lin de que pueda conocer cmínto se deSViaron los costos 
reales de los e~túndares y (Úmue se ixodu.ieron las variaciones. 
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Lo importante no es nada más determinar las variaciones, ·sino conocer el por qué se 
dieron estas diferendas y corregir oportuna~ente fallas o defectos observados: Para eso. 
recurrimos al análisis de variaciones como medio de control y evaluación. 

Por lo tanto. el análisis ·de variaciones es una técnica ~tilizada para detectar áreas de 
eficiencia e ineficiencia operativa. identificar a personas responsables' de tales 
discrepancias y conocer las causas que dieron origen a tales variaciones. 

Una vez llevado a cabo el análisis de variaciones se procederá a cancelar las cuentas de 
variaciones efectuando los asientos 'contables correspondientes. según sea la explicación 
de dichas variaciones. 

1.3 RESUMEN 

Los inventarios son importantes dentro de las empresas. tanto por las necesidades que 
satisfacen como por la inversión que requiere ,su adquisición y' manejo. 

La decisión acerca de que método de valuación elt!gir.'es una decisión conjunta de todos 
los departamentos involucrados. ya que será de gran importancia determinar las 
variaciones para tomar una decisión a tiemp\?o , 

La administración de los inventarios puede llegar a ser muy compleja si no ,se toman las 
medidas necesarias para su control. en el siguiente capítulo analizaremos los 
rCLJuerimientos y necesidades de la compañía. así como el tlujo de información para 
dderminar la mejor forma de diseñar un sistema de información que les ayude a controlar 
sus inventarios y sus costos de manera diciente. 

t:NEP ARAGON 16 



CAPITULO 

o Análisis del 
Sistema 

Objetivos específicos: 

• Mencionar y explicar algunas técnicas para la identificación de 
necesidades. 

• Determinar los requerimientos para el análisis del sistema. 

• Explicar la simbología utilizada en los diagramas de flujo de datos. 

• Mostrar y explicar los diagramas de flujo del sistema. 

• Determinar el diccionario de datos del sistema. 



2.1 ANALlSIS 

Dentro de las organizaciones, el análisis de sistemas se refiere J'l. proceso de exa'minar la 
situación de una empresa con el propósito de mejorarla con métodos y procedimientos 
más adecuados y eficientes. 

2.1.1 PANORAMA DEL ANALISIS y DISEÑO DEL SISTEMA 

El desarrollo de sistemas puede considerarse, en general, formado por dos grandes 
componentes: el análisis de sistemas y el diseño de sistemas. El diseño de sistemas es el 
proceso de planificar, reemplazar o complementar un sistema organizacional existente. 
Pero antes de llevar a cabo esta planeación es necesario comprender en su totalidad el 
sistema que se tiene actualmente y detenninar la mejor fanna en que se pueden utilizar 
los recursos disponibles para hacer la operación más eliciente. El análisis de sistemas. por 
consiguiente. es el proceso de clasificación e interpretación de hechos, diagnóstico de 
problemas y empleo de la información para recomendar mejoras al sistema actual o en su 
caso la creación de un nuevo sistema, 

2.1.2 DETERMINACION DE LOS R.EQUERIMIENTOS DEL SISTEMA 

El aspecto fundamental del análisis de' sistemas es comprender todas las facetas 
importantes de la parte de la empresa que se encuentra bajo estudio, Al trabajar con los 
empleados, administradores y gerentes, se ,deben estudiar los procesos para dar ':lna 
respuesta a las siguientes preguntas: 

1.- ¿Qué es lo que se hace? 
2.- ¿Cómo se hace? 
3.- ¿Con qué frecuencia se presenta? I . 

4.- ¿Qué tan grande es el volumen de transacciones o de decisiones? 
5.- ¡,Cuál es el grado de eficiencia con el que se efectúan las tareas? 
6.- ¿Existe algún problema'! 
7.- Si existe un problema. ¿qué tan serio es'! 
8.- Si existe un problema, ¿cuál es la causa que lo origina'! 

Para contestar estas preguntas, se debe conversar con varias persorias para reunir detalles 
relacionados con los procesos de la empresa, sus opiniones s~bre por qué ocurren las 

ENEP ARAGON 18 



¡ . 

Iml\lIm~lD"'i "'''.00'''''.1. AlliOtmMA Iif! MS'ICO 

cosas, las soluciones que proponen y sus ideas para cambiar o mejorar la manera actual de 
trabajar. 
Para ello se emplean cuestionarios en los que se obtiene esta información, juntas de 
trabajo entre las personas encargadas de cada área involucrada y las personas encargadas 
de analizar ~I problema en cuestión, esto es muy benéfico ya que la retroalimentación de 
información es básica, y es aquí donde podemos percibir el sentir de la gente en cuanto a 
si se tiene disposición de mejorar o no la fonna de controlar la infonnación. Asimismo. 
las investigaciones detalladas requieren el estudio de manuales y,reportes, la observación 
en condiciones reales de las actividades del trabajo y, en algunas ocasiones, muestras de 
fonnas y documentos con el fin de comprender el proceso en su totalidad. 

Confonne se reúnen los detalles, se estudian los datos sobre requerimientos con la 
finalidad de identificar las características que debe tener el nuevo sistema, incluyendo la 
información que éste debe generar junto con características operacionales y de 
presentación. 

2.1.2.1 INVESTICACION DE REQUERIMIENTOS 

Es útil ver la investigaciqn de requerimientos a través de tres grandes actividades: 
anticipación. investigación y especificación de requerimientos. 

Anticipación de requerimientos. 

La experiencia de las personas encargadas del análisis, en un área en particular y el 
contacto con sistemas en un ambiente similar al que se encuentra bajo investigación. tiene 
influencia sobre el estudio que estos realizan. Su experiencia les pennite anticipar ciertos 
problemas o características y requerimientos para un nuevo sistema. Por tanto, es 

. probable que las características que investigan del sistema actual, las preguntas que 
fOlmulan o los métodos que utilizan estén basados sobre familiaridad. 

La anticipación de requerimientos. puede ser un aspecto importantísimo en el análisis de 
un problema. Por un lado, la experiencia de estudios previos puede conducir a la 
investigación de áreas que no c~nsideraría una persona novata en el tema. Tener las bases 
necesarias para saber qué preguntar o qué aspectos investigar puede ser de beneficio 
sustancial para la solución del problema. 
Por otra parte. si se introducen atajos o bloqueos al conducir la investigación. entonces es 
muy probable que la anticipación de requerimientos se convierta en un problema. 
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Por tanto, siempre deben darse lineamientos para estructurar una investigación alrededor 
de cuestiones básicas con la finalidad de evitar consecuencias indeseables de la 
anticipación de requerimientos. 

-Investigación de requerimientos. 

Esta actividad es la más importante del análisis del sistema. Aquí se estudia el sistema 
-actual con la ayuda de varias herrarilientas y habilidades, y se documentan sus 
características para, más adelante, emprender el análisis. 

La investigación de requerimientos depende de las técnicas para encontrar datos, incluye 
. ! métodos para documentar y describir las características del nuevo sistema, se 'necesita 

aplicar la estrategia del análisis estructurado, se deben explorar las herramientaS asistidas 
por computadora para documentar y especificar requerimientos. 

Especificaciones de requerimientos. 

Los datos obtenidos durante la recopilación de hechos se analizan para detenninar las 
especificaciones de los requerimientos, es decir la descripción de las características del 
nuevo sistema. Esta actividad tiene tres partes relacionadas entre sí: I 

• Análisis de datos basados en hechos reales. 

Se examinan los datos recopilados durante el estudio. incluidos en la 
documentación de flujo de datos y análisis de decisiones para examinar el grado 
de desempeño del sistema y si cumple con las demandas de la empresa. 

• Identificación de requerimientos esenciales 

Características que deben incluirse en el nuevo sistema y que van desde detalles 
de.operac.ión hasta criterios de desempeño. 

• Selección de estrategias para satisfacer los requerimientos. 

Métodos que serán utilizados para alcanzar los requerimientos establecidos y 
seleccionados. Estos fonnan la· base para el diseño del sistema, los cuales' deben 
cumplir con la especificación de requerimientos. 

Las Ires actividades son importantes y dcbeñ realizarse en fonna correcta. La 
especificación de requerimientos implica una'·gran responsabilidad para la persona que 
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analiza el sistema, ya que la calidad del trabajo realizado en esta etapa se verá reflejada 
más adelante en las características del nuevo sistema. 

2.1.2.2 COMPRENSiÓN DEL PROCESO 

Siempre se debe comenzar con lo básico. Se hacen preguntas que, cuando reciben. 
respuesta, proporcionan antecedentes sobre detalles fundamentales relacionados con el 
sistema y que sirven para describirlo. Las siguientes preguntas son de utilidad para 
adquirir la comprensión necesaria: ' 

¿ Cuál es la finalidad de esta actividad dentro de la e~presa? 
¿ Qué pasos se siguen para llevarla a cabo? 

. ¿ Dónde se realizan estos pasos? 
¿ Quiénes los realizan? 
¿ Con cuánta frecuencia lo hacen? 
¿ Quiénes emplean la infonnación res.ultante? 

Ejemplo: 

En el caso de la compañía en estudio se fonnularon las siguientes preguntas relacionadas 
con el sistema de Inventarios y Costos. 

¿ Cuál es la finalidad de controlar los Inventarios y los Costos? 

En el caso del Control de Inventarios es asegurar la existencia de cantidades adecuadas de 
Materia Prima para que no se detenga la producción de piezas, ya que se tiene un 
programa establecido al cuál tenemos que apegamos lo más posible, en relación al 
Inventario en proceso la finalidad es saber cuánto inventario tenemos en la línea de 
producción, y en el caso del Inventario de Producto Terminado el objetivo es controlar la 
cantidad de artículos para qué no se tenga un almacén excesivo y, por tanto costoso . 

. Además es necesario tener conocimiento de la cantidad de desperdicio de material que se 
originó en el proceso de producción. 

En cuanto a los costos. debemos conocer cuántos pesos tenemos en cada uno de los 
Inventarios, ya que esta cifra nos indica el valor de nuestro inventario. 

¿ Que pasos se siguen para COnlrolar los diferenles tipos de Inventarios! 

Se solicita el. material al proveedor mediante un pedido, cuando éste llega se realiza una 
entrada de dicho material y pasa al almacén de materia prima, posterionnente se hace 
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una salida de almacén para producción Junto con una orden de ensamble lo que nos dIrá 
que cantidad de produCto terminado deberá ser entregado al procesar toda la materia 
prima. cuando ésta llega al último proceso se elabora una entrada para el almacén de 
producto terminado, finalmente se realiza una salida de almacén para el cliente 
correspondiente. 

¿ Dónde se realiza esta actividad? 

El departamento de finanzas utiliza la in[onnación proporcionada por el personal de 
Materiales en cuanto a las entradas y salidas de los diferentes tipos de inventarios, en lo 
que se refiere a los costos de cada producto, se utilizan las hojas de Ingeniería que 
proporciona este departamento para asignarles un costo estándar a cada artículo. 

¡; Quiénes realizan esta actividad? 

La persona encargada de controlar los inventarios, aprueba las entradas y salidas de los 
inventarios. así como las ordenes de ensamble, el gerente de Ingeniería junto con Ventas 
se encargan de revisar y aprobar los costos estándar de cada uno de los productos. 

¿ COII cuánta frecuencia se realiza esta actividad? 

Prácticamente todos los días del mes ya que. se realizan entradas y salidas de los 
diferentes tipos de inventarios diariamente. y también debemos conocer el costo tanto de 
los productos que entran como de los que salen a diario. 

¿ Quiénes utilizan la información resultante? 

La información generada por este proceso, es emplead~ por el departamento de finanzas 
para realizar los asientos contables correspondientes del· valor de los diferentes 
inventarios y las variaciones que existieron en el mes, posteriormente se presentan los 
Estados Financieros a los socios en Canada. También es utilizada por la Dirección 
General para la toma de decisiones en cuanto al costo de algún producto. la existencia del 
inventario o el "scrap" (desperdi~io) generado en la planta. . 
Nótese cómo las respuestas rápidas a estas . preguntas proporcionan un conocimiento 
amplio con lo relaci~:)f"l;ado al c,antrol de Inventarios y Costos. pero el análisis no se 
detiene aquí. todavía no existe suficiente información para comprender en su totalidad el 
proceso. 

Más bien lo que se tiene son los antecedentes que permiten formular preguntas más 
detalladas. 
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A continuación se presenta un diagrama de flujo para ilustrar y comprender mejor lo 
antenonnente expuesto por la compañía. 

MATERIALES INGENIERIA 
INFORMACION DE INFORMACIQN DE 

ENTRADAS Y SAliDAS COSTOS ESTANDAR 

DIRECCION 
GENERAL 

ENEP ARAGON 

ESTADOS 
FINANCIEROS 

CONTROL 

DE 

RESULTADOS DE 
INVENTARIOS Y 

COS 

FINANZAS 
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2.1.2.3 TECNICAS PARA ENCONTRAR HECHOS 

Las técnicas que a continuación se describen son utilizadas frecuentemente con el objeto 
de reunir datos relacionados con los requerimientos. Entre estos se incluyen la entrevista, 
el cuestionario, la revisión de los registros (en el sitio donde se encuentran estos) y la 
obserVación. En general. se emplean más de una de estas técnicas' para estar seguros de 
llevar a cabo' una investigación amplia y exacta. A continuación se explicará con 
brevedad cada una de estas técnicas. 

Entrevistas 

Esta técnica se emplea para reunir infonnación proveniente de personas o de grupos. Por 
lo común, los entrevistados son usuariqs de los sistemas existentes o usuarios en potencia 
del sistema propuesto. En algunos casos; los' entrevistados son gerentes o empleados que 
proporcionan datos para el sistema propuesto o que serán afectados por él. Aunque la 
entrevista es una técnica aceptable, no siempre es la mejor fuente de datos sobre la 
aplicación. D~do que requiere de tiempo, es necesario utilizar otros métodos para obtener 
la información necesaria para conducir una investigación. 

Es importante recordar que los entrevistados y los ·,analistas conversan durante una· 
entrevista, es decir no se interroga a los primeros. Las entrevistas dan la oportunidad de 
reunir información de las personas que se han seleccionado debido a sus conocimientos 
del sistema que está bajo estudio. A menudo este método es la mejor fuente de 
infonnación cualitativa (opiniones, políticas. descripciones subjetivas de actividades y 
problemas). Otros métodos para recolectar hechos son más útiles para recoger datos 
cuantitativos (números. frecuencias y cantidades). 

_. 
Este método puede ser de especial utilidad para reunir información de personas que no se 
comunican por escrito en fonna adecuada o que no disponen de .tiempo para llenar los 
cuestionarios. Las entrevistas permiten descubrir áreas mal comprendidas, expectativas 
poco realistas e incluso indicadores de resistencia hacia el sistema propuesto. 

Las entrevistas pudren clasificarse como estructuradas o no estnfcturadas. Las 
entrevistas no estructuradas utilizan un formato pregunta-respuesta y son apropiadas 
cuando se desea adquirir información general acerca de un sistema. Este formato anima a 
los entrevistados a compartir sus sentimientos, ideas y creencias. Por otro lado, las 
entrevistas estructuradas utilizan preguntas estándar en un formato de respuesta abierta o 
cerrada. El primero permite que el entrevistado dé respuesta a las preguntas con sus 
propias palabras; el segundo utiliza un conjunto anticipado de respuestas. Cada enfoque 
tiene sus ventajas y desventajas. 
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A continuación se muestra un cuadro compárativo~,de ,las ventajaS y desventajas de la 
entrevista estructurada y no estructurada, así co~~ de la fonna de pregunta abierta o 
cerrada. 

Comparación de los métodos de entrevista estructurada y no estructurada' 

Ventajas 

Desventajas 

ENEP ARAGOl' 

Entrevista Estructurada 

Asegura términos unifórmes en 
las preguntas para todos lo~ 

entrevistados. 

Fácil de administrar y evaluar. 

Entrevista no Estructurada 

El entrevistador tiene mayor 
tlexibilidad para cambiar los 
ténninos de las preguntas para 
que se acomoden mejor al 
entrevistado. 

Evaluación más objetiva de El entrevistador puede ahondar 
preguntas y respuestas por parte en áreas que aparecen de manera 
de los que participan en la espontánea durante la entrevista. 
entrevista. La entrevista puede proporcionar 

información relacionada con 
Se obtienen resultados con áreas que en un principio no 
entrevistas cortas. fueron tomadas en cuenta. 

El costo de la preparación es 
alto. ' 

Uso ineficiente del tiempo por 
parte de los participantes. 

Es posible que los El entrevistador puede 
entrevistados no acepten un introducir sus propios sesgos 
alto nivel en la estructura y en las preguntas o al notificar 
planteamiento mecánico de' los resultados. 
las preguntas. 

Se puede obtener información 
El alto nivel de la estructura ajena al problema. 
quizá no sea el más adecuado 
para todas las situaciones 

El alto nivel de la estructura 
disminuye tanto la 

El análisis e interpretación de 
los resultados puede llevarse 
bastante tiempo. 

espontaneidad como la Se necesita más tiempo para 
habilidad del entrevistador. reunir hechos esenciales. 
para seguir los comentarios 
durante la entrevista. 
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Forma de pregunta con respuesta abierta 

, , 

Ejemplo: Obtener información relacionada con factores críticos del diseño para los 
empleados. 

"Algunos empleados y gerentes sugieren que la manera más adecuada para mejorar el 
Control de los Inventarios y sus Cost.os, es ~reando un sistema computacional que maneje 
la valuación de los Inventarios y determine las variaciones resultantes~ ésto les permitirá 
informar rápida y verazmente a Canadá las cifras correspondientes. 
¿Bajo qué circunstancias recomendaría el desarrollo de este sistema ?" 

Forma de pregunta con ,respuesta cerrada 

"Su experiencia le ha permitido obtener una buena idea de la forma en que la compañia 
maneja el Control de los Inventanos. En relación con ello me gustaría que diera respuesta 
a las siguientes preguntas especí fkas. 

¿ Qué pasos funcionan bien ?, ¿ Cuáles no ? I !.' 

¿ Qué partes del Control de Inventarios disgustan más a los empleados? 
¿ Dónde se presentan la mayor parte de los problemas? 
¿ Dónde se presentan la menor parte de los problemas? 
¿ Qué se puede hacer para aumentar la velocidad? 
¿ Qué permitirá reducir los errores aún más? . 
¿ Cómo se originan las diferencias en los Inventarios? 
¿ Cómo manejan esta situación? 

En el caso de la compan!a en estudio, la entrevista estructurada fué la técnica más 
utilizada por nosotros para obtener infonnación del sistema actual y de las expectativas 
por·- parte de los miembros de la compañía sobre el nuevo sistema, se realizaron 
entrevistas tanto a empleados como a gerentes' de los diferentes departamentos 
involucrados, así, como al Gerente General. El éxito de la entrevista depende de la 
habiiidad del entrevistador y de su preparación para la misma. Se necesita ser sensible a 
las dificultades que algunos entrevistados crean durante la entrevista y saber cómo tratar 
con problemas pmenciales. En este sentido se' encontraron con varios problemas en las 
entrevistas ya que algunos de los empleados se resistían al cambio, es decir, su 
comportamiento y respuestas eran negativos hacia el planteamiento de desarrollar un 
nuevo sistema, por lo que. en ocasiones tuvo que intervenir el Gerente General ya que la 
actitud de la gente no ayudaba en nada al análisis que trataba de llevarse a cabo. Esta 
parte fué un tanto dificil, sin embargo, se pudo realizar con muy buenos resultados. 

ENEP ARAGON 26 



, .J r ," .' ., .. ~ " 
IINIIII:RSID,." "'''.C/OW,I. AlJroMOM". Dr: I,ts~r.r.; 

Cuestionarios 

El uso de cuestionarios pennite reunir infonnación proveniente de un grupo grande de 
personas, relacionada con varios aspectos de un sistema. El empleo de fonnatos 
estandarizados para las preguntas puede proporcionar datos más confiables que otras 
técnicas; por otra parte, su amplia distribución asegura el anonimato de los encuestados. 
situación que puede conducir a respuestas más honestas. Sin embargo, este método no 
permite observar las expresiones o reacciones de los encuestados. Asimismo, la respuesta 
puede ser limitada ya que es posible que no tenga mucha importancia para los 
encuestado~ llenar el cuestionario. 

Con frecuencia se utilizan cuestionarios abiertos para descubrir sentimientos, opiniones y 
experiencias generales o para explorar un proceso o problema. Los cuestionarios cerrados 
controlan el marco de referencia al presentar a los encuestados respuestas específicas para 
escoger. Este formato es apropiado para obtener infonnación basada en hechos reales. 

El alto costo asociado con el desarrollo y distribución de cuestionarios demanda la 
consideración cuidadosa del objetivo de estos así como de la estructura que será más útil 
para el' estudio y más fácil de entender para los encuestados. Asimismo, es necesario 
realizar pruebas con los cuestionarios y, si es necesario, modificarlos antes de su 
impresión y distribución. 

Al igual que con las entrevistas, se debe seleccionar a los encuestados. La persona 
encargada de hacer el análisis debe asegurar que el conocimiento y experiencia de estos 
los cali fiquen para dar respuesta a las preguntas. 

Revisión de los registros 

Varios tipos de registros y reportes pueden proporcionar información valiosa con respecto 
a la compañía y a sus operaciones. Al revisar los registros se examina la información 
·asentada en ellos relacionada con el sistema y los usuarios. La revisión de los registros 
puede efectuarse al comienzo del estudio, como introducción, o también después, y sirve 
de base para comparar las operaciones actuales, por lo tanto los registros pueden indicar 
qué está sucediendo. 

Los registros incluyen manuales de políticas o de procesos. reglamentos y procedimientos 
estándares de operación utilizados por la compaiÚa como guías para los gerentes y 
empleados. 
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Estos registros no indican la forma en la que se desarrollan las actividades en realidad, 
donde se encuentra todo el poder de la toma de decisiones. o cómo se realizan todas las 
tareas. 

Sin embargo pueden ser de gran ayuda para comprender el sistema, para familiarizarse 
con aquellas operaciones que necesitan apoyo y con las relaciones fannales dentro de la 
empresa. I 

En el caso de la compañía en estudio se revisaron Catálogos de Productos y Procesos, 
Hojas de Ingenien a, Formatos de Entrada y Salida de Inventarios. Toda esta información 
.fue de valiosa ayuda para,comprender el funcionamiento de la planta, también para 
damos cuenta de los documentos internos que se utilizan para controlar los inventarios, 
todo e.110 contribuyó al análisis que se estaba realizando .. 

A continuación se muestran algunos de los documentos utilizados en el análisis: 

,. 
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FOLIO 599 

ENTRADA DE AL:D!IACEN 

fC;;O;;M:,P,;,R,;,A;;D~'R,;;E;;C;;T,;,A==,:: ROLLOS 

MAQUILAS O ROLLOS 

DEV. INT. X PROD. O ROLLOS 

l1-Ena-OO 

O HOJAS 

O HOJAS 

O HOJAS 

o TIRAS 

O TIRAS 
OTIRAS· 

REMISION 

o ACCESORIOS 

O CO!-1PONENTES 

O OTROS 

14291 FECHA 
PROVEEDOR DIST. ACEROS ANAHUAC SA DE CV TALON FLETE No -- _____ " ..•. __ .•. ___________ .. __ , ____ _ 
PEDIDO No 5076 
ROLLOS No LOTE ="7"7"'7,---------

CLAVE PIEZAS KGS DIMENSIONES DESCRIPCION 

9068 1 2905 .074 X 6 X L ROLLOS LAMINA GALVANIZADA 
515 .074 X 5.500 X L ROLLOS LAMINA GALVANIZADA 
60 DESORILLE(SCRAP) 

OBSERVACIONES. PED. DE IMP. 
CERTIFICADO DE CALIDAD No (A:-N"E;;X;;O"I----------~-------------

Uso exclusivo Deplo. Calidad 

RESULTADOS 

Va Bo 

CALIDAD 

APROBADO 

FECHA 

NO CONFORME 
'--~---' 

MATERIALES 

CCP Finan.~.~, Ca~~~.~~_0!!1P!~s.~~nsec~c.tiv'_'o'_ __ __'Forma Entrada Almacén PMT.02.A, Rev.2.0 

., 
ENTRADA DE AL:D!IACEN 

COMPRA DIRECTA ROLLOS 

F.MiiAiiQ~U;¡,,~LA~S;;;;;,;;;=¿O~ ROLLOS 

DEV. INT. X PROD. O ROLLOS 

l1-Ene-QO 

o HOJAS 

O HOJAS 
O HOJAS 

FECHA 
PROVEEDOR 
PEDIDO No 
ROLLOS No LOTE 

DIST. ACEROS ANAHUAC SA DE CV 
5076 

777 
CLAVE PIEZAS KGS DIMENSIONES 

9068 1 2905 .074 X 6 X L 
515 .074 X 5.500 X L 
60 DESORILLE(SCRAP) 

I 
OBSERVACIONES. PED. DE IMP. 

o TIRAS 

O TIRAS 
O TIRAS 

O ACCESORIOS 

O COMPONENTES 
O OTROS 

REMISION 14291 
TALON FLETE No O 

DESCRIPCION 

ROLLOS LAMINA GALVANIZADA 
ROLLOS LAMINA GALVANIZADA 

- • __ . ------_._------.- -._+ ---------_ .. 
CERTIFICADO DE CALIDAD No (ANEXO) 

Uso exclusivo Deplo. Calload 

RESULTADOS' 

Va 60 

CALIDAD 

APROBADO 

FECHA 

CGP Finanzas. Calidad. Comoras. Consecutivo 

L \ (: l' .\ IZ .\ (, () " 

NO CONFORMEL-__ ~ 

MATERIALES 

Forma Entrada Alrpacén PMT.02.A. Rev.2.0 
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, 

ImMffiS/DAr. U~.r.lr.,,,,,,. f..IITOr-trJl, 

SALIDA DE ALlW.A..CE N No 13140 
Fecha 

O A Maquila con Proveedor • Para Programa de: PRODUCCION R et. Entrada No 

O Rechazo a: 

O Varios 

CLAVE PIEZAS KGS No DE PARTE DESCRIPCION 

9079 1 1498 ROLLOS LAMINA HRP&O 
20 X 10.2 X L 

REG. FEO. CAUSo EAU-860805 CEO. EMP. 108417 CAMARA NAL INO. TRANSF. 3649 
OBSERVACIONES PED.IMP. No 1413·6000311 
USO: ESLABON CONTROL. ARCO 3 ( 338113391 ) 
LOTE No 1123 . --~--_._,._---_._----"._-~-_.~~- - --- --_._--_. __ ._--

PRODUCCION MATERIALES R.ARENAS 
Recibió Autorizó Entregó 

cepo Proveedor, Finanza~,Com"'p~~s, Consecutivo Forma Salida de Almacén P MT.02.B Rey .• 2.0 

SALIDA DE ALlW.A..CE N No 13140 

Fecha 

O A Maquila con Proveedor O 

• Para programa de: '--'--PROOUCCION R 

Cl Rechazo,a: 

O Varios . 

CLAVE PIEZAS KGS No DE PARTE DESCRIPCION 

9079 1 1498 ROLLOS LAMINA HRP&O 
20 X 10.2 XL 

REG, FEO. CAUSo EAU-86080S CEO. EMP. 108417 CAMARA NAL. IND. TRANSF. 3649 

OBSERVACIONES PED. IMP. No 1413·6000311 
USO: ESLABON CON-r..~~I=~F~~.3 -~L 338113391') 
LOTE ·No· 1123 .. --
-----

PRODUCCION MATERIALES 
Recibió Autorizó 

_._ .. _ ... -•. _._- . __ ... 

--~-~~-~-

R.ARENAS 
Entregó 

cepo Proveedor. Finanzas.Compras. Consecutivo Forma Salida de Almacén P MT.02.B Rev .. 2.0 --_.- •.. 

'. 
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REPORTE DIARIO DE ENTRADA DE PRODUCTO TERMINADO 

FECHA: No. 263 ----
PRODuce/ON RETRABAJoD 

Orden Ens. CLAVE No DE PARTE DESCRIPCION CANTIDAD 
O/Envio 

35 1000 90TY-8A293-AA SOPORTE RADIADOR 250 

50 2050 2773006 TAPA DE PUNTERIAS 620 

48 1920 80TY -4831-AB PLATO SOPORTE 73 

OBSERVACIONES 

Vo Bo C. de Calidad Finanzas Almacenista prod. termo 

Forma ReQQrte DiariO de Entrada de Producto Terminado PMT,Q2.C. REV.02.0 24/01/97 
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Observación 

La observación pennite ganar infonnación que no se puede obtener por otras técnicas. Por 
medio de la observación se obtiene información de primera mano s'obre la forma en que 
se efectúan las actividades. Este método es más útil cuando es necesario observar, por un 
lado, la fonna en que se manejan los documentos y se llevan a cabo los procesos y, por 
otro, si se siguen todos los. pasos espe~ificados. 

La- observación muestra al Analista 

Lo que debería suceder .00 

El área de lngenieria junto con el área de 
Ventas y Materiales, deben determinar un 
único costo estándar para cada producto. 

Se deben. capturar todos los movimientos 
de inventarios en un sistema. el cuál nos 
proporcionará infonne~ veraces de la 
existencia de materiales, de las variaciones 
en los costos, del valor del inventario, etc. 

Se debe realizar una junta con los 
diferentes' 'departamentos involucrados, 
para diseñar up formato más completo y 
claro para registrar los movimientos 'de 
Inventarios. 

Debemos registrar el "serap" (desperdicio) 
que se genera en la planta, ya que es de 
gran importancia conocer el desperdicio 
que se origina y las razones de que esto 
suceda. 

El inv(.!ntario en procesos debe ser 
controlado por proceso, es decir. se tiene 
que saber cuantas piezas y en que proceso 
se encuentran, para conocer el costo de 
dicho inventario. 

ENEP ARAGON 

Lo que en realidad ocurre oo. 

El área de Materiales, Ingeniería, Ventas 
y Finanzas tienen en su poder costos 
diferentes del mismo producto. 

El departamento de Materiales controla 
los Inventarios por medio de tarjetas 
manuales (Kardex), lo - cuál genera 
retr~sos en la información, así como 
errores al registrar los movimientos de 
inventario. 

Los' fonnatos que se utilizan para 
registrar los movimientos de Inventarios, 
son confusos y les falta información. 

El "serap" (desperdicio) que se' genera 
en la planta se registra por diferencia. 

El inventario en proceso se obtiene por 
diferencia entre el Producto Terminado y 
la Materia Prima. . 
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2.2 ANALlSIS DE FLUJO DE DATOS 

Los analistas desean conocer las respuestas a cuatro preguntas específicas: ¿Qué procesos 
integran el sistema?, ¿Qué datos emplea cada proceso?, ¿Qué datos son almacenados? y 
¿Qué datos ingresan y abandonan el sistema? De lo anterior es claro que se da gran 
importancia al análisis de los datos. 

Los datos son la guía de las actividades de la empresa. Ellos pueden iniciar eventos (por 
ejemplo, los datos sobre las entradas de almacén) y ser procesados para dar información 
útil al personal que desea saber qué tan bien se han manejado los eventos (al medir la 
calidad y tasa del trabajo, rentabilidad, etc.). El análisis de sistemas conoce el papel 
central que tienen los datos de la empresa en las organizaciones. Seguir el flujo de datos 
por todos los procesos de la empresa, que es la finalidad del análisis de flujo de dalos, 
dice mucho sobre cómo se alcanzan los objetivos de la organización. En el transcurso del 
manejo de transacciones. y tenninación de tareas los dato~ entran. son procesados, 
almacenados, recuperados, analizados, utilizados, cambiados y presentados como salidas. 
El análisis dé flujo de datos estudia el empleo de los datos en cada actividad. Documenta 
los hallazgos con diagramas de flujo de datos que muestran en forma gráfica la relación 
entre procesos y datos, y en los diccionarios de datos que describen de manera fonnallos 
datos del sistema y los sitios donde son utilizados. 

Características de la estrategía de Uojo de datos 

El análisis de flujo de datos examina el empleo de los datos. para llevar a cabo procesos 
específicos de la empresa dentro del ámbito de una investigación de sistemas. El análisis 
puede pensarse de tal manera que se estudien actividades del sistema desde el punto de 
vista de los datos: dónde se originan. cómo se utilizan o cambian, hacia dónde van, 
incluyendo las paradas a lo largo del camino que siguen desde su origen hasta su destino. 

Los componentes de la estrategia de flujo de datos abarcan tanto la determinación de los 
requerimientos como al diseño de sistemas. Una notación ,bien establecida facilita la 
documentación del sistema actual y su análisis por todos los participantes en el proceso 
de' determinación de 'requerimientos. 
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2.2.1 HERRAMIENTAS DEL FLUJO DE DATOS 

La estrategia de flujo de datos muestra el empleo de estos en forma gráfica. Las 
herramientas utilizadas al seguir esta estrategia muestran todas las características 
esenciales del sistema y la fanna en que se ajustan entre sí. Puede ser dificil comprender 
en su totalidad un proceso de la empresa si se emplea para ello sólo una descripción 
verbal; las herramientas para el flujo de datos ayudan a ilustrar los componentes 
esenciales de un sistema junto con sus interacciones. 

El análisis de fluj o de datos utiliza las siguientes herramientas: 

l.' Diagrama de flujo de datos. 

Una herramienta gráfica se emplea para describir y analizar el movimiento de 
datos 3' través de'un sistema, ya sea que este fuera manual o automatizado, 
incluyendo procesos, lugares para almacenar datos y retra~os en el sistema. Los 
diagramas de flujo de datos son la herramienta más importante y la base sobre la 
cuál se desarrollan otros componentes. La transformación de datos de entrada en 
salida por medio de procesos puede describirse en forma lógica e independiente .de 
los componentes fisicos (por ejemplo, computadoras, gabinetes de archivos, 
unidades de disco y procesadores de texto) asociados en el sistema. Estos 
diagramas reciben el nombre de diagramas lógicos de flujo de datos. En contraste, 
los diagramas fisicos de flujo de datos muestran la implantación y movimiento 
real de datos entre las personas, departamentos y estaciones de trabajo. 

2.- Diccionario de da'tos . 

. El diccionario contiene las caracte~sticas lógicas de lo~ s!tios d~nde se almacenan 
los datos del sistema, incluyendo nombre, descripción, alias, contenidos y 
organización. También identifica los procesos donde se emplean los datos y los 

" sitios donde se necesita el acceso inmediato a la información. Sirve como punto 
de partida para identificar los requerimientos de las bases de datos durante el 
diseño del sistema. . 
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3,- Diagrama de estructura de datos. 

Este diagrama es una descripción de la relación entre unidades (personas, lugares, 
eventos y objetos) de un sistema y el conjunto de información relacionado con la 
entidad, No considera el almacenamiento fisico de los datos, 

4,- Gráfica de estructura, 

Herramienta de diseño que muestra con símbolos la relación entre los módulos de 
procesamiento y el software de la computadora. Describen la jerarquía de los 
módulos componentes y los datos que serán transmitidos entre ellos. Incluye el 
análisis de transacciones. 

El método de desarrollo por análisis estructurado a menudo se interpreta como útil sólo 
para la parte de análisis de sistemas de la actividad de desarrollo. Algunos analistas lo 
emplean sólo de esta manera pero su uso no se limita necesariamente a esta fase. 

El nombre es tal vez poco afortunado ya que sugiere sólo el análisis de sistemas. Sin 
embargo, las herramientas que forman parte del método proporcionan la base para 
soportar todo el proceso de desarrollo. Dado que una gran parte del trabajo de desarrollo 
se centra sobre el manejo adecuado de los datos, el diccionario de datos y las gráficas 
estructuradas de Jatos se convierten en herramientas muy importantes. 

El análisis estructurado aparece en muchas y diferentes aplicaciones de desarrollo. 
Algunas personas lo utilizan como herramienta de documentación; otras para el diseño. 
Además el análisis estructurado es un elemento central en muchas herramientas de 
desarrollo automatizadas. 

La siguiente figura muestra la relación entre cada uno de los elementos del análisis. 
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DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS 

,----, FLUJO DE 

!JATOS 

FUENTE f---.-I 

FLUJO 
DE 
DATOS 

PROCESOS 

DETE;RMINACIQN 
DE ~EaUERIMIENTOS 

Descnpaones del !lulO dI! dalOS 

Oesc:npaones de procesos 

Oe5c:npaDnes De Alm~el!nl!5 dI! 

""~ 

POZO 

DISEI\IO DE 
SISTEMAS 
LDGICOS 

f~E~"~'"~"~"·~·~"~'c"'~'"~·----------l-----------________ .J 
DICCIONARIO DE DATOS 

MODULO 

. MODULO MOéuo 
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DIAGRAMA DE ESTRUCTURA DE DATOS 

ENTIDAD 

ENTIDAD 

lLAVE 

~PUN1"'OOA 

ENTIDAD 

lLAVE 

MODULO DEL 
. PROGRA ..... 

~NC ..... l 

MODULO 

MODULO MODULO 

36 



2.2.2 VENTAJAS DEL ANALlSIS DE FLUJO DE DATOS 

Los usuarios y' otras personas de la empresa que forman parte del proceso bajo estudio 
comprenden con facilidad anotaciones sencillas. Por consiguiente, los analistas pueden 
trabajar con los usuarios y 10gTar que participen en el estudio de los diagramas de flujo de 
datos. Los usuarios pueden hacer sugerencias para modificar los diagramas con la 
finalidad de describir la actividad con mayor exactitud. Asimismo pueden examinar las 
gráficas y reconocer con rapidez problemas; esto pennite efectuar las correcciones 
necesarias antes de que comiencen otras tareas relacionadas con el diseño. Si los 
problemas no son detectados en las primeras fases del proceso de desarrollo, entonces 
será dificil corregirlos cuando aparezcan más adelante. 

Evitar los errores desde el inicio puede prevenir una posible falla del sistema. 

Determinación 
de requerimientos 

Disel'lo del 
Sistema 

Actividades de Oesarrollo 

Prueba del 
Sistema 

ImplantadOn 

El análisis de flujo de datos permite aislar áreas de interés en la organización y estudiarlas 
al examinar los datos que entran en el proceso, de tal manera que puedan observar la 
manera en que cambian cuando lo abandonan. A medida que se reúnen hechos y detalles, 
se comprenden mejor los procesos; esto conduce a formular preguntas relacionadas con 
aspectos específicos de los mismos y nos lleva a una investigación adicional. 

Una extensa ¡ilVestigación de sistemas produce muchos conjuntos de diagramas de flujos 
de datos, algunos brindan panoramas de procesos importantes mientras otros nos 
muestran con bastante detalle elementos dato, almacenes de datos y pasos de 
procesamiento para componentes específicos de un sistema grande. 
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Si se desea revisar posteriormente todo el sistema, primero .se utilizan los diagramas de 
alto nivel, aquellos que contienen la visión panorámica de todo el sistema. Sin embargo. 
si se necesita estudiar un proceso en particular entonces se emplea el diagrama de flujo de 
datos de bajo nivel correspondiente a ese proceso. 

Los niveles de diagramas de flujo de datos pueden compararse'con los mapas de calles y 
carreteras' que emplea una persona cuando viaja por un sitio desconocido. En primera 
instancia utiliza el mapa de todo el país que muestra las carreteraS y ciudades. A medida 
que se acerca la ciudad que va a visitar, necesita un mapa más detallado que señale los 
diferentes sitios de la ciudad y las calles de acceso. Después cuando ha llegado al sitio 
deseado. será de gran utilidad otro mapa que muestre las calles y sitios de -interés, como 
puentes y edificios. Tanto detalle es esencial cuando se busca una dirección detenninada, 
pero no tiene utilidad cuando se inicia el viaje y se presentan problemas de orientación. 

Los diagramas de flujo de datos se utilizan de la misma forma. Se desarrollan y emplean 
de manera progresiva, desde lo general hacia lo específico para el sistema de interés. 

2.2.3 SIMBOLOcíA PARA DIACRAMAS DE FLUJO 

Los métodos para el análisis de flujo de datos fueron desarrollados y promovidos al 
mismo tiempo por dos organizaciones .. Yourdon lnc., una compañía de consultoría y 
desarrollo profesional, promovió con bastante vigor el método. McDonnell-Douglas, con 
el trabajo y escrito~ de Gane y Sarson, también influyeron en la popularidad del análisis 
de flujo de datos. . 

Los diagramas lógicos de flujo de datos se pueden dibujar ·cón sólo cuatro notaciones 
sencillas. es decir. con símbolos especiales o iconos y anotaciones que los asocian con un 
sistema específico. El uso de iconos especiales para cada elemento depende de qué 
enfoque se utilice, el de Yo urdan o el de Gane y Sarson: 

1.- Flujo de datos. Movimiento de datos en detenninada dirección desde un origen hacia 
un destino en foona de documentos, cartas, llamadas telefónicas 'o virtualmente por 
cualquier otro medio. El flujo de datos es un "paquete" de datos. 

Yourdon Gane y Darson 
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2.- Procesos. Personas, procedimientos o dispositivos que u~ilizan o producen 
(transforman) datos. No se identifica el componente fisico. 

o o 
Yourdon Gane y Sarson 

3.- Fuente o destino de los datos. Fuentes o destinos externos de datos que pueden ser 
personas, programas. organizaciones u otras entidades que interactúan con el sistema pero 
se encuentran fuera de su frontera. Los términos fuente y pozo son intercambiables con 
origen y destino. 

D D 
Yourdon Gane y Sarson 

4.- Almacenamielllo ele datos. Es el lugar donde se guardan los datos o al que se hacen 
referencia los procesos en el sistema. El almacenamiento de datos puede representar 
dispositivos tanto computarizados como no computarizados. 

Yourdon Gane y Sarson 

Otros métodos gráficos. como la gráfica de flujos, muestran actividades y procesos en 
fonna secuencial. es decir, que ocurren en un orden especifico. Todas la organizaciones 
tienen muchas actividades que ocurren al mismo tiempo con flujos de datos concurrentes. 
Los diagramas de flujo de datos perrniten a los analistas representar las actividades con 
mayor exactitud al mostrarlas cuando ocurren al mismo tiempo. 
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SIMBOLOS PARA MEDIOS DE ENTRADA 
Y SALIDA. 

o 
Docu[1\~nto 

ut,lIlaco para Sl,IlIatar 
c~al~u,er Ooc"m"olO 
,",preso ya sea Ca 
(mirada o oe sal,oa 

Oesplegaoo visual en linea: 
UltllzaOO para represenlar 
CUalQuier oalo o .. formaClan 
"eSplegada por el SlSlema 
Oa computo 

O,seo magnéllCo 
UloI,zaoo para represenlar 
cualqu, .. , Oato almac"naoo 
en ~ISCO magnllloCO 

O
· Clnla magnéltca: 

_ Ut,lIzado para ,epresenlar 
cualquier oalO almacanaoo 
en cmll magné¡,ca 

o AlmacenamlenlO en linea 
Ut"lZadO para representar 
cualou,er o,spos,,"vo oe 
almacenam,enlO conaCtadO 
~n I1nea 

Almacenam,enlQ luera Oe 

UhllZadO para represenlar cualQu,er 
oalo alnacebnadO fua,a de linea 
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SIMBOLOS f.A.R.f PROCESAMIENTO 

D 
DJ 
o 
o 

o 
o 

Procesamiento por compuladora. 
Ut,hzaoo para ,nd,ca, cualqular clase 
oa p'ocesam,enlO realIzadO por el 
.,510ma de compulO 

Proeesamoenta preoellnooo 
Ullllzaoo para IndIcar eVillqlJJer procelo 
no ceflnooo en forma esoeclflca en el 
doagramil oe HU)O 

EnlradalSaloda 
UlJhzado para mOStrar cuaIQU'.' 
operaCJón de .. ntraoi o salloa. 

DeCISión. 
UIJI'zadO p¡IIra mostrar cvvalqvlflr 
punlO en 11 proceso dOtldll sa Oel)e 
lOmar una deco~ión con"el 00)1110 da 
dalerm,nar la acelOn IUD$eCuen!e 

Ordenam,enlOJ50rt 
Ulolozado para nnalar cualqu,er 
ooe"'CtOn de ordenamiento de 
<Jalos 

Dperac,on mnual 
Ullhl300 pala Ind,ear cualqU'lIr 
opera"cn realllioa ruera oe 
linea y qua no reOUJero de d"pos>II\lOI 
mec<!lnOCY05 

Entrada manual 
UllllzadO para "'dlcar Cu~IQu<er 
operac'ón de entraOa (¡ve 00 lea 
mec~"'Ci 

OperacIÓn au.,llar 

O" Ut,IIZ300 Dara se~~'ar ,",uat(¡Ula, 
proceso mecan<co Que complemanle 
el p,ocel~m,enIO necno por la 
COJt1Dul¡dOra 
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SIMBOLOS DESCRIPTIVOS 

.. 

(-----) 

o 
o 

Flujo Direccional: 
Utilizado para ser'ialar la 
dirección del flujo o la 
secuencia de procesamiento 
y otros eventos 

Enlace de comunicación: 
Utitizado para indicar 
cualquier transmisión de 
datos por métodos de 
comunicación. 

Simbolo terminal: 
Utilizado para Indicar el 
principio y el fin de un 
conjunto relacionado de 
procesos de cóm pulO. 

Conector: 
Utilizado para conectar" 
puntos diferentes de 
entrada o salida en el 
diagrama de flujo 

Conec lor de fuera de 
pagina: 
Utilizado para conectar 
partes de los diagramas 
de flujo que continúan en 
otra pagina. 

Como su nombre lo sugiere, los diagramas de flujo de datos se concentran en el 
movimiento de los datos a través del sistema. no en los dispositivos o el equipo. Se puede 
indcntificar y describir. desde el inicio hasta el final del proceso, para comprender una 
úrea de aplicación o los datos que fluyen por todo el sistema y entonces explicar. por qué 
los datos entran o salen y cuál es el procesamiento que se realiza con ellos. 

Es muy importante detcnninar cuando entran los datos al área de aplicación y cuándo 
salen de ésta. En ocasiones los datos se guardan para su uso posterior o se recuperan de . 
un almacen de datos. 
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2.3 DIAGRAMA DE FLUJO DEL SISTEMA 

El análisis de flujo de datos pennite a. los analistas aislar áreas de interés en la 
organización y estudiarlas al examinar los datos que entran al proceso, de tal manera que 
puedan observar la fanna en que cambian cuando lo abandonan. A medida que se reúnen 
hechos y detalles, se comprende mejor el proceso; esto los conduce a fonnular preguntas 
reiacionadas con aspectos específicos del mismo. 

2.3.1 DIAGRAMA DE PRIMER NIVEL 

r-----"""L ENTRADA DE 
MATERIA PRIMA 

PROVEEDOR 

Diccionario de datos.de primer nivel 

Nombre del proceso: 
Descripción: 

Flujo de datos interno: 

Flujo de Jatos externo: 

E ~ E P. :\ R A G O :--: 

SALIDA DE PRODUCTO 

TERMINADO r-----"""L 

CLIENTE 

CONTROL DE INVENTARIOS 
Recibir la,materia prima del proveedor para 
su posterior proceso h¡Jsta llegar a producto 
tenninado. . 

Entrada de materia prima. 

Salida de producto tcmúnado. 



2.3.2 DIACRAMA DE SECUNDO NIVEL 

DIAGRAMA DE SEGUNDO NIVEL DEL CONTROL DE INVENTARIOS Y COSTOS 

PRQVf.!DOR 

AUTORIZAC,O," 
ot: LA ENTRAOA 
ot: .... 'ER .... 
PR ... .. 

MOV'''''ENTOS O! 
iNVENTA'UOOE 
..... '(R .... PR""'" 

CA~IJAC 

'-I"'III!!!II!!L, 

ENTlIAo,o,OE 
...... TERtAPR"'" 
.. PRODUCCION 

ot:ENTRADA 
.. CADA PRQa.SO 

~LIDA Of. 
.... OOUCTO 
'EMIINAOO 

ENTRAC" Di 
.... COUCTO 
TERMINADO 

MOVIMIENTOS el! 
INVENURlOot: 
PRODUCTO TER ....... OO 

AUTORIZACION 
DE s .. ~IJ" POI"" 
CLIUH~ 

Diccionario de datos de segundo nivel. 

Nombre del proceso: 

Descripción: 

Flujo de datos interno: 

Flujo de datos externo: 

ENEP ARAGON 

1.0 ALMACEN DE MATERIA PRIMA. 

La materia prima es aceptada y almacenada 
para su posterior introducción al proceso de 
producción. 

- Revisión y en su caso autorización del 
departamento de calidad para que el 
material ingrese al almacén de materia 
prima. 

- Registro de la entrada de materia prima. 

- Salida de la Materia prima a producción 
en proceso. 
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Nombre del proceso: 

Descripción: 

Flujo de datos interno: 

Flujo de datos externo: 

Nombre del proceso: 

Descripción: 

Flujo de datos interno: 

Flujo de datos externo: 

ESEP ARAGON 

2.0 PRODUCCION EN PROCESO. 

La materia prima es procesada y alrncenada 
hasta que se convierta en producto 
terminado. 

- E~trada de materia prima a producción en 
poceso. 

- Revisión y en su caso autorización del 
departamento de calidad para que el 
material ingrese al siguiente proceso 
correspondiente." 

Salida de producto terminado al almacén. 

3.0 ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO. 

El producto terminado es aceptado para su 
distribución a los clientes. 

- Registro de la entrada de producto terminado. 

-Revisión y en su caso autorización del 
departamento de calidad para que el producto 
terminado sea entregado a los clientes. 

Salida de producto terminado al cliente. 
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2.3.3 DIACRAMA DE TERCER NIVEL 

DIAGRAMA DE TERCER NIVEL 1.0 

S4LIDA POR OEVOLUCION 

ENTRADA 
'OR 
HABILITACIQN 

~IOVIMIENTOS DE 
INVENTARIO DE MATERIA 
PRIMA 

Diccionario de datos de tercer nivel. 

CALIDAD 

AUTORIZACION 
DE ENTRADA 
DE LA MATER!A 
PRIMA 

ENTRADA POR 

MAQUILA 

Nombre del tlujo de datos: Entrada de Materia Prima. 

INVENTARIO FISICO 

Descripción: Información relacionada con la Materia 
Prima que ingresa al almacén: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

ENEP i\RAGOS 

1.1 Habilitar Materia Prima. 
1.2 Maquilar Materia Prima 
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Nombre del flujo de datos: 

Déscripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

Nombre del flujo de datos: 

.Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los Proccs9s: 

Nombre del flujo de datos: 

Descripción: 

DI..!5de los procesos: 

Hacia los procesos: 

ENEP ARAGON 

Salida de Habilitación. 

Información relacionada COn la Materia 
Prima que fué habilitada (cortada) dentro 
de la planta para su posterior proceso. 

l.l Habilitar Materia Prima. 

Salida por Maquila. 

'Infonnación relacionada con la Materia 
. Prima que fué maquilada (cortada) fuera 

de la planta para su posterior proceso. 

1:2 Maquilar Materia Prima. 

Entrada por Habilitación. 

Información relacionada con el Ingreso de 
la Matera Prima que fué habilitada 
(cortada) dentro de.la planta para su 
almacenamiento, 

1.3 Almacenar Materia Prima. 
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Nombre del flujo de datos: 

Descripció~: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

Nombre del flujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

Nombre del flujo de Jatos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

E ~ E P f\ R A (j U .-...¡ 

Entrada por Maquila. 

Infonnación relacionada con la Materia 
Prima que fué maquilada (cortada) fuera 
de la planta para su ,almacenamiento. 

1.3 Almacenar Materia Prima. 

Autorización de Entrada de Materia Prima. 

Autorización/Rechazo por el departamento 
de calidad para que la Materia Prima 
ingrese o no al almacén. 

1.3 Almacenar Materia Prima. 

Salida de Materia Prima a Producción en 
Proceso. 

Información relacionada con la Materia 
Prima que es enviada al proceso de 
producción. 

1.3 Almacenar Materia Prima. 
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Nombre del flujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

Nombre del flujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

Nombre del flujo de datos: 

Descripción: 

O'esde ¡os procesos: 

Hacia los procesos: 

E:-":EP ARAGü;"¡ 

.. 

Salida por Devolución 

Información relacionada con )a Materia 
Prima que fué rechazada . 

1.3 Almacenar Materia Prima. 

Entrada por Ajuste. 

Información relacionada con el ajuste de 
Entradas de Materia Prima. producto del 
Inventario Físico. 

1.3 Almacenar Materia Prima. 

Salida por Ajuste. 

Información relacionada con el ajuste de 
Salidas de Materia Prima. producto del 
Inventario Físico. 

1.3 Almacenar Materia Prima. 
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DIAGRAMA DE TERCER NIVEL 2.0 

SALIDA POR DEVOLUCION 

PROVEEDOR 

ENTRAQA DE 
ACCESORIOS 

SALIDA DE 
ACCESORIOS A 
PRODUCCION EN 
PROCESO 

ENTRADA DE MATERIA PRIMA 
APRQOUCCIONENPROCESO 

MOVIMIENTOS DE 
INVENTARIOS DE 
MATERIA PRIMA 

SA~IOA DE 
PRODucelON A 
REPROCESO 

Diccionario de datos tercer nivel. 

Nombre del flujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

ENEP ARAGON 

INVENTARIO FISICO 

AUTQRlZACION DE 
ENTRADA A CADA 
PROCESO DE PROOCCIDN 

SALIDA DE PROCESO A 
PRODUCTO TERMI~OO MOVIMIENTOS De 

INVENTARIOS DE 
PRODUCTO TERMINADO 

ENTRACA 
DE REPROCESQ 
A PROOUCCION 

SAlIOAOEl 
'seRA?" 

CONTROL DE 'SCRAPo 

Entrada de Materia Prima a Producción en 
Proceso. 
Infonnación relacionada con la Materia 
Prima que ingresa a la producción para su 
proceso. 

2.1 Producción en Proceso. 
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Nombre del flujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

Nombre del flujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: , ' 

Hacia los procesos: 

Nombre del !lujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Haci\l los procesos: 

ENEP ARAGO?\ 

Entrada de Accesorios a Producción en 
Proceso. 
Detalle de los accesorios que mgresan al 
almacén. 

2.2 Accesorios. 

Salida de Accesorios a Producción en 
Proceso. 

Detalle de los accesonos que son 
incorporados a la producción: para los 
componentes en proceso. 

2.2 Accesorios. 

-2.1 Producción en Proceso. 

~ Autorización de Entrada a cada proceso de 
producción. 

Autorización/Rechazo por el departamento 
de calidad para que los :-componentes 
ingresen o no al siguiente proceso de 
producción. 

2.1 producción en Proceso 
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Nombre del flujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

Nombre del flujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

Nombre del nujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

ENEP ARAC:iO~' 

Salida de Producción a Reproceso. 

La Materia Prima que no reúne los 
requisitos de calidad sale de producción y 
es enviada para su reproceso. 

2.1 Producción en Proceso. 

2.3 Reproceso. 

Entrada de Reproceso a Producción. 

La Materia Prima que fué reprocesada para 
corregir crrores ingresa nuevamente a 
producción en proceso. 

2.3 Reproceso. 

2.1 Producción en Proceso. 

Salida del "Scrap". 

La Materia Prima que se desperdició por 
errores humanos o mala calidad es enviada 
al depósito de "serap" o desperdicio. 

2.1 Producción en Proceso. 
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Nombre del flujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

Nombre del flujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

Nombre del flujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos:· 

Hacia los procesos: 

E:-.;EP ARAGQ:\ 

Salida de Producción en ,~Proceso a 
Producto Terminado. 

Detalles del Producto Terminado que reúne 
los requisitos de Calidad y que ingresa al 
almacén de Producto Tenninado. 

2.1 Producción en Proceso. 

Salida por Devolución. 

Información detallada con respecto al 
rechazo de los accesorios que se habían 
recibido. 

2.2 Accesorios. 

Entrada por Ajuste. 

Infonnación relacionada con el ajuste que 
se realiza. debido al Inventario Fisica. 

2.2 Accesorios. 

52 



Nombre del flujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

Salida por Ajuste. 

lnfonnación relacionada con el ajuste que 
se realiza, debido al Inventario Físico. 

2.2 Accesorios. 

DIAGRAMA DE TERCER NIVEL 3.0 

!NVENTARIO Fl5ICQ 

ENTRADA DE PRODUCTO 
TERMINADO 

MOVIMIENTOS DE 
INVENTARIO DE 
PRODUCTO TERMINADO 

E~EP ARAGON 

SALIDA DE 
PRODUCTO 
TERMINADO A 
REPROCESO 

CALIDAD 

AUTORIZACIQN DE 
ENTRADA A PRODUCTO 
TERMINADO 

SALIDA DE PROOUCTO 
TERMINADO Al CLIENTE 

ALMACEN DE 
PRODUCTO 
TERMINADO 

" 
ENTRADA 

ENTRAOA POR 
OEVDLUCION 

DE REPRoceso 
A PRODUCTO 
TERMINADO 

CLIENTE 
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Nombre del flujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

Nombre del flujo de datos; 

Descripción: 

Desde los' procesos: 

~acia los procesos: 

Nombre del flujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

ENEP ARAGON 

Entrada de Producto Terminado. 

El Producto Tenninado es ingresado al 
almacén. 

3.1 Almacén de Producto Terminado. 

Autorización de Entrada de Producto 
Terminado. 

Autorización/Rechazo por el departamento 
de calidad para que el Producto Tenninado 
sea ingresado o no al almacén. 

1:3 Almacén de Producto Terminado. 

Salida de 
Reproceso. 

Producto Terminado a 

El Producto Terminado que no reúne Jos 
requisitos de calidad es enviado al 
reproceso para.su corrección. 

3.1 Almacén de Producto Terminado. 

3.2 Rcproceso. 
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Nombre del nujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

Nombre del nujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

Nombre del flujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

Nombre del nujo de datos: 

Descripción: 

De,sde los procesos: 

Hacia los proc~stJs: 

ENEP ARAGON 

Entrada de Producto Terminado por 
Reproceso. 

El producto Terminado que fué enviado a 
Reproceso es ingresado al almacén. 

3.2 Reproceso. 

3.1 Almacén de Producto Terminado. 

Salida de Producto Terminado al Cliente. 

Detalles del Producto Terminado que es 
distribuido a los clientes. 

3.1 Almacén de Producto Te~inado. 

Entrada por Devolución. 

Detalles del Producto Terminado q~e es 
rechazado por el cliente. 

3.1 Almacén de Producto Terminado. 

Entrada por Ajuste. 

Información relacionada con el ajuste. 
producto del Inventario Físico. 

3.1 Almacén de Producto Terminado. 
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Nombre del fiujo de datos: 

Descripción: 

Desde los procesos: 

Hacia los procesos: 

2.4 RESUMEN 

Salida por Ajuste. 

Infonnación relacionada con el ajuste. 
producto del inventario Físico. 

3.1 Almacén de Producto Tenninado. 

Las actividades de recopilación de hechos producen detalles que describen las 
operaciones y señalan áreas donde las mejoras son posibles o necesarias. Las personas 
que llevamos a cabo el análisis tenemos la responsabilidad de examinar. los hechos. 
evaluar los procedimientos y sistemas existentes, y formular las recomendaciones de 
diseno. Cada recomendación de diseño bosqueja requerimientos de operaci~n. 

procedimientos y componentes de procesamientos incluídos en el sistema propuesto. 

El siguiente capítulo describe detalladamente las especificaciones de di~~ño, delineadas en 
este capítulo. 

-,. 
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CAPITULO 

[~J Diseño del 
Sistema 

Objetivos especiticos: 

• Describir la forma en qlle se transforman los requerimientos en el diseño 
del sistema. 

• Preparar lineamientos para el desarrollo del sistema de información. 

• Preparar las entradas de aCllerdo a las tonnas de docllmentos fuente 
lltilizando los detalles en el diccionario de datos. 

• Disetlar la estructura de los archivos del sistema. 

• Mostt·ar y explicar los diagramas de Warnier de los diferentes 1l1ódlllos 
del sistema. 



3.1 DISEÑO DEL SISTEMA 

Las especificaciones de diseiio describen las características del sistema. los C0J11p0I1r.!l1tes 

o elementos del sistema y las forma en que estos aparecerán ante los usuarios. l!! éxito de 
un sistema está relacionado con la creencia que tengan los usuanos sohre que las 
características sean las adecuadas. ' 

3.1.1 ELEMENTOS DEL DISEÑO 

Los componentes de un sistema de información descritos durante el análisis de 
requerimientos. son el punto focal del diseii.o de sistemas. 

Los elementos que se deben diseílar son los siguiclltl.:S: 

• Fh!jo de datos 
rvlüvimientos de datos hacia. Jlrcdedor y desde cl sistema. 

• Almacenes de Jalos 
Conjuntos temporales y permanentes de datos. 

• Proccso,\' 

Actividades para aCl!ptar. manejar \' sumillislT<lf datos e información, Pueden ser 
manuales o basadas en computadora. 

• ProcedimienfOS 
l'vh~todos y rutinas pJ.ra utilizar el sistema de in!()rIllación y lograr con ello los resultados 
esperadús, . 

• COl1lro!es 
Estándares y lineal1lit:ntos para determinar ?i lqs actividades están ocurriendo en la forma 
anticipada o aceptada. es deeir. si :->e eneuentran "hajo control", AsimislllO. debe 
especiticar las acciones que tienen yue e11lpn:nderse cUJ.ndo llcurn:n problem:..¡s o se 
presentan circunstanciJ.s inl..!s¡lL'radas, PUl..!dt: incluirst: un reporte ~ohre las excepciones y 
proct:dimÍt:ntos para la eurrecciún de lus rrl1hlcmas, 

• FUl1ciones del persona! 

Las respol1sabilidadt:s de todas las persunas yue tit:ncn t..¡UL' \'er con el l1ue\'O sistt:l11a. 
incluyendo Jos usuarios. operadores de COlllpltl,HJ¡lra y pasonal de apoyo. Aban:a todo el 
espectro de componentes dd sistema. inclusn desdl.! la entrada de datos hasta la 
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distrihución dI.! salidas o resultados. A menudo las funciones del pL'rsonal SL' establecen en 

forma ue procedimil.!ntos. 

3.1.2 DISEÑO DE ARCHIVOS 

El disL'íio de an.:hi\'os incluye decisiones con respecto a la naturaleza y contenido dd 
propio archivo. como si Se fuera a emplear para guardar detalles dI.! las transacciom:s. 
datos de tipo histórico o información de referencia. Entre las decisiones que se toman 
durante el disdlo lk archiH)s se encuentran las siguientes: 

• Los datos que dt.:ht.:n incluirse en el formato de los registros contenidos en d <.1rchi\'o, 

• La longitud de ..:ada registro. con base en las características de los datos que contit.:nc, 

• La st.:cllt.:llcia ~I disposición ue los rt.:gistros dentro del archivo (la t.:structura de 
¡¡i;nan:nallliL'lltll que pUCUL' ser SlTLlL'llciaL indL'xau<.l o relativa) 

No todos los 1ll1L'\'{lS sistemas de información rl.!quiercn del disL'ilo de todos los archivos 
utilizados pllr la aplicacil'lI1. Por I.!jemplo. L'S prohahll.! que ya existan los archivos maestros 
porque 'eS((lS son utilizados por otras aplicaciones existentes. Tal vez la nut.:Ví1 aplicación 
IlI..'ct'site hacer rclt:n.:ncia súlo al archivo ll1~h:Stro, En este caso. los detalles de[ archi\'o se 
incluyen ~n las l.·sp~c¡licacioll~s de: disL'Ílo de [a aplicación. p~ro el archivo no \'llclvc a 

diseñarse. 

Tcrminulugía hÚsica de archivos 

• Campo,,' 

Los d~nll.·ntos indi\'idualcs de los archivos St.: llaman cümpos. cada campo SI.! ¡d~lHilica 

por su nomhre y tiene un \'ator cspl.!círico asociado a L'1. Por e.iel~lplo. d número 115 l.'S UIl 

\'al\lr de lIll dalO asignadn a un campo llamado NlIl1lero de: t.:ntrada. I·IL' ~!l]Lli un cllnjul1to 
dl.' di.ltllS p;(r~1 la ,,'llIrada 1 ~5: 

;\olllhrc del Campn 

FL'cha 
0!llnh:ro de Entr~ld~1 
Tipo dL' Entrada 

Valur· 

1111\ 1I1'i7 
1~5 

Entrada ror Compra 



Clave de ,Provccdor 
UlIidades 
Costo Estúndar 
Costo Re<ll 

:0 
1.000.00 
5.63 
4.X5 

La asoci<lción de un valor con un campo crea b ocurrencia del dato. 

• Registro 

Un registro es el conjunto completo de d:ltos relacionados pertenecientes a una entrada.' al 
ser considerado como una unidad única la I.!ntrada. es por lo tanto. Ull registro que consta 
de siete campos separados. todos ellos rl.!lacionados con la entrada de almacén. 

Cada campo tiene fijos su longitud y tipo (alfahético. altilI1l1l11érico o numérico). una 
í..kscripción de registro para la entruda contendria los siguientes datos: 

Nombre del Registro 

Entrada de 1\lm<.Icén 

l\ombrc del Campo 

Fecha' 
Número (.iI.! Entrada 

Tipo de Emr:lí..b 

Clavc de Pro\'cedor 
Unidades 
Costo Est:índar 
CoslO R\..'al 

Valor 

OI/10i'i7 
125 
Emraua por 
l'umpra 
~() 

1.0110.00 
5.63 
~.X5 

Cuando cl número y tamailo de los dat{ls en UIl n.:gistro son constantes para cada registro. 
L'ste se denomina dt.' longitud lija. La \'cntaja de los registros de longitud lija es que 
si\..'mpre tienen cl mismo tamallO, Así. d sist\..'tll:l 110 dehe determinar lo e:-.:tcnso que es el 
n:gislro o cuúndo ICl'lnina ~stc y comienza el siguiente. ahorrando así ticmpo de· 
proccs:ulli\..'l1to, Sin emhargo. los rq,dstros dc longitud tija no sl\..'mpre haccn un uso 
elicic11le t!\..'1 \..'spacio asignado" 

• Llal'e del regi.'"tro 

Para distinguir un registro dt: otro. s\..' pUL'de clegir U110 () varios de los datos del regIstro 
CUyll \" .. !lur s\..'a úni..:o ('n IOdos los r\..'gistros del archivo y se utiliza ('Ull lincs de 
identificación" Este ":í.lmpo llamado Ha\'c dcl regislro. ya !()fIna partL' del registro y no es 
un dato adiciolwl qu(' exish.: sólo para los propúsitos dI..' id('lllilic:.lciún. 
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Los ejt:mplos comunes de llaves de registro son el número del artículo en un registro de 
inventario. d número de la entrada de almacén. cada una de estas llaves de registro tiene 
usos diferentes en el marco de la organización de la empresa. aunque su función como 
medio de distinción de un registro es esencial para el procesamiento de los archivos en los 
sistemas de información. 

• Entidad 

Una t!ntidad es cualquier persona. lugar. cosa o t!vento de interés para la organización y 
acerca dd cual se capturan. almact!nan o procesan datos. Las entradas y salidas de 
almacén son entidades de interés en las compañías que controlan inventarios. mientras 
que las entidades en un banco incluyen los clientes y los cheques. 

• Archivo· 
I 

Un archivo es una colección l1l: registros relacionados. Se incluye cada registro en un 
archivo ya que pertenece a la misma entidad. Por ejemplo. un archivo de entradas está 
formado snlamcnte por entradas. Los registros de salidas no pertenecen a un archivo de 
entradas ya qut! forman parte de entidades distintas. 

El tamaño dd archivo se determina· por el número dt! registros que hay en él. Si un 
archivo tiene () registros y cada registro t:s de longitud tija y utiliza 200 caracteres de 
almaccll<.tmiento. elltonct!s el archivo utilizará 6 por 200 caracteres de almacenamiento. 

• Bllse,"\' de dato,\' 

Una base de datos es una coh:cciún integrada de datos almacenados en distintos tipos de 
rl.!gistros. de Ii.:mna 4ue sean accesibles para múltiples aplicaciones. La interrelación de 
los registros se obtiene de las relaciones entre los datos. no de su lugar de 
almacenamiento tlsico. 

Ll)S rL'gistros para distintas entidades se almacenan comúnmente en una base de d<.ttos. 
mii.!ntras que los <.tn,:hivos almacenan registros para una única entidad, Por ejemplo. en 
una base de.: datos de inventarios. se.: interrelacionan los registro de entradas y salidas de 
almacén e.:n la misma base de datos. 

Las bases de datos no eliminan la tl\.:ce.:sidad de archivQs en un sistema de información. 
Los distintos tipos di.! arl.:hivos siguen siendo necesarios para capturar los detalles de los 
I.!\\;tltos y actividades de la empresa. para preparar reportes o ~[macenar datos qut! no 
estún en la base de datos. 
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3.1.2.1 TIPOS DE ARCHIVOS 

Las o¡!l1lpresas y organizaciones. ya sean computarizadas o no, utilizan ampliamente los 
archivos maestros. de transacción. tablas y reportes para reunir y mantener muchos tipos 
de registros. . , 

Archivo Maestro. 

Los sistemas de información son un avance y se utilizan mientras sean signiticativos rara 
la organización. Lo' mismo se piensa de los ,m,:hivos utilizados para almuccnitr 
inJi.mnación de las actividades de la empresa. Un archivo maestro es un c01~illnto de 
n:gistros acerca de un aspecto' importante de las m:tividadcs de una organización. Puede 
contener uatos que describan d estado actual de eventos espcdticos o indicadores dc la 
empresa. Por ejemplo. un archivo muestro en d sistema dc inventarios es d de Materia 
Prima en t:l cuál se muestra además dd número y nombre de cada artículo. t:l costo 
t:stúndar de cada uno de dios. 

Un sl!gundo tipo de archivo mat:slro retkja la historia de lns l!\'t:ntos qUl! 'afl.!ctan a un~ 
entidad particular. Por ejemplo. la historia dI.! ventas tk Producto Tcrminado se relleja en 
un archivo maestro que contiene un n.:gistro de c<ld<l S<llida a Clientes cn un periodo 
cspl!cítico. Cada registro en d archivo muestra la ti.:dm y el número de piezas de la venta. 

Lus archivos maestros son útilt:s sólo mientras se mantengan exactos y actua~iz.:J.dos. L'n 
otras palabras. antt:s de qul.! los archivos put:dan utilizarse. deben ser mantenidos para 
rt:tlcjar incluso los eventos I11ÚS recit:nks que ati.:cten los datos l!n dios. Los archivos 
Illat:slros se mantienen aClu<llizados mediantt: d uso de archivos de transacciont:s. 

Archivos de Trolns.lccioncs 

" 

{In an.:hivo de transacciones cs un archi\'o temporal con dos propúsitns: 

1.- Acumular datos acerca dt: los t:\·t:lltos al 1l1111l1ento que ocurran. 
~.- :\I.:tualizar los archivos mat:strlls ]1i.lra n:lk.iar ,I(ls n .... sultados d~ las transw.:t:iont:s 
actuaks. 

El término transacción se retil.:n: a cuailluier eVento 4UI.: alc<.:tl.: la organización y sobre d 
cual se calculan datos. 
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Cada archivo de transacciones contiene únicamente los registros que pertenecen a las 
entidades particulares que son el tema del archivo y posteriormente mediante un proceso 
de actualización, los datos almacenados son procesados para actualizar los archivos 
maestros correspondientes. 

La figura siguiente muestra la serie de eventos que ocurren al !levarse a cabo las 
transacciones y capturar y procesar los datos. 

COMPRA 

Entrada de 
Datos 

Entrada de 
Datos 

SALIDA 
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Proceso de 
Actualización 
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Archivos de tablas 

En muchos sistemas se incluye un ci~rto tipo de archivo rúaestro púra ¡;uorir 
requerimientos espe(;iah.:s dl: procl:samiento ¡;Oll rl:spccto a datos que deben rderenciürsc 
rl:pctidamcnte. 

Los archivos de tablas ¡;ontienen datos de referencia utilizados en el procesamiento de 
transacciones. actualizaciún de los archivos maestros () producción de salida. 

i\ menudo se especifica d uso ~e an.:hivos de tablas para almacenar los dalOs que de otra 
forma se incluirían en los archivos maestros o programas. Lns ardli\"os lk tablas 
conservan el espa(;io dc alma¡;l:namiento y !~Icilitan d mantenimicnw del programa 
guardado en un ard1Í\'ll datos que. de otro mudo. se incluirían en los programas (1 

rq;istros dd archi\'l) maestro. 

Archivo de reportes 

I.a unidad ¡;entral de proCl:SO de 'una cnmputadora ti'c(;uenlerúente prodLH':1..: Jatos para 
salida a una \"t~locida~1 m(IS rúpida de lo qu~ la impresora puedl: rctl:ner. Si s.: sigue la 
se¡;lIencia normal de los e\"t:ntoS. habría que retrasar el proccsamien.tn mientras que se 
imprimen los resultados. 

P:\r~1 prevenir tal uso int.:liciente lkl CPU. d componente más pOlh:roso dl: la mayoría de 
Ins sistemas de cómputo. muchos sistemas eSlún disci'lados para utilizar el pmcl:samil:nto 
sohrepuesto y los ardúv(ls dl: rl:purtes. El procesi.lmiento sobrepul:sto. que es la GLpi.lciJad 
d.: una computadora para lle\"ar a ¡;aho en forma silllultúnea la l:l1trada, prílcesi.lmicnto y 
salida incrcmenta d ticmpo lk lksarrollo en turma consid~rable. Los archivos dc reportes 
son archivos temporales que se utilizan cuandu d tiempo J~ impresión no estú di~púnible 
para todos los rqlortl:S producidos. situación que surge Cll~l fn .. 'cul:!lcia· en d 
pnlces<.lmiellW stlbn.'pllCSlt1. I.a ¡;t1mputadora esnih~ l'1 fl'PllftC () do¡;umento a un'archivo 
1..'11 disco () cinta m;¡gn0ti¡;a. dlllldc ]lL'rnWlli.'CI..: hasla llUl: pueda imprimirse. I-:sh: proceSll Si.' 
Clllhlce COtllll impri.'siún pllr cola: cs de¡;ir. la salida LJue no SI.: puede imprimir cuando se 
pr\lllw.:e J"nnlla una ¡;oja en un ardli\"ll d.: n:portes. Dcspu0s en 'p0¡;OS minulos II horas. 
dcpcndii.'ndo del \'ollllllcn dc Iraba.in y \'L'loeidad dI..: las impr.:soras. SI.: darú b·itl.'--aruceiún 
~¡j sist':llla para que k'a L'l arehi\"ll de reportes e im[1rima la salida. 

Llls archivos de reportes se pueden utilizar Clln muchos otros dispositin1s di.' salida. tales 
eomo los gralicadorcs. unidades de micrúfilm y microlicha {) sist~l11as tip\lgrúticos 
comerciales. Su LlSll I.:~ partl.: dI.: los proCI.:Uilllil.:llloS Il¡xrati\"os I.:slÚnJ~tr JI.: tllUdlOS 
sisli.'mas d.: informaci¡·lll. 
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Otros archivos 

. Al igual que los usos especiales de los tipos de archivos analizados anteriormente. otros 
archivos también juegan un papel en los sistemas de información. 
Por ejemplo. un archivo de respaldo es una copia de un archivo maestro. dt! transacciones 
o de tablas hecho para garantizar que se dispone de un duplicado si algo le ocurre al 
original. 

También se hacen copias de los archivos para el almacenamiento de datos a largo plazo: 
estas copias usualmente se almaccnan lejos del centro de trabajo para prevenirse de que 
cn forma inadvertida SI! <lccesen o recuperen para su uso, garantizando así su 
prl!sl!rvación. 

3.1.2.2 METODOS DE ORCANIZACION DE ARCHIVOS 

Los registros se almacenan en archivos. utilizando una orgamzaclOn de archivo que 
dctermina como se almaCCl1<.lIl. localizan y recuperan los registros. Esta sección analiza 
tres formas ~ümLlnes dt! :.lllllacl.!namit.:nto y recuperación de registros en un archivo. 

Organizo.ció" secuencial 

La organización secuencial t!s la forma más simple de almacenar y recuperar registros cn 
un archin). En un archivo sccuenciaL se almacenan los registros uno tras otro sin 
importar el \'alor rcal Jt! los Jatos cn los registros. El primc:r registro almacenado se 
coloca al principio del archivo. El segundo se almacena inmediatamente después dd 

. primcro. d tercero despw:s dd scgundo. elc. Este orden nunca cambia en la organización 
sccucllci<ll del archivo. 

1 lila caracll.!rística de los archivos s~cu\'!llciales es que todos los rcgistros se almacenan 
pUl' posición: primcr n.:gistro. sl.:gundo registro. ctc. No t:xisten direcciones ni 
asignaciolll;!s lit.: lugar ~n los archivos sl.:cu\'!nciales. PJf<1 leer un archivo secuencial. el 
sistcm<l sil.:mprc comienza al principio del archivo y lee un registro a la vez hasta llegar al 
registro dcsc<luo. 
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Organización de Acceso Directo 

Cuando las características dI! los archivos secuenciales forman una desventaja para un 
sistema propuesto. una alternativa es la organización de acceso directo. Este método le 
pide al programa que diga al sistema dónde se almacena un registro anles de poderlo 
aCcesar. En contraste con la organización secuencial. el procesamiento de un archivo de 
acceso directo no requiere que el sistema comience en el primer registro. 

Los archivos de acceso directo son archivos con llave. Asocian un registro con un valor 
llave especítico y un lugar particular de almacenamiento. Todos los registros' se 

. almacenan mediante las llaves en las direcciones en vez de por posición: si el sistéma 
conoce la llave del registro. puede determinar la dirección de localización de un registro y 

. recuperarlo en' forma independiente de los demás registros del archivo. En general. si se 
nccesitan menos del 10% de [os registros en un archivo durante una ejecución común de 
procesamiento. e! archivo no debe cstablecerse 1,;01110 un ¡m,:hivo secllenl,;ial. Por otro 
lado. si se desea accesar mús del 40%, de los n.'gistrns. se debe dcgir la organización 
secuencial. Entre el 10% Y el 40%,. la decisión depende del tamailo de! archivo. la 
frecuencia de LISO o si será actualizado con frecuencia o utilizado súlo para recuperación .. 

Cuando este método se puede utilizar. es simpk y rápido. Sin emhargo. I.'S frecuente que 
.[os requerimientos de este método presenten desventajas para su uso. E[ din:cciollamiento 
directo debe tener un conjunto de datos con las sig.uientes carach.:risticas: 

1.- El conjunto de lIu"l:s tiene un lmkn denso y "dscenul.'nte con pocos \'a[ores no 
utilizados. Por [u tanto. se desean pOCllS espacios abit.:í·tos t.:ntre los \'alnn:s de las !laves. 

1.- LJS lIan:s de los n.'gistros corresponden con los números dI.' las direcciones de 
almacenamiento: existe ulla dirección de almacenamiento en t.:! an.:hivo para cada \'alor 
real o posible de la llave y no hay valnrL's duplicados dI.' la llave. 

Organización indexada 

Llna tercenl forma de aCCl:sar los fqüstroS es pllr IllL'Jio de UIl indicl.'. la forma húsica dt.:! 
índice incluye una [[ave de rq~istro y la direccil\l1·'dl.! almacenamiento de un registro. Para 
hallar, un registro cuando se descolHlce la din,x:ciún de almacenamiento. es necesario 
examinar los registros. Sin embargo. la húsqucda serú mús fúci] si sc usa UIl índice. ya LJ.ue 
toma menos tiempo buscar cn un índice que en un archivo compldu de datos, 
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ClIrllcferú1;CllS lle 1111 Ílulice. 

Un índice es un archivo aparte del archivo maestro. cada registro en el índice contiene 
únicamente dos datos: una llave de' registro y una dirección de almacenamiento. Para 
t:l1contrar un registro específico cuando el archivo es almacenado bajo una organización 
indexada. se busca primaD el Índice para hallar la llave del registro deseado. Cuando se 
le encuentra. se observa la dirección de almacenamiento correspondiente y a continuación 
d programa accesa el registro directamente. Este método usa un examen secuencial del 
indice. seguido del acceso directo al registro apropiado. El índice ayuda a hacer más 
rápida la búsqueda en comparación con un archivo secuencial. pero es más lento que el 
direccionamiento dir~cto. 

3.1.2.3 ESTRUCTURA DE ARCHIVOS DEL SISTEMA 

La I.:ll.:f.:cillll d~ archivos y mc.!llldos dI! acceso para el sistl!ma de Inventarios y Costos licm: 
I!l rropúsito de proporcionar un medio diciente de procesamiento. que al mismo tit!mpo 
millil11iz~lI·á la rt!dundancia cntn: archivos. Puesto que existe una constante relación entre 
la Glptura de movimientos de los diferentes inventarios. los archivos se diseilaron de 
forma que también retlejaran las intt:rrclaciones. 

¡\ continuación SI! analizan los archivos maestros. de movimientos e históricos para. este 
sislema. Se idt!ntitican sus estructuras dt! almacenamiento para cada uno y se indican las 
llan!s dI! cada registro. 

Archivos maestros 

Ca/tilogo dI! ¡Wa/er;a Prima 

El archi\"l) mal.:stro del Catúlogo tk Materia Prima guarda todos los dalas relacionados 
con los insulllos que se llecl:siwll en la planta. Por medio de este archivo se pucdt! 
rl.:f.:uperar la información "H.::crca de cada insumo. como su nombre. costo estándar. origen. 
costo estándar de maquila y unidad de medida.· 
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El archivo maestro es un archivo indexado. Este archivo será utilizado en las actividades 
de entradas. salidas y valuación de inventario. La llave de registro es el Número de 
Materia Prima. 

Nombre del C .. mpo Tipo Tamaño 

Número de Materia Prima Numérico 08 

Origen de la Materia Prima Caracter 11 
Nombre de laq Materia Prima Caracter Tl 
Costo estándar de la Materia Prima Numérico 12.4 
Costo t!stándar de Maquila Numérico 12.4 
U nidad de Medida Caracter 03 

Clllálogo de Accesorio.'i 

El mchivo maestro del Catálogo de Accesorios contiene todos los datos relacionados con 
los insumos de accesorios que se ingresan a la planta. Por medio de este archi\'o se puede 
recuperar la información acerca de cada accesorio. como su nombre. COShl cstúndar. y 
unidad de medida. 

El archivo maestro es un archivo indexado. este an.:hivo será utilizado en las actividades 
de entradas. salidas y \·aluí.lI:iúll de ill\'entario, LI llave de registro es el Número de 
Accesorio. 

Nombre del Campn Tipo Tamaño 

N limero de accesorio i'! lIll1l:rico OS 

Ntlll1bre de accesorio Carac[er 72 
Costo estandar dd accesorio Num0ricn 12.4 
Unidad dt: Medida C .. lra.:ter 03 

Clllúlogo lle ProduL'lo Támilltulo 

El <Il'chi\'o maestro del Catjlol:!-o de Producto Terminado .:ontienl,.' tlldos los Limos 
rdadnnados ':011 los produ.:!os !l,.'rlllini.1dos ljUI,.' lllal1ld~lctura la planta, 
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Por medio de este archivo se puede recuperar la información acerca de cada producto 
terminado. como su número de parte. nombre. costo estándar de pintura. costo estándar 
materia prima. costo estándar de mano de obra. costo estándar de gastos indirectos. costo 
total del producto y unidad de medida. 

El archivo maestro es un archivo indexado. este archivo será utilizado en las actividades 
dc elltrádas. salidas y valuación de inventario. La llave de registro es el Número de 
Producto Terminado. 

Nombre de! Campo Tipo Tam:lño 

N úmero de producto terminado Numérico 08 

Número de parte Caracler 20 
Nombre del producto Caracter 40 
Costo estándar de pintura Numérico lOA 
Costo estándar de matt:ria prima Numáico lOA 
Costo estándar de mano de obra Numérico lOA 
C(lSlO estándar de gastos indirectos Numérico lOA 
Costo total del producto terminado Numérico lOA 
Unidad de medida Camcler 03 

Catálogo dI! Código.\" dI! Importcu.:iá" 

El archi\'o maestro del Catálogo de Códigos de Importación contiene todos los datos 
n:lacionados con los porcentajes ~stándar del costo de las importaciones de los insumas 
de ~'lateria Prima que se ingresan a la planta. así como el porcentaje de impuesto que les 
corresponden. Por medio de cste archivo se puede recuperar la información acerca de 
cada ÜH.ligo. como su nombre y porcentaje estándar del costo de las importaciones, 

1::1 an:hin) macstró cs un an::hivo indexado. este archi\'o sera utilizado en las actividades 
dI.: I.:lltradas J~ materia prima imponad;.l. La Hayc de registro es el Número de Cúdigo. 

N,nmhrc del Campo Tipo 

Nlll11CfO del código Numérico 

Nll1llbn: det código Caraeler 
¡>orcel1wjc Jd eoslo estándar Je la importación Numerico 
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Catálogo {le Proveedores 

El archivo maestro del Catálogo de Proveedores contiene todos ,los datos relacionados 
con los proveedores que proporciQnan insumos a la planta. Por medio de este archivo se 
puede recuperar la información acerca de cada proveedor. como su nombre y cuenta 
contable que tiene asignada cada uno de ellos. 
El archivo maestro es un archivo indexado. La llave de registró es el Número de 
Proveedor. este archivo será utilizado en las actividades de entradas de materia prima. 

Nombre del C:lmpo Tipo Tamaño • I 

Número del Proveedor Numérico 03 

Nombre del Proveedor ('¡:~racter 20 

Catálogo de AgellteJ Adualla/es 

El archivo maestro del Cal<lIogo dI.: Agl.:ntl.:s aduallales contiene los datos suticientes que 
servirán para identi ticar el agente aduanal correspondiente de cada proveedor esto es con 
el tin de relacionar cada proveedor con su agente aduanal y así determinar los diterentes 
porcentajes estándar del costo de las importaciones depl.:l1JicnJo de qul.: agente se trate. 

El archivo maestro es un an.:hivo imkxado. cste archivo sera utilizado en bs actividades 
de entradéls de materia prima imporw.da. La llave de registro es d Número de Ilrovcedor. 

Nombre del Campo Tipo T;tmaño 

Número de proveedor NUl11l?rico ()J 

Número de agente aduanal NUllH:rico 
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Múdulo de Materia Prima 

A continuación se describen las estructuras y las llaves de los archivos que intervienen en 
el lllódplo de materia prima. 

EII/radas de Almacén 

Cuando se reciben los insumos en la planta. el personal que controla el almHccn genera 
una cntrada. correspondiente al insumo que está ingresando. El an:hivo de Entradas de 
Almacén contiene los ddalles de los diferentes tipos de entradas de almacén de materia 
prima dependiendo de donde procedan los productos será el tipo de Entrada que 
corn::sponda. 

El archivo de Entradas de Almacén -es un archivo indexado. La llave de registro es el 
.Número de Entrada + Tipo de Ehtrada. 

Nombre del c'lmpo Tipo Tamaño 

N lll11l:rO de Entrada Numérico OS 
Tipo de Entrada Caracte-r 02 
l\:l:ha Fecha OH 
N úmt:ro dt: partida Numérico 02 
Prol:edciu:ia Nacional/Importado Caracter tll 
Cúdigo de Impuesto Numérico 03 
N llJlléro de pn.wecJnr Numérico 03 
Número de Factura o Remisión Caracter 10 
Número de Pedido Caracter 10 
Númcrn de Rollo Caracter 10 
Número de i\·lateria Prima Numérico 08 
Cantidad de Unidades que ingresan Numérico 10.2 
Costo estándar de lvlaquila Numérico 12.4 
CllSIO estúndar de la Materia Prima Numérico 12.4 
Cosw Real de la Materia Prima Numéril:o 12.4 
1 V..\ de la pan ida Num0ril:o 1 tI.2 
l'llSto dt: llllporta¡,;iúll de la partida Numérico 1 tI.2 
Sl:rap (IJespt:rdil:io) Num~ricn 10.1 
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Salida.\' de Almacéll 

Cuando egr~san los insumos al maquilador. para el proceso de corte correspondiente 
(rvlaquilal u cuando salen hacia la línea de prodl:lcción de la plal1la para su proceso, d~ 
manufactura, lo cual finalmente será un producto terminado. el personal que administra el 
almacén genera una salida corr~spondiente al insumo que está saliendo. El archivo de 
Salidas de Almacen contiene los detalles de lus diferentes tipos de salidas de almacén de 
materia prima dependiendo el destino del mismo será el tipo de Salida que corresponda. 

El archivo de Salidas de Almacén es un archivo indexado. La llave de registro es el 
Número de Salida + Tipo de Salida 

Nombre del Campo 

N lllllero dí: Sal ida 
Tipo de Salida 
Fecha 
N úmero de partida 
Número de Materia Prima 
Cantidad de unidades que salen 
Número dl!1 pedimento de Importación 
Costo estúnuar de la Materia prima 

Jut'enfario de l'};laferill Primll 

Tipo 

Num0rico 
Caracter 
h:cha 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
Caracter 
Numérico 

Tamaño 

o) 

02 
IIX 
01 
OX 

·15.1 
lO 

11.4 

Una vez qll~ los movimientos de inn:ntario (Entradas y Salidas) ~tll1 \'alidados por d 
usuario. SI.: procede a registrarlos en el in\'t!ntario. d cuál contienc los detalh:s de como se 
comportó cada una de las Materias Primas existentes. con lo que nos podemos dar cuenta 
que insllmos tenemos y cuales nos hlltan en ese momento. 
El archivo del Inventario de Materia Prima es un archi\'o indexado. La lIavc de registro cs 
\,:1 Número de Materia Prima. 

Nombre del Campo Tipo 

Nll111Cro de Matcria Prima Numérico 
FLcha Fl.:cha 
Saldn inicial delml.:s Num0rico 
Entradas Numérico 
Sal idas N um0rico 
Saldo ¡¡nal Numérico 
Costo cstúndar de la Matl!ria Prima Numérico 
Valor cstúndar dd Saldo !¡nal de la t\.·1ateria Prima Numérico 
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ox 
ox 
1),~ 

15,~ 

15.~ 

I).~ 

12A 
15.2 
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Histórico (le Elltradas de Almacén 

Una vcz que se registran los movimientos en el invcntario. tambi¿n se actualiza el archivo 
Histúrico de Entradas de Almacén. el cuál contiene los detalles históricos de los 
dit't:rcntcs tipos de Entradas de Materia Prima. 

El archivo Histórico de Entradas de Almacén es un archivo indexado. La llave de registro 
es la Fecha Histórica + Tipo Histórico de Entrada + Número Histórico de Entrada 

Nombre del Campo 

Fl.'cha Histórica 
Tipo Histórico de Entrada 
Número Histórico de Entrada 
Número Histórico de pan ida 
I)nlcedcncia Histórica Naciollalllmportado 
Cúdigo+listórico de Impucsto 
Númcro Histórico de PrO\'eeuor 
Número Histórico de Fal.:tura o Remisión 
Númcro Histúrico de Pcdido 
Número Histórico d..: Rollo 
Número Histúrico lh: ivlatt:ria Prima 
C:mtidad Histórica de Unidades 4ue ingresan 
Costo estúndar Histórico dt:' Ma4uila 
Costo cstúndar Histúrico de la rvtateria Prima 
CllSto Real Histórico de la Materia Prima 
¡VA ¡'¡istúric~l dc la partid~1 
ellsto dc Importación Hist.úrico de la partida 
Scrap (Dcsrcrdicio) Histórico 

Histúrh'o de Salidus lle Alnuu'én 

Tipo 

Fecha 
Caractt':r 
Numérico 
Numérico 
Caracter 
Numérico 
Numérico 
Caracter 
l'aractcr 
Caracter 
Numérico 
Numcrico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
N lI111érico 
NllllH:ricu 
Numérico 

Tamaño 

08 
02 
05 
02 
01 
03 
03 
10 
\0 
\0 
08 

\0.2 
12,4 
\2,4 
12.4 
\0.2 
\0.2 
\ 0.2 

[jna vcz qllC SI..! rcgistran h.)s tnovimicnlos en t:l invcntario, tambien se actualiza el archivo 
Histúrico dt: Salidas dc :\Im<lcén. d \.:ual contiene los dctalles históricos de los difcrelltcs 
tipos d..: Salidas dt: \ Iatt:ria Pri111~1. 
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El archivo Histórico oe Salidas de Almacén cs un archivo indexado, La llave de registro 
es la Fecha Histórica de la Salida + Tipo Histúrico de Salida + Número Histórico de 
Salida. 

Nombre del Campo Tipo Tamaño 

Fecha Histórica Fecha 08 
Tipo Histórico de Salida Caracter 02 
Número Histórico de Salida Numérico 05 
N úmero Histórico de, partida Num¿rico .02 
Número Histórico LIc Materia Prima Numérico 118 
Cantidad Histórica de unidades que salen Numérico 15.2 
Número Histórico dd pedimento de ImportC:ICi\'m Caracter 10 
Costo estándar Histórico de la Materia Prima Numérico 12.4 

lIi.\·/órü'o lle lllvelllario de ¡Ha/eria Prima 

Una vt.:z que se hicit.:t'On los <~iustes COITt.:sponoit.:ntes al inventario y este es .valida~o por 
d usuario. se pro<.:cde a ci..'rmrlo. con lo que st.: ~1L·tualiza el archivo hist()ri~o del 
inventario. dc esta malll.:ra el sistema guarda 1\1s detalles de los inventarios pasados para 
su consulta posterior. 

El archivo Histórico de Inventario oc Materia Prima es un archi\'o indexado, La llave de 
n,.'gistro i.;'S el Número Histúrico de Materia Prima + Fecha Histórica. 

Numbre dcl.L",mpo 

~llJllcro I·iistúricll de i'vIakria Prima 
Fecha Histórica 
Saldo Histórico ini¡,:ial delllles 
r='lltr~ldas Histórica:\ 
Salidas Históri¡,:as 
Saldo tinal Histúricll 
CllSto estándar Histórico de la Malcria Prima 
Vul\lr estúnuar Histórico del Saldo final de h. \:bll.:ri<.l Prima 
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N lllllérico 
Fecha 
NUl11¿rico 
Numérico 
Numérico 
NUl11érico 
N ul11l!rico 
Numérico 

IIX 
IIX 

15.2 
15.2 
15.2 
15.2 
12.4 
15.2 
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Módulo de Accesorios 

A continuación se describen las estructuras y las lIavcs de los arch}vos que intervicnen cn 
el módulo de accesorios. 

Efltrallas de Almacén 

Cuando se reciben los accesorios en la planta. el-personal que ~ol1trola el alinacén genera 
una entrada. correspondiente al accesorio (jut! t!stá ingresando. El archivo dt! Entradas de 
Almacén contiene los detalles de las entradas de almacén de aCl:esorios. 

El an.:hivo de Entradas de Almacén de Acc¡;sorios es un archivo indexado. La llave de 
rl.'!gistro es el Número de Entrótdu + Tipo de Entruda. 

Nombre del Campo 

N limero de Entrada 
Tipo de Entrada 
h'cha 
Número de partida 
Procedencia Nacional/lmpllrtado 
('('HJigo de Impucsto 
N lllllero de Proveedor 
Número de Factura o Remisión 
i\iúmero de Pedido 
N úmero de Accesorio 
Número Lic P~u1e 
Cantidad de Unidades que ingresan 
Costll L'stúndar dd Accesorio 
Custo Real del Accesorio 
b'a de la partida 
Custo de Il11port~~ciún de la partida 

."u/ida." lle AllIlacé" 

Tipo 

Í'! llmt!rico 
Caracta 
Fecha 
Numérico 
Caracter 
Numérico 
Í'!uJ11érico 
C'aracter 
C'aracter 
Numérico 
Caracter 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
NuillériCll 

Tamaño 

o) 

02 
OX 

02 
01 
03 
()~ 

lO 
lO 
OH 
12 

10.2 
12A 
124 
10.2 
10.2 

Cuando egresan los accesorios hacia la línea de produccion de la planta para su LISO en Il)s 
di fer~nt~s procesos dt! proJuccion. d personal que administra d almact:n genera una 
saliJa corn.:spondic!1te al ~\C(esorio que: est{l saticnJo. 
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El archivo de Salidas de Almacén dt: Acu:surius contiene los detalh:s de las salidas de 
almacén de accesorios. 

El archivo oc Salidas de Almacén de Accesorios eS un archivo indexado. La llave Ol.! 
registro es ¡;:I Número de Salida + Tipu de Salida 

Nombre del Campo Tipo Tamaño 

N limero de Sal ida Numériol OS 
Ti po de Salida ·Caral.:tcr 111 
Fecha h'dl~1 IIX 
N Lllnero de Partida NUI1h.;ril.:{) ()~ 

Número (k Accesorio NUIllL'ric{) ox 
Cantidad·de unidades que salen NUllléricLl 15.~ 

Número del pedimento de <..'ar~lch:r 111 
Importación 
Número de Parte Caracler 11 
Costo estándar dd Accesorio Numérinl 12.4 

Il1wlltllrio de Acce.\'Orio.\' 

Una vez que los movimientos oe il1\'l:Ilt~lriO-fLl1tradas y Salidas) son' \'alidados por el 
usuario. se procede a registrarlos t.'1l \.!I itl\\:llt~lrio. d cuúl contiel1\.! l(ls (ktalles oc como se 
comportó cada uno de los Accesorios Primas t.'xistentes. con lo que nos pm!.:mos dar 
cuenta que Accesorios tenemos y cuales I1(}S 1~¡[1:Ul en es\.! momento, 

El archivo del Inventario o\.! :\cc\.!snrios \.!s un an.:hi\·o ind\.!xaoo. La lla"e dt.' registro \.!s d 
~úmcro oc Accesurio. 

:\umbrc del Campu 

~ úm\.!rD de An;esorio 
I:\.!cha 
Saldo inicial del mes 
Entradas 
Salidas 
Saldo tinal 
Costo estúnuar del :\I.:I.:\.!surio 
Valor estí.Índar Saldo tina! 
:\1.:1.:~s()rio 

E ;-'" E P :\ R r\ (i O N 

Tipu 

\'l!l1l0ric() 

1:t.'l.:ha 
\'lllllL'rio) 
\lllllL'ril.:\l 
\Ullláiul 

\ulllt.'ricl) 
\."ullll~rieo 

lk'! \l!!l\l~ril'll 

Tal1l~lli() 

IIX 
IIX 
! ).~ 
1 ).2 

15.~ 

! ).~ 
I~A 

15.~ 
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Histórico de Entradas de,Almacén 

Una vez que se registran los movimientos en el inventario. también se actualiza 'el 
archivo Histórico de Entradas de Almacén de Accesorios. el cuál contiene los detalles 
históricos de los diferentes tipos de Entradas de Accesorios. 

El archivo Histórico de Entradas de Almacén es un archivo indexado. La llave de registro 
es la Fecha Histórica + Número Histórico de Entrada 

Nombre del Clmpo 

Fecha Histórica 
N limero Histórico Je Entrada 
Tipo Histórico de Entrada 
Número Histórico de Partida 

,Procedencia Histórica Nacional/Importado 
Código de Impuesto Histórico 
Número Histórico de Pro\'eedor 
Númt:r'o Histórico dt: Factura o Remisión 
Número Histórico de Pedido 
Número Histórico de ;\ccesorio 
Número de Parte Histórico 

Tipo 

Fecha 
N L1mérico 
Caracter 
Numérico 
Car:::.cter 
Numérico 
Numérico 
Caracter 
Caracter 
Numérico 
('¡.lracter 

('¡.\Iltidad Histórica de Unidades que Numérico 
!l1gresan 
Costo cstúndar Historico del Accesorio 
Costo Real Histórico del Accesorio 
[va Histórico de la partida 
Custo de Importación Histórico de la partida 

Histórico de Sa!illas de Almacén 

Numérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 

Tamaño 

OS 
05 
02 
02 
01 
03 
03 
lO 
lO 
OS 
12 

10.2 

12.4 
12.4 
10.2 
10.2 

l lna \'ez que se registran los rr;tovimi,entos en el inventario, también se ,-lctualiza t.:I archivo 
Hish'lrico de ~aliJas de Almacén de Acc~sorillS. t.:I cu:1I conti~n~ los dctall~s históricos de 
lus dltL'n.:ntes tipos de Salidas de Accl:sorios. 

El archiHl H¡stúricn dI.! Salidas de :\lmac0n de Acct:sorios es un archivo indexado. La 
lIa\'e de registro es la Fecha Histúrica de la Salida + Número Histúrico de Salida. 
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Nombre del Campo 

Fecha ~istórica, 
Número Histórico de Salida 
Tipo Histórico de Salida 
N úmero Histórico de Partida 

, N úmero Histórico de Accesoriq 
Cantidad Histórica de unidades que salen ,l. 

Número Histórico del pedimento de Importación 
N LImero Histórico de Parte 
Costo estándar Histórico del Accesorio , 

Histórico (le/Inventario de Accesorios 

Tipo TlImaño 

Fecha 08 
,Numérico 05 
Caracter 02 
Numérico 02 
Numérico. 08 ., 
Numérico 15.2 
Caracter 10 
C<lracter 12 
Numérico 12.4. 

Una vez que se hicieron [os ajustes corn:spoIHJicnh:s al invt¡ntario y este es validado por 
d usuario. se procede a cerrarlo. con lo qw.: se élctualiza d archivo h~stórií:;o del 
inVet.1tario. de csta,manera d SiStt:I)lJ guarda lo¡ detalles ~e ~~s in\'cnta~ios pasados para 
su consulta posterior. 

El archivo Histórico de Inventario de Accesorios es un archivo indexado. La llave de 
registro es el Número Históri.co de .Accesorio + Fcch~ Histórica. 

Nombre del Campo Tipo 

Número Histórico de Accesorio Numérico 
Fecha Histórica Fecha 
Saldo inicial Histórico Jelmcs Numérico 
Entradas Históricas Numérico 
Salidas Históricas Numérico 
Saldo tinal Histórico NUllléri<.:o 
Costo estúndar Histórico del Accesorio Num,érico, 
Valor cstúndar Histórico Saldo linal del .. \ccesorio> Numérico 

Módulo de Producciún en Proceso 

Tamaño 

OS 
OX 

15.2 
15.2· 
15.2 
15.2 
12A 
15.2 

A continuación se describen las estructuras ~ las 11J\"\.!s Je los archivos que intervienen en 
el módulo de producción en proceso. 
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Catálogo de Procesos 

Ehlrchivo del Catálogo de Procesos co.ntiene los detalles de los procesos que interviene"6 
en toda la línea de producción de cada artículo, los cuáles servirán para valuar el 
inventario de producción en proceso dependiendo en que proceso s.e encuentre el 
producto. 

El archivo del Catálogo de Procesos es un archivo indexado .. La llave·de registro es el 
Número de Producto + Número de Proceso. 

Nombre del Campo Tipo Tamaño 

Número de Producto Numérico 08 
N úmero de Proceso Numérico 03 
Nombre del Proceso Caracter 25 
Costo estándar de la Mano de Obra del Proceso Numérico 10.4 
Costo estándar acumulado de la Mano de Obra Numérico 10.4 
Costo estándar de los gastos indirectos del Proceso Numérico 10.4 
Costo estándar ncumul.ldo de los gastos indirectos Numerico 10.4 
Costo total dd Prodlll:to en Proceso Numérico lOA 

Illventario en Proceso 

El archivo del Inventario en Proceso contiene los detalles de los productos que al tinal del 
mes se encuentran todavía en proceso. es decir. que no son materia prima y que todavía 
no llegan a ser producto terminado. Esto es con el tin de saber cuanto inventario tenemos 
en la línea de producción y cuanto vale. 

El archivo del Inventario en Proceso es un archivo indexado. La llave de registro es el 
Número de Producto + Número de Proceso. 

Nombre del e'lmpO 

Númcro di.! Producto 
N úmcro ¡.k ProCi.!SO 
Fecha 
Cantidctd dc Pii.!zas 411C se encuentran en Proceso 
Cantidad de Piezas .. ksperdiciadas en el Proceso 
Costo estándar de i\btt!ria Prima ..Id Proceso 
Costo estándar de \bno de Obra del Proceso 
Costo estándar de Ciastos ¡lldirectos del ProC¡;SO 

Costo Total dd Producto en d Proceso 

Tipo 

Numérico 
Numé~ico 
Fecha 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 

Tamaño 

08 
03 
08 
08 
08 

10.4 
10.4 
IDA 
15.2 
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Histórico de Inventario en Proceso 
" . 

U na vez ,que se hiciero'1 lo~ aj listes correspondi~n~es al, inventario y este es val idado p(~r 
el usuari,o. se procede a cerrarlo. con lo que se actualiza el archivo hIstórico del inventario 
en proceso. de esta manera el sistema guar'da I;~)s detall'es de It")s inventarios en pfl~ceso 
pasados p'ara sli consulta posterior. ' . " , 

El. archivo Histórico de Inventario en PrlH.:eso es un archi\"o ,i11lh:xado, La lIan: de registro 
es' la Fech.i Histórica -i- Número His'tórico de Producto:+- Número Histórico de ¡ , 
Proceso, 

Nombre del Campo Tipo Tamaño 

Fecha Histórica Fecha liS 
Número Histórico de Producto Numérico liS 

,. 
Número Histórico de Proceso Numérico 03 
Cantidad Histórica de Piezas líue se encuentran en Proceso Numéri~o liS 
Cantidad Histórica de Piezas desperdiciadas en ~'I' p'roceso Numérico OS 
Costo t":stándar Histórico de Materia Prima del Pi~oceso NUllll!rico 10.4 
Costo estándar Histórico de Mano de Ohra dei Proceso Numérico lOA ' . , 
Costo estándar Historicn de (jastos Indirectos del Proceso Numérico lilA 
(\)sto Total Histórico dd Producto en el Proceso Numérico lilA ' , 

Múdulo de Producto Terminado 

t\ continuación se describen las estructuras y las llaves de los archivos ~IU~ inter\'ienen en 
\.:'1 mó~ulo de produc~o terminado. 

ElltnuJa,'l de Almacén 

Cuando se n:cib~11 los productos IL'rminildos de lu lin~a d\.! prouucciún. d personal que 
1.:0l1trola el almac0n genera una cntrada I.:lllTcsp(llluiente al produl.:to tl'rmill<ldn quc estü 
inurcsanuo. El archi\'o de Lntrauas dc :\llllal.:0n dc Producto Terminado C(llllicnc los 
d .. ';al1cs de los ditt:n:ntc~ "íipos d\.! elltra~h~sll ·lle <.1I111'<.\(.:0n lk producto term'inauo 

depcndicndo de donde procedan ser:.·¡ el tipo de 1::~'ntl:a¡1a qut.; t:orrcsponda, 
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El archivo de Entradas de Almacén de Producto Terminado es un archivo indexado. La 
llave de registro es el Número de Entrada + Tipo de Entrada. 

Nombre del Campo 

Número de Entrada 
Tipo de Entrada 
Fecha 
Número de Partida 
Número de Producto Terminado 
Cantidad de Unidades que Ingresan al Almacén 
Scrap (Desperdicio) 
Costo estándar de Pintura del Producto 
Costo estándar de Materia Prima del Producto 
Costo estándar de Mano de Obra del Producto 
Costo estándar de Gastos Indirectos del Producto 
Costo Total del Producto Terminado 

Salitlas de Alm(ICén 

Tipo 

Numérico 
Caracter . 
Fecha 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 

Tam'lño 

05 
02 
OS 
02 
08 

10.2. 
10.2 
IDA 

IDA 
IDA 

lOA 

IDA 

Cuando egresan los productos taminados para su re proceso O para el cliente, el personal 
que administra el almacén genera una salida correspondiente al producto terminado que 
está saliendo. El archivo de Salidas de Almacén de Producto Terminado contiene los 
detalles de los diten:ntes tipos de salidas de almacén de producto tenninado, dependiendo 
el destino del mismo senÍ el tipo de Salida que corresponda. 

El archivo de Salidas de Almacén es un archivo indexado. La llave de .registro es el 
Número de Salida + Tipo ue Salida 

Nombre uel Campo 

Número t..k: Salidj 
Tipo de Salida 
h,:cha 
Nlllllcftl tb: partida 
Número de PnH..luCl\l Tl..!rminado 
C~llltidad de lInid~ltks que sakn 
Costo I..!stándar lb: la Mentira Prima del Producto 
Costo estándar de la \ lano de Obra del Producto 
('osto estúndar de· los gatos indirectos del Producto 
Costo Total de ProJth.:to Terminado. 
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Tipo 

Numérico 
Caracter 
Fecha 
N tll11érico 
Numérico 
Numérico· 
Numérico 
N ul11érico 
Numérico 
Numérico 

Tam'lño 

05 
02 
08 
02 
08 

10.2 
lIJA 
lOA 
10.4 
lOA 
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Inventario lle Produclo Tenitinallo ., 

Una vez que los movimientos de inventario (Entradas y Salidas) son \'alidados por el 
usuario. se procede a registrarlos en el inventario. el cuál contiene los detalles de C0l110 se 
comportó cada uno de los Productos T~rminados existentes. con lo que nos podemos dar 
cuenta que productos tenemos y cuales nos Ülltan en ese momento. 

El archivo del Inventario de Producto Terminado es un archivo indexa'do. La llave de 
registro es el Número de Producto Terminado 

Nombre del Campo 

Número de Producto Terminado 
Fecha 
Saldo inicial del mes 
Entradas 
Salidas 
Saldo tinal 
Costo estándar del Producto Terminado 
Valor estándar del Saldo Hnal del Producto 

Histórico de Entradas de Almacén 

Tipo 

Numérico 
Fecha 
N lImérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 

Tamaño 

OS 
IIR 

15,1 
15.1 
15.1 
1'5.2 
lilA 
15.2 

Una vez que se registran los movimientos t:n d il1\·entario'. también se adlluliza el 
archivo Histórico de Entradas de Almacén de Producto.Terminado. el cúál contiene los 
detalles históricos de los diferentes tipos de EntI~adas de Producto Terminado. 

I 

El archivo Histórico de Entradas de Almacén de Producto Terminado es un archivo 
indexado. La llave de registro es la Fecha Histórica + Tipo Histiírico de Entrada + 
Número Histórico de Entrada 

Nombre del Campo 

h:cha 1-1 istórica 
Tipo Histórico de Entrada 
Númt:ro Histórico dI.! Entrada 
NLlIm:ro Histórico de Partida 
Númt:ro Histórico dt: Producto 'rcrminado 
Cantidad Histórica de Unidades que Ingresan al Almac0n 
Scrap (Desperdicio) Histórico 
Costo estándar Histórico dt: Pintura dd Producto 
Costo estándar Histórico lit: Materia Prima del Producto 
Costo estúndar Histórico lit: 0.'lano de Ohra dd Producto 
Costo estándar HistórÍl;o de (lastos Indin.:ctos del Producto 
Costo loral Histórico dd Producto Tt:rminado 

E:-JEP ARAGON 

Tipo 

Fecha 
Cacacter 
Num0rieo 
Num0rico 
Num0rico 
NUllllÚico 
Num0rico 
NUI1l0rico 
NUI110ricn 

. Nllm0rico 
NUIl1t.:ri\.:() 
NUlllL'rico 

Tamaño 

ox 
0:2 
05 
0:2 
ox 

111." 
111." 
I (lA 

I 0.4. 
lilA 
lilA 
lOA 



Histórico de Salidas de Almacén 

Una vez que se registran los movimientos en el inventario. también se actualiza el archivo 
de Histórico de Salidas de Almacén de Producto Terminado. el cual contiene los detalles 
históricos de los diferentes tipos de Salidas de Producto Terminado. 

El archivo Histórico de Salidas de Almacén de Producto Terminado es un archivo 
indexado. La llave de registro es la Fecha Histórica + Tipo Histórico de Salida + 
Número Histórico de Salida. 

Nombre del Campo 

Fecha Histórica 
Tipo Histórico de Salida 
Nllll1t.:rn Histórií:o dt? Salida 
Número Histórico de partida 
Número Histórico de Producto Terminado 
Cantidad ¡'I;stórica de unidades que salen 
C,)stn I.."st<Índar llistórico de la Mentira Prima dd Producto 
Custo cstúndar Histórico de la Mano de Obra del Producto 
Costo ¡;stóndar Histórico de los gatos indirectos del Producto 
Costo Total Histórico de Producto Terminado 

/listárico del ¡Ilw!Illllrio lle ProduciD Termillilllo 

Tipo 

Fecha 
Caracter 
Numérico 
Numérico 
N limé rico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 

Tamaño 

OS 
02 
05 
02 
OS 

10.2 
10.4 
10.4 
10.4 
\0.4 

lJna \'ez Llue se hicieron los ajustes correspondientes al inventario y este es validado por 
\ • .-1 usuario. SI.." procede a cerrarlo. L:on lo que se actualii".-a el archivo histórico de! inventario 
dI..: producto terminado. d~ esta manera e! sistema guarda los detalles de los inventarios de 
producto terminado históricos. para su consulta posterior. 

El archivo Histórico de Inventario ue- Producto Terminado es un archivo indexado, La 
llave de n.:gistro es d Número Histórico de Producto Terminado + Fecha Histórica. 

Numbre del C.lmpo 

NllllleH) Hisl{')rico dt: Producto Terminado 
I.'I...·cha Histórica 
Saldo Histúricll inicial Lklmes 
Ellu'adas Histórica.'i 
SaliJas Histúricas 
Saldo tinal Histórico 
Costo I.!stándar Histórico dd Producto Terminado 
Valor I.!stándar Histórico del Saldo tinal del Producto 

E N 1:: P A K. A ti () N 

Tipo 

Numérico 
Fl.!cha 
NlIm~rico 

Numérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 
Numérico 

Tamaño 

OS 
OX 

15.2 
15.2 
\5.2 
15.2 
lOA 
15.2 
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Los módulos de Pólizas COIHables y Utikrías utilizan los archivos de todos los módulos 
anteriormcnte descritos". 

3.1.S DISEÑO DE INTERACCIONES CON LA BASE DE DATOS 

Las bases de datos permiten compartir los datos entre distintas aplicaciones. Además de 
la responsabilidad de diseíiar archiv~)s. deterlninar sus contenidos y elegir [os métodos 
apropiados para organizar los datos. se deben disel;ar los medios de interacción con las 
bases de datos de la organización. 

Rchlcioncs entre los d'ltOS 

Cuand~ se diseñ~ un sistema de información para' el procesamiento de transacci~nes, a 
menudo el centro de atención es una el1lidad. l'uundo se va adyuiriendo experiencia con 
el sistema y surgen nuevos requerimit:ntos de la aplicación. la atención cambia: de ser 
t.:apaz de recuperar un rcgistro especítlcll a dt.:sarrollar la capacidad l!t: relaciol1ur los 
registros sobre distintas entidadt.:s. . 

Las rclat.:iones entre entidades se describen mediante su dependencia una de la otra. al 
igual que por el alcance de la relación. Exi~ten dos tipos de dependencia entre entidades. 
ell la primera. la depemlencia exislL'l1cial. una entidad no puede existir a menos que la 
otra esté presente:·e1 que exista la segunda depende de la existencia de la primera. ' 

Por ejemplo: Una entrada de material no puede t.'xistir a lllenos d~ yue primero exista un 
j " , 

prtlducLO 

Al eliminar los registros de ulla entidad t.:n una bas~ de datos puedt: ocurrir que se 
I,.'liminen los registros de otra si ~xiste una dependencia l!xistencial. Si UIl producto es 
diminado ¡,se eliminarán tal11bi~n los reg.istros históricos dd producto"! Esta decisión de 
diseii.o se puede hacer en forma adecuada si se n:Cllnnce que existe una dl.."!pl.."!ndellcia 
existencial I.."!ntn.: las entidades. 

Ln el otro tipo de depell~kncia. /u t!e!n'l1dI..'IICia de idl'l1I(jic(/cÚJI1. una entidad no pl;ede 
idelltilicarse de manera única con sus propius ~ltrihLltos. l.a identilicaciún cs posihle sólo 
mediante las relaciones de una entidad con Illr;IS. Para identificar una entidad. st.: deben 
(OllllCCr las otras. es útil mostrar las entidades y L"I.:I~H:il\[li..'S en forma grútica pm medio de 
10s diagramas de l.'ntid'ld-n:lación. 
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. lii,f1ImFiSI"f.D t,¡¡..r;¡IjW.;. ¡'.lJror,lIj""" DE MlD'1CIj 

Usualmente se representa una entidad por medio de un rectángulo con el nombre de la 
entidad dentro del rectángulo. La siguiente figura ilustra las relaciones entre entidades. 

E ;..! E P ,\ 1{ A Ci O N 

ENTIDAD 1 

L~""'~~ . de la entidad 

ENTIDAD 2 

Entidad del 
Sistema 

Un solo elemento 
de la entidad 

ENTIDAD 3 
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A continuación se muestran las relaciones que existen entre las bases de datos de cada 
uno de los módulos. 

PROVEEDOR 

CATALOGO DE 
CODIGOS DE 
IMPORTACION 

HISTORICO DE 
ENTRADAS DE 

MATERIA PRIMA 

E"SEP ARAGON 

MODULO DE MATERIA PRIMA 

CATALOGO DE 
PROVEEDORES 

INVENTARIO DE 
MATERIA PRIMA 

HISTORICO DEL 
INVENTARIO DE 
MATERIA PRIMA 

CATALOGO DE 
MATERIA PRIMA 

SALIDAS DE 
MATERIA PRIMA 

HISTORICQ DE 
SALIDAS DE 

MATERIA PRIMA 
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PROVEEDOR 

CATALOGO DE 
CODIGOS DE 
IMPORTACION 

HISTORICO DE 
ENTRADAS DE 
ACCESORIOS 

ENEP ARAGQN 

MODULO DE ACCESORIOS 

CATALOGO DE 
PROVEEDORES 

INVENTARIO DE 
ACCESORIOS 

HISTORICO DEL 
INVENTARIO DE 

ACCESORIOS 

CATALOGO DE 
ACCESORIOS 

SALIDAS DE 
ACCESORIOS 

HISTORICO DE . 
SALIDAS DE 
ACCESORIOS 

87 



MODULO DE PRODUCCION EN PROCESO 

, . 
CATALOGO DE 

PROCESOS 

1 

: .• --, 

INVENTARIO 
PRODUCCION 
EN PROCESO 

I 

: 

HISTORICO DE 
INVENTARIO DE 
PRODUCCION 
EN PROCESO 
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HISTORICO DE 
ENTRADAS DE 

PRODUCTO 
TERMINADO 

ESEP ARAGON 

MODULO DE PRODUCTO TERMINADO 

ENTRADAS DE 
PRODUCTO 
TERMINADO 

CATALOGO DE 
PRODUCTO 
TERMINADO 

INVENTARIO DE 
PRODUCTO 
TERMINADO 

HISTORICO DEL 
INVENTARIO DE 

PRODUCTO 
TERMIANDO 

SALIDAS DE 
PRODUCTO 
TERMINADO 

HISTORICO DE 
SALIDAS DE 
PRODUCTO 
TERMINADO 
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3.3 MODULARIDAD Y FRAGMENTACiÓN 

C<lda sistema debe estar formado por una Jerarquía de módulo. Generalmente. los 
módulos de niveles inferiores son menores en alcance y tamaño comp3rados con los 
módulos de nivel superior y sirven para fragmentar procesos en funciones separadas. 

AL'oplllmiellto 

Los módulos de un sistema tkb~n tener poca dcpcndenciél. entn: sí. Se rdit:rc a la fuerza 
dc la relación entre módulos dt.: un sish:mí.l. En gcm:raL se debe de huscar ,desarrollar la 
t:structura de un sistema de tal forma 411C un módulo tenga poca dependenci~l dI.! cualquier 
otro módulo. 

Un acoplamit:nto hnlg<ldo minimiza la interdependencia entre los módul,os. Se pucdt: 
alcanzar esto mediante las siguil:ntcs formas: 

• Conlmlar d número de padmctros qul.:' se translil'ren c:ntre los módulos. 
• !::\'ilar la IransICn .. 'nl.:i<1 inlll.:l.:l.:saria dI.: datos'l los múdulos que se llamen. 
• Transferir datosJya sl.:a hada arriha o h~H:ia ahajo) súlo cuando sea nc:cesario. 
• ~v1antener las rdal.:iones superior/inferior cntrc los módulos quc lIaman.y los que son 

Ilamaons. 
• Transferir datos. no inltxmación dc: control. 

. Se uebc:n c:\"ilar \"arias caractc:rísticas de un discii.o pobre. por ejeinplo: Transferir pocos 
datos oc: un módulo a.lllro puede hacer imp\)sihlt: d realizar la tarca. 
También s.: dc:he .:\"itar los discilos qwo: crc:an datos Ilotantes. Esto ocurre cuando un 
!w'ldulo producL' datos qul.: no son l1L'ccsarius para el módulo que hace la: Ilam .. u..la sino 
para utro Illúdu]u dl.:l sistema. 

( ·Olt/!.\"itÍll 

Los múdulos dehbn Ik"ar a cabo SÚhl una t"ul1ciún de procesamiento. El uso del cnroquc 
descendente rara: rl~lI1ear d so!i.ware d~' un sistema no garantiza que SI! evitarán los 
.:rrores (l que el sistema ser~i !;"tcil lk !1lanten~'f. En los sistemas l1lodubriz'ld\ls 
;ldccuadamClllI,: y Cllho.:si\·us. ~'Il:unt~'nid() dd Ilh'HJulo t.·sta uisetiaUll par.¡ tille Heye a cah" 
ulla lI.lllci\·)[l cspel.:ilica ~ para que SL':l mjs 1~"tcill1lcnte enh.:ndiblc que' los sistt:l1ws 
disl..'i"1ados P\lf \llros nl~'lod¡)s. 

El dgrupamil..'lllo (1 ,:phesiún funcional pefl11it~ una prut:ba 'mas glohal del [nódulo. Si se 
Ilt.'ccsitan ¡,:alllhi\lS p\lSI~ri{lr¡,;s. l\lS analislas pnlgramaJores puedt.:n d~lI..'rminar 
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rúpidamente cómo se estructura ~I múdulo' y como procesa los datos e interLH.:túa con los 
demás módulos ~n el sist~ma. 

EWensió" de COlltrol 

Los módulos denen interactuar con otros y coordinar las funciones d~ un nllmero limitado 
d~ submódulos u módulos de nivel inlcrior. Se rdiere al lltllllero de mllllulos 
subordinados controlados por el m('}(..Iuln que hace la llamada. En g(,l1~ral. hay que tratar 
dto:' 110 tener mús de cinco a sid~ módulus subordinados. . , 
Por otro lado, la cxcto:'siva ... ·xh:nsi('lll de control. lo que sigllitica un ,alto número de 
lllúdulos subordinados, cr~a un !leso c¡lI1sid~rablc cuando sto:' dl.!s~a dderlllinar cu[d 
módulo llamar b:.l:iu ciertas CillH.liciones y al csw.blec~r secuellcias de llamadas rara 
translcrir datos y r~cihir resultados. Pi)!' ntra pant:, esto n:sulta común al IHI slljdarse a l¡ls 
ilh.ieti\·os de acoplamÍl:nto y c(Jh~siún pr~st:ntados ant~riormcntt:. 

Talllmio del mó,llIlo 

El nllmero de instrllCci(ln ... ·s CtHlh:nidas ~n un módulo d~h~ s~r limitado: d tami.lIio dd 
llli\dulo es generallllellh: requelio. 

En gcnt:l'al. se dchcn procurar discños en dllnde los mlldulos tcngan una fUllciún 
c.-.;pccílica. SCi.1ll alli.ll11cntc c()h~si\·¡)s)· ... ·:-;10n aCtlplados-lHllgadamcI11L·. 

ll/ádu/o.\· compllrtitlo.\· 

El uso compartido surgc dcl dcsco dc tell ... ·r una cierta fUl1ci¡·lIl. cúlculo o tipo Lic proceso 
lI~vi.luo a Gibo ~n un lugar ~kl sist~llla. Ya qu~ L1c ~sla manera un t.:úlculo ,) proCL'Stl pueue 
ctllllpanirsL' eOI1 ¡ltro módulo. E.'\istL·11 \'¡¡rias raz()n~s por las qu~ SC dchcll compartir los 
1111·1dulos. Primera. d I.:tllllpanir múdulos minimiza la cantidad de solh\'ar~ qu~ tkht.: 
dist:ilarst..' y L·snibirs~. St:gutlda. minimiza ~I númt:ro tk cambios qu~ hay que hact:r 
durantL' ... ·1 Illi.UlIl .. ,llillli ... ·!lto dd sish.:m:L Y tL·I"CI .. -ra.·al t~n~r un úniciJ 1l1l·l(.lulo L't1l11j1i.lnido sc 
reducL' la probabilidad dt: el"rtlr. 
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3.3.1 ESTRUCTURA DE LOS MÓDULOS DEL SISTEMA 

A continuación se presenta el diagrama que describe gráficamente cada uno de los 
módulos del sistema de Inventarios y Costos. 

MENU 
PRINCIPAL 

I I I I I 
CATALOGOS 

MATERIA 
. ACCESORIOS 

PRODUCTO PRODUCCION POLlZAS UTILERIAS 
PRIMA TERMINADO EN PROCESO CONTABLES 

I I I 
\. " " " ENTRADAS 1I SALIOAS l/INVENTARIO HISTORICOS 

\. " " lCATAlGO DE 11 INVENTARIO 11 HISTORICOS 
PROCESOS PROCESO 

~ ~ ~ ~ ~ ~ I ENTRADAS J SALIDAS IIINVENTARIO I HISTQRICOS II ENTRADAS J I SALIDAS 

Contenido 

• MENU PRINCIPAL: Sistema de Inventarios y Costos (Programa principal) 
Controla el acceso al sistema. Llama a los programas para manejar la entrada de datos. 
el procesamiento de los registros y la impresión de los reportes. 

• CATÁLOGOS: Controla la entrada de todos los datos correspondientes a 
los diferentes catalogos que maneja el sistema. 

• MATERIA PRIMA: Lleva a cabo el procesamiento de los datos 
L:orrcspondit.:ntcs a los movimientos del inventario de Materia Prima. 
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• ACCESORIOS: LlI.!\'a a cabo el procesamiento de los datos 
correspondil.!ntes a los movimientos dd invl.!ntmio dI.! Accesorios, 

• PRODUCTO TERMINADO: Lll.!va a cabo t!l procesamiento de los datos 
correspondientes a los l11ovimie.ntos de Producto T I.!rminado, 

• PRODUCCiÓN EN PROCESO: Controla la información referente al catálogo de 
procesos de la compai1ía. así C0l110 dd inventario que se encuentra t!1l proceso al final 
de cada mes, 

• PÓLIZAS CONTABLES: Proporciona las pólizas contables t.:omo n:sultado de los 
movimicntos t!11 los diferentes tipos de im't!ntarios, 

• UTiLERÍAS: 
depuración. 

Proporciona al usuario ciertas utilerías de seguridad y 

• Entradas: Controla los ditácntcs tip'os dt.! I.!ntradas a los distintos tipos de 
inventarios, ' 

• Salidas: Controla los diferentes tipos de salid~ls u los d-istintos tipos de inn:ntarios. 

• Inventario: Lleva a cabo e[·-procesamit.!nto y valuación de los il1\'l.!nturios. 

• Históricos: Administra los datlls históricos de los distintos inventarios, 

• Catálogo de Materia Prima: 
cada artículo de mat~ria p~ima, 

.• Catálogo de Acct!sorios: 
cada artículo dI.! accesorios. 

Controla el ingreso de los datos corrt!spondientes de 

C\)J1trola el ingreso de los ~atos corn:s~ondientes dt! 

• Catálogo de Producto Terminado: C¡lntrola el ingreso de los datos corn:spondientes de 
cada artículo de producto tcrminado. 

• Catálogo dt: Códigos: 
gastos dt: importación, 

• Catálogo dt: Proveedl1res: 
los distintos provet:dort:s. 

• Catúlogo de Agentes: 
los diferentes agentes adw.Illalcs. 

ENEP ARAGON 

Controla t:\ ingreso de los direrent~s códigos de 

Controla el ingreso de los datos correspondientes a 

C(ll1tmb l'1 ingreso de los datos correspondientes a 



• Catálogo de Procesos: Lleva a cabo la entrada y control de todos lo procesos por 
producto de la línea de producción. 

• Inventario en Proceso: Controla el ingreso y la valuación .del inventario que se 
encuentra en proceso al tinal de cada mes. 

• Históricos: Administra el histórico de los inventarios en proceso al 
tinal de cada mes a la fecha. 

3.4 DIACRAMAS DE WARNIER DEL SISTEMA 

Los diagramas de Warnier tJmbi¿n conocidos como construcción lógica, de 'sistemas 
fueron desarrollados inicialmente t!n Francia por .kan-Dominique Warnier \' en los 
Estados Unidos por Kenneth Orr. Este ~¿todo ayuda al diseí10 de e~tru~lllras dt: 
programas identiticando la salida y rt!sultado dd proct!dimiento. y entonces trabaja hacia 
atrás para determinar los pasos y combinaciones de entrada necesarios para producirlos. 
Los sencillos m¿todos gráticos usados en los diagramas de Warnier hw.:cn evidentes los 
niveles t!n un sistema y más claros los movimientos de los datos en dichos nivelt:s. 

Los diagramas de \Varnier muestran los procesos y la secuencia en que se realizan. Cada 
proceso se dctille de una manera jerárquica: t!s decir. consta de conjuntos de subprocesos 
que lo definen. En cada ni\·d. el proceso se llluestra en una llave que agrupa a sus 
compOlienh!s. Puesto que un proceso puede (t!ner muchos subprocesos distintos. un 
diagrama de Warnier usa un conjunto de llaves para mostrar cada nivel dd sistema. 

Simbología de conjuntos usada t!n los diagramas de Warnier: 

{ } 
{ } 

A \.:ontinuí.lción se muestran los diagramas dt! Warnier del sistt!ma de Inventarios y 
Costos. 
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3.4.5 DIAGRAMAS DE WARNIER DEL MODULO DE PRODUCTO TERMINADO 
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3.5 RESUMEN 

C01110 hemos visto hasta el momento el diseño proporciona las especificaciones 
detalladas para el solhvarc y asegura que el sistema proporcione apoyo a las actividades 
de la empresa. cumpla con los requerimientos de los usuarios finales e incorpore la 
ingeniería necesaria para hacerlo orientado hacia los usuarios .. Todas las características de 

. diseño deben adherirse a los estándares establecidos por la organización para sus sistemas 
de infonnación. 

En el siguiente capítulo se expone con detalle la fase de desarrollo del sistema propuesto, 
basándonos en todo el análisis y diseño que se realizó en los capítulos anteriores, 
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CAPITULO 

~ Desarrollo del 
Sistema 

Objetivos especiticos: 

• Formular estimaciones de tiempo necesario para el desarrollo del 
. proyecto. 

• Planear un recorrido estructurado para la revisión de las decisiones de 
diseño y desarrollo. 

• Desarrollar los programas que integran el sistema. 



". 



4.1 DESARROLLO 

Los proyectos exitosos de sistemas de ¡iüormación son aquellos 4ue han,sido dirigidos 
exitosamente. Recíprocamente los programas de sistemas pueden fallar si no se estima el 
tiempo de manera adecuada. si los planes de desarrollo no toman en cuenta la natura!eZ¡l 

crítica de algunas tareas y si no se usa el personal efectiva y cticieI1lcmente. los gerentes 
corporativos esperan que al estimar el tiempo de desarrollo, el sistema se entregarú 
conforme a [o planeado. 

4.1.1 ESTIMACiÓN DE LOS REQUERIMIENTOS DEL TIEMPO DE 
DESARROLLO 

Los proyectos de sistemas mal planeados no cumplen con lo programado ); desaniman a 
los usuarios. En algunas organizaciones. la regla son los desarrollos tardíos.' mientras que 
en otras compañías son la excepción. Aquellos proycclOS que se desarrollan a tiempo 
tit:nen t.:stas características \!n común: 

1.- Una estimación cuidadosamente tónnulada dt: los requerimientos de tiempo. 
2.- Un medio para monitorcar el avance. 
J.- Un medio para comparar el descllipeño planeado con el real. 
4.- La información suJicientt.: para enfrentarse a los problemas cuando estos surjan. 

Como nos podl.'ITIOS dar cucJ1la. uno de los aspectos más diticiles del manejo del proyecto 
L'S la formulación dt: !as estimaciones dt:1 tiempo necesario para desarrollar un sistema. 
('omo lo propone el nombr\!. las ~stimaciones son aproximaciones de las I;oras. días o 
meses de esfuerzo necesario para producir el sistema deseado. Su precisión depende en 
gran mcdida de la hahilidad. conocimiento y cxpaiencia de la persona que prepara las 
cstimaciones. usualmente es el coordinador del proyecto. También quedan determinadas 
en muchos casos por factores tales como la habilidad del personal. de los analistas y 
programadores. la complejidad d\!I sistema y las interrupciones no relacionadas con el 
proyecto. elementos que no caen directamcnh: hajo el control del coor~linador del 
proyccto. 
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4.1.1.1 MÉTODOS DE ESTIMACiÓN DEL TIEMPO 

Hay tres métodos comunes para ¡;sti111ar el tiempo de desarrollo del proyecto. El lÍl~todo 
histórico se basa en registros cuidadosos que'st: han mantenido con respecto a proyectos 
de desarrollo anteriores. Los registros indican. las car3ct~rísticas dd programa o proy~cto. 
asignación de tareas. requerimientos del tiempo dd personal y los problemas y hechos' no 
usuales. Cuando se proponen nuevos proyt!ctos. se comparan con los registros en' archivos. 
de proyectos anteriores vara dar una estimación del tiempo esperado de de·sarrollo. El 
mantenimiento de registros es un proceso muy laborioso y que muchas organizaciones 
pretiercn evitar. El método histórico sólo es tan hUl:ll0 como Ins registros y aun entonces 
es útil únicamente sí el proyecto pr:opuesto es similar a un desarrollo anterior. 

Se dice que la experiencia es d mt:jor 1l1<ll:stro. El método intuitivo Sl: basa en la 
l:Xperil:llCia dd personal mós antiguo. el cual l:stim<J. por medio de sus experiencias 
pt:rsonalcs. el· tiempo de desarrollo esperado. Este m~todo se describe a menudo C0l!10 
una corazonada educada. lkll1de· la -porción' de educal:ión Sl: rclicre a la l:XpCrielicia 
.. Ulterior de la persona que ¡mce la l:stimación. Ell:nfóqllc intuiti\'o dilil:re dd histórico't!n 
qU¡; no se usan casos documentados y l"t:gistros detallados. El 111~tlldo intuitivo l:S el 
l:llfoljue mús ampliamente usado. Sin l:mbargo. dl:bido a ljue poca gl:nte t:S capaz de 
estimar con un· alto grado de precisión. la popularidad de este lllt:wdú se dl:he a ljue es 
r~lpido y L:llll\'enient¡; para ohtener una L'stima¡;iúll. . 

El método de la forma estúnuar orrect: un l:nfoqlle mús ¡;Ollcretn a la esti1ll<Kiún. Se 
identitican y cuantitican los t~ll:torcs que afectan mós drústicallll:lltc al tiempo de 
dl:sarrollo. talt:s como las l:aracterísticas dd personal. los detalles del sistema. y 'la 
l:omplejidad dd proyecto. 

Las l:stimaciolles del tiempo dl:l· proyecto son ill:Cesarias para informar de cuand~)· es 
probable que se termine un proyt.·chl y Sl: impll:mentc el sistema. Ademós. se 1ll:l:l:Silí.111 las 
,,:slimaciollt:s para ayudar al o)ordinador dt:] proyecto en la programación del personal 
para. desarrollar .\<arias larcas o hacer" ajustes posteriort:s del ..:q"uipo. l:11 caso de ser 
1ll:¡;eSarlll. 

Las ..:stim<1cioncs del tiempo dd proye¡;IO induyen dos tipos dl: rl:qw.:rimil:lllOs: 

1.- Ikl til:mpo del proycctn 
2.· f)l:1 til:mpo l:akndario. 
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4.1.1.2 REQUERIMIENTOS DE TIEMPO DEL PROYECTO 
. . ' ,. ".:~' :!,:¡ r , ," ~ ',j .' '" 

1.;1'" reyw.:rimientos de tiempo dd proyecto se rdierel1 al tiempo nccl:sarió para lle\'ar a 
cabo una inn:stigación dd sistema. formular el desarrollo lógico. codificar,los programas 
y preparar archivos. desarrollar datos de pruehú. probar los programas y ordenar e instalar 
el equipo. En otras palabras, cada acti\'idad asociada con d desarrollo de un sistema de 
información n:yuiere de cierta cantidad de tiempo yue debe estinKlrse e i)1Corporarse al 
calendario del proyecto. 

4.1.1.3 ESTIMACiÓN DE LOS TIEMPOS DE ACTIVIDAD DEL SISTEMA 

El tiempo de investigación del sistema se determina a partir del número de personas a 
entrevistar y la cantidad de tiempo necesaria para ·desí.lrrollar. circular. recibir y analizar 
lo."; nh:stionarios. dirigir ohservaciones e inspeccionar reiústros. Aunque el analista 
dcpende de otras personas durante las il1\'estigaciones del sistema. la e,stitmtci('lll lid 
tiempo de inn.:sligación es en muchos sentidos menos complicada que la cSlimacillll de 
1I1ras acti\'idades del sistema. 

I.us disl.!ilos lógicos implican la cn.:ati\·idad lid analista y tamhién rcyuieren el desarrollo 
dL' muchos detalles del sistema. tales C01110 la definición de los reportes, la organización 
dL' los archi\"(ls, la \'alidaciún dt: datos. los métodos de control de, cstos y los 
proc\,;'dimiL'ntos LIt..' L:iC'CllCióll. Así. las actividadL's del diseño lógico son más difíciles dc 
L'stimar que las actividades de anúlisis. 

Sin t.:mbargo. C11 la mayoría de los sistemas .. la !ll<'lyor dilicultad p3m, formular l(lS 
I'L'querimiL'ntos dL'¡ ti~l11po está en la L'stimaci('lIl del tiempo para l'odificaf y prohar los 
pr\lgram<ls. El desarrollo de la lógica del programa requiere aproximadamente del J5 lJ

,;, 

del tit.:l1lpo del programa total. tit.:mpll que tambi0n empica d proceso' de prueha y 
dcpuraci('1]1 (Ver la siguiente Fig.). La codifil'~lCión real y desarrollo dt.:' los datlls de 
pnlL'ha L'lI111prcndc d ])% dL'1 tiL'mpo. La dtlL'ul11entación necesita aprnxin)adamt.:nte del 
5'~~, de la <'lsign<'lción de] tiempo lk'l pnlyectn. I.:sta cSlimaciún depende dc tres grandes 
({Imponentes: 

1.- :\ii\'L'I dL' aptitud dd programador. 
:::.- Ni\"el de complejidad dt.:1 programa. 
~.- Nivel de comprcnsill11 dd pl\lgrumador en cI programa especifico. 
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Distribución del tiempo para el .. h:sarrollo del software. 

Prueba y 
depuración 

35% 

Codificación del 
programa 

25% 

Programa 
35% 

Documentación 
5% 

La .:xperiencia y aptitud dcl programador \'arian enormemente de persona a persona., Los 
proyectos grandes pueden involucrar'a programadores novatos. personal con experh:ncia 
y \'cteranos. 
El coordinador del proyt.:Cto dt.:hc cO!1sidcrar d nivcl de aptitud al asignarlcs tareas 
especíticas y estimar el ticmpo LJW': cada persona nccesit:mi para una tare:.l particular. 
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4.1.2 IDENTIFICACiÓN DE LAS VARU~BL"S DE DESARROLLO 
., . 

Es común utilizar un sistema de pesos para evaluar las habilidades de un individuo y 
asociarlas con los requerimientos de tiempo del proyecto. Entre los criterio~ que se usan 
están los siguientes: 

1.- Conocimiento del lenguaje de programación a usarse en el proyecto. 
2.- Experiencia con el sistema operativo en el que se procesará el sistema. 
3.- Experiencia en programación. 
4.- Habilidad lógica. 
5.- Creatividad e imaginación. 
6.- Paciencia. 
7.- Madurez. 
8.- Persistencia. 
9.- Educación. 

A cada individuo se le asigna un peso usualmente entre y 5. basado en sus atributos 
para cada una de las categorías anteriores. Por ejemplo un programador nuevo usualmente 
será evaluado con I u :2 en t¿nninos de su experienc.::ia en programación, mientras que un 
veterano como regla se le asigna un 5. 

En general. se debe suponer que un programador novato requiere de tres a' cuatro veces 
más tiempo para desarrollar un programa. que un programador veterano con una 
experiencia de 5 a 7 ai1os. En contraste. un programador con experiencia amplia y variada 
necesita aproximadamente de 50 a 75% menos (iempo que un programador veterano. 

La complejidad del programa es una medida del nivel de las características del sistema: 
taks como los métodos de entrada y salida y la diticultad de la lógica del programa que 
quedará inmerso" en el software. Por ejemplo. un programa que necesita un sólo tipo dI:! 
entrada. actualiza un archivo secuencial en cinta magnética e imprime un listado de cada 
transacción procesada no es tan complejo corno un sistema en línea que acepta tipos 
variables de entrada desde diferentes lugares. Si se incluyen varios archivos o se usa el 
proct!samie.;nto distribuído. se puede considerar todavía mayor la complejidad del 
programa. 

A cada t~lctor n:levante para un programa se le da un peso. en donde los números menores 
SI;! asignan a los atrihu(os que comprendl!n la complejidad menor y los números má~ ~ltos 
a los que.; implican la mayor. A menudo se utiliza la escala de I a 5 para estos pesos. La 
~igllie.;ntc tabla muestra el liSO de este sistema de pesos para el sistema de inventarios y 

costos en el cual sl.'.utilizan archivos indexados y reportes. 
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CARACTERISTÍCAS DEL PROGRAMA 

CARACTERISTÍCAS DE ENTRADA 
Secuencial indexada:' un tipo de registro 

Archivo secuencial de movir:nientos. de entrada 

CARACTERISTÍCAS DE LA SALIDA 
Valuación de las transacciones 

Listado de transacciones en formato único, 

Suhtotal pesos 

COMPLEJIDAD 
Lenguaje CLlPPER: compl~iidad moderada 

ClIruc..'terísticas l/el programador. 

Factor de experiencia del programador 
Conocimiento. ,del trabajo por parte dd 
programador 

PESO 

2 
°1 

2 

17 

J.5 
11.75 

FACTOR DE PERDIDA DE PRODUCCiÓN 611% 

RESULTADO DE LA FORM.UI.A [( 17+6)X(3.5XO.75)[XI.60~. 
96.6 Dias. 

El.conocimiento de los programadores hacia d s!stcma ü programa qut: lkb~ll desarrollar 
puede alt.:anzar varios nivt:lcs: 

.1.- COl1odl11iclltO detallado d~l·trabajo n:quL'ri~o. 
2.- Conocimiento gcm:ral del trahajo nXlucriJo. 
3.- COl1ocimit:l1to gcm:ral dI.! temas rcl:.H:ionados. 
3.- Ningún cOllOl:imil.!l1to lkl trahajo ni t:llnm:imi~nto gt.:m:ral dt! tl.!lllas rdacionadlls. 

(hros pt.:sos SI.: lijan lk'pt.:!ldil.:mlo del conocimiento nt:ct:sario para Jcsarmllar cl trabajo. 
Por t:jt!ll1plo. una pt!rsona qut: tt!l1ga un alto conocil1lie~to del trahajo CI1 U1l<l situación que 
súlo requiera un nivcl 1110lkrado de COlll)cimiel1to será c\:aluada di.! rorma.dilL:rcntt.' dt.: 

aquella 4ue tiene un amplio conocimicnto del trahajo en un sistt.:Il1J quc demanda alto 
conocimiento. ¡\ continuaciún SI.! descrihe una tahla con los criterios dt: productividad dt.: 
un programador. . 
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(a) Nivel tll' experiencia del program~ldor. 

Puesto 

Programador ut: alto ni\'t.!l 

[l\"(lgrama<.!l)r 

Aprendiz 

N()\'ato 

E~EI' :\]{:\(j();": 

Experiencia General Días por persona por 
de programaciún prugr, .. ma: puntos de pes u 

Experiencia .:n la elaboración e 0.50-0.75 
implantación de muchos prograIpas 
en varios tipos de equipo. Mucha 
i.:xpericncia en la contiguración 
particular de la computadora \' el 
sistema de programa¡;ión. 

Expt:ricn.cia en la elaboración e 
implantación de programas de 
comph:j ¡dades varias. Experiencia 
\:n la contiguración particular de la 
computadora y d sistema de 
programación. 

[serio\.: e implanta en varios 
Icngua,it!s. Expt:riclll:ia limitada con 
la conliguración "particular y el 

sistema dt! programación.' 

Tcrminó la escuda Je 
programación. Es¡;ribió. programas 
dt! tipo acad0mico. Experiencia 
muy limitada. 

1.00-1.50 

c.OIl-Y.[)() 

3.50-4.00 
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(b) Tabla de conocimiento del traba,jo .. 

Conocimientos requeridos LId trabajo. 
,. 

COIluciinientos disponibles dd trabajo 

Conucimiento detallado de este trabajo 

Buen conocimiento general de este trabajo eon 
un conocimiento detallado fragmentado 

Mediano conocimiento general de este trabujn. 
pero ¡juco o nulo conocimiento dctalbdo 

Ningún conocimiento dd trabajo. pero un 

conocimiento general de telTI,IS atines 

Ningún conocimiento del trahajo \' ningún 
cnllocimicllto general de temas atines 

MI/cho 

0.75 

.25 

1.50 

1.75 

2.00 

!'oeo 

0.25 

0.50 

0.75 

1.110 

1.25 

Vada 

0.00 

0.00 

0.00 

0.25 

4.1.3 CÁLCULO DE ESTIMACIONES DE TIEMPO DE PROGRAMACiÓN 

Cada programa Jehe evaluarse independientemente dt: los otros. Para dett:rminar el 
nümero de días por cau<l programa. el conrdinador del Im..1)"I.:cto tiene que combinar los 
datos idt:ntiticados anteriormente. Si se sigue con cuidado UIl enl"Olllle cuantitativo. la 
cOlllplejidad LId programa se multiplica por la suma de la t:xperiencia ~ cOlllprensión del 
programador. 

Las estinlacio!1es pucden ser sensihh:s a errores. en consccuenciu. algunos coordinadores 
pn:!ieren usar una estimación que comhine las cstimacioncs pcrsonalcs del tiempo de 
dcsarrollo Illás pequt'ilo. l11~is granuc y más prohahlc. Estos tiempos se comhinan en una 
[(ll"lnula para producir una I1UC\'¡¡ cstimacil)n: 

Estimación = [(mús ticmpO)T 4 X (mús tiempo prohabkl T (mús tit:mpo optimista)1 

En algunas organizaciones se requiere Jd uso de una fórmula específica para desarrollar 
las L'stim<.lciol1t.:s que dehen presentarse a lil gerencia. Cada organizaciún tielle su propia 
política de proct:dimi.entos para la cstimacü·lI1. 
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4.1.3.1 ESTIMACiÓN USANDO LA FUNCiÓN PUNTUAL 

El tiempo necesario para generar las líneas de código se ha vuelto cada vez Inús ditlcil de 
estimar al proliferar los lenguajes de 'cuarta generación. Esto ha IIl.!vado a la necesidad de 
métodos adicionales de estimación. Una consecuencia de ellos es el desarrollo de la 
técnica de la función puntual para estimar el tiempo de desarrollo. Una función punlual 
mide la funcionalidad. es decir. las actividades de un programa. 

Desarrollada en IBM por A.J. Albrecht. la técnica de la función puntual produce un 
número que puede lIsarse para sugerir los requerimientos de tit!J1lpO de programación. La 
t0cnica emplea los siguientes puntos y pesos: 

• Número de entradas del programa (X 4) 
• Número dI: consultas del programa(X4) 
• Número de salidas del programa (X5) 
• Número de interlaccs (X7) 
• Número dt.: an.:hi \'OS maestros (X 10) 

El númt.:ro total t.:s un indicador que se puede usar para deducir una estimació,n del tiempo 
de programación. También es un útil comprador de diseños alternativos de programa. ya 
que rermite tomar t.:n cuenta la complejidad dt! la aplicación y la incorporación dt! 
características en línea. Se puede tener un margen del 25% para estos t~lctores. Aunque la 
forma de lijar los valores por parte del estimador es algo subjetiva. su inclusión en d 
proceso rCt:onoce la importancia de considerar estas t:aracterísticas de la aplicación. 

Al extrat.:r los datos del ejemplo desarrolladl? anteriormente. pmkri10s calcular la 
t.:stimación de la función puntual como sigue: 

Número Peso ¡Tntal 
Número de entradas 4 .¡ 

Número dI..' consuÍtas .¡ .¡ 

NÚllll!ro dt.: salidas 3 5 1, 
Númcw de intl!rl~H:t.:s 7 7 
Número de an.:hiHlS mat.:stros lO lO 
To/al PEIIl/O,fi 41/ 
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Si determinamos que d programa es de complejidad moderada, (,;omo antes, no se hace 
ajuste alguno en la función puntual. Sin embargo. como la organización se adhiere a los 
principios de diseñó estructurado. d estimador se da un margen del 10%. reduciendo la 
estimación por medio de la función puntual a 35.9. 

El número de enunciados en el lenguaje fuente depende del lenguaje en el que se escriba 
la ap"licación. Por supuesto. los programas en COBOL usan más enunciados que un 
lenguaje de cuarta generación. La siguiente tabla sugiere una relación entre la función 
puntll:al y las líneas de código fuente para varios lenguajes. 

Relación entre la función puntual y los enunciados fuente. 

e 

Lell!:"aje/ 
Generación de/lenguaje 

COBOL 
PASCAL 
MODULA 
ADA 
PROLOG 
BASIC 
Ll,;'nguaje de L:"uarta gcneración 

1 Líneas ¡lIente aproximatllls . 
por [lInción puntual 

150 
150 
1116 
XO 
71 
6~ 

6~ 

.411 

Para una aplieació'n de 35.9 puntos como la que estamos analizando que scrú escrita en 
COBOL. se puede predecir un programa de 3.805.4 líneas (es decir. 35.9 X 106 líneas por 
punto). Después de ¡;ol1siderar d tiempo de prueha. la pérdida' de ticmpo por reuniones. 
cte .. el programador prolllL'dia J5 línt.·as L'OrrL'L"tas de código por día en d período de 
desarrollo. Así. d ticmpo 'estimado para dcsarrollar d programa cs de apro:-.:imadamcnte 
109 días (es dccir. ':;X05AI35). 

Supongamos que en vez de COBOL se decide que la aplicación es adecuada para 
prcpararse en un lenguaje de cuarta gencraei{·lI1. I\ldemos "er rúpiJamente el d~cto de 
este cambio. Según la tabla anterior. se espera que se eserihan -1-0 enunciados fuente por 
cada lillO de los puntos. Así. d programa tendr:.i 1600 enunciados de longitud. Y puesto 
que los prognll11adores trahajan Il1w.::ho mús r:.ipido al L1sar h:nguajes de cllurta generación. 
el llúm~ro de instrucciones por día crece drústiGlIllente (tal vez hasta 150 o 200 
cnun¡;iados diarios I:n vez de los :;5 cstim;'lJos 1.:011 í.lnh . .'rioridad). 
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Si se lisa 150 como estimación de la productividad. se tiene que ,la aplic:iciún se puede 
escribir en once días. es decir. 1600/150, líneas por día. También se p~eden preparar 
estimaciones optimistas y pesimistas. si se desea. 

4.1.3.2 REQUERIMIENTOS DE TIEMPO CALENDARIO 

La simple identiticación de los requ~rimientos de tiempo del proyecto no da como 
resultado d número de días. Semanas o meses para preparar el calendario dd proyecto. 
SI'Jlo es un tJl:tOL En la mayoría de los proyectos de sistemas. se utiliza un tiempo 
adicional en actividades del proyecto. Reuniones con la gerencia. revisione~ del proyecto. 
educación y cap¡Kitación. interacción con los usuarios, enfermedades. vJl:aciones y días 
lit.: descanso. y la no disponibilidad del sistema computacionaL extienden los plazos más 
allú de las estimaciones prevÍ<.ls. En rt.:alidad. en los proyectos dt.: sistemas grandt.:s. el 
tit.:m¡:.o adicional necesario para estas actividades extienden el tiempo total de desarrollo 
de un 50 a un 100°;;), 

Con hase en estos criterios. un proyecto t.:stimado para usar 250 días de tiempo t-It.: 
programación t!n realidad se llt!\'aría Jt! 375 a 50n días de proyecto. 

Un día Je proyecto (a \'eces llamado un Jía t-k persona) se usa para medir d número de 
días qut! requicre un rrllyecto sohre la hasc del traha,io qut! un individuo ruede hacer 
dura~te un día, El númcro de personas que trabajan sobre el proyecto afecta el tiempo 
calendario. pero no de manera proporcional. Al asignar más gente al proyecto se n:duce el 
til:mpo total l:alcndarin. pero St.: dt!hl: cunsiderar un tiempo adicional no pertcnt.:cil:nte al 
pnJycctu. 

So.: lISal) Cl)mÚnl11t!nte trt!s métodos para plant!:.1r los reljuerimit!ntos de tiempo calendario: 
Diugramas de Barras o de Gantt. de t!\'entos críticos y de PERT. 

IJillgrallws l/e Btlrra,\' ti de G(lIItt 

La planilicaL'iún m~is .-;implo.: LIsa diagramas dc harras que muestran cada :Ktividad Cl1 un 
proyt!cto de sistemas y la GultiJad de tit.:mpo qtlt: se tomará dicha actividad. Este m~todo 
dl..'sarrolbJo pur I \cnry L. (j'll1tt. emplea harr<ls para indicar la cantidad de tiempo 
utilizado 1..'11 o.:ada tarea la siguiente ligura muestra un e,it.:mplo de como está ~onstitllidn un 
diagranw de ('stt.: tipo. 
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, , .. 
ACTIVIDAD - SEMANA 

I 2 3 4 5 (, 7 X <) 10 II 12 13 

.·/eTlVIDAD A 

ACTIVIDAD B 

.·/CTlVIDAD e 

ACTIVIDAD D 

.. /eTlVIDAD E 

.'/cnVIDAD F 

.. 
. -/eTlVIDAD G 

.. /enVIDAD H .. 

I 

Se debe iLh:ntiJicar prim\!ro cada larca y estimar la cantidad dl: tiempo l1.:cesario para ella. 
·Cuundo se transfiere esta inllJr111<l,ción úl dia~rall1a de barras. las tarr.:as se listan de arriba 
hacia abajo en el lado izquicnln del diagrama en t.:I orden cn d que se n:alizJrún. El 
tiempo ca!t:ndario SI;!' Illuestra dc izquierda a dcn:chu. Se marca una barra horizontal por 
cada rarca. imli..:anuo cuando SI.! elllpieza y ..:uando se espera k'rminarla. Asi. se planea 
que la primera larca en la ,tigura ~lI1h:ri{)r se Ilt:\'c 2 semanas. Tres acti\'idaucs scpar~llias. 
comenzando en la tercera semana. fL'ljuicrcn di! 2 a -1. SCl1ml1as caJa una. L¡¡ aLlse!'icia de 
ulla harra signitica yuc no' ha~ trabajo relacionauo con la actividad uuranh: un' p~ríUll{) de 

lil.'mpo deh:rminado. 

Los diagramas de barras son mús lll~U1e"iables si d proyecto const.3 de un'nún~ero limitado 
de tar~as u actividades" De olro 11l1111l). 1.:1 tamaiio ud diagrama se \"udve pesado e incluye 

tantas barras que es difícil usar la in!(lrll1<1("il"lll" 

Con frecuencia. se usan \"arios ni'"I.·h;s de diagramas para ("lll1luni("ar la jnl"orlll<lciúll 
planeada. Un diagrama lk p!anitica("iún glohal Illuestra las <I("ti,"idaues pri[Kipales" Un 
individuo responsable para IlH.lo UIl proyl.·("tn desead UIl diagrama ll1<.is gelll.'ral que el lid 
programador en jet\: por ejcmplo. d cual dehl! suhdi\"idir cada tarea principal cn lart:as 

1lll!110reS que sean dirigidas y ("tHllroladas indi,"idllatment~. 
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Por lo tanto. qul.: tan tinaml.:nte se muestreii los·' deqlles de la tarl.:a en 1.:1 diagrama ,k 
barras. depende de la forma en que este diagrama 'vaya' a ser usado. 

Diagrama de el'etllos aíticos. 

Todos los proyectos tienen eventos importantes. llamados cntlcos. que marcan puntos 
signiticativos en su desarrollo. Representan obstáculos dit1ciles de pasar o tarcas críticas 
que deben realizarse a tiempo: los diagramas de eventos críticos muestran los eventos 
significativos en la conclusión de un proyecto y la secuencia en la que deben llevarse a 
C:1ho, Ditieren del di~lgrama de harras en que representan puntos de conclusión. no tareas 
individuales a realizar. 

Por ejemplo. los C\'entos críticos en la conclusión de la implantaL:ión de un sistema 
incluyen la llegada del equipo. su instalación. la tenninación de la capacitación del 
usuario. la conn:rsión de ~uchi\'os y la conversión del nuevo sistema. 

El avance en un proyecto se mide comparando el status de una actividad con un evento 
crítico o tiempo de tennin~lCión: esto permite al coordinador del proyecto "mantl..!l1l.!rlo a 
ticmpo. La desventaja de este metodo es su ~nfasis total en el tiempo. en vez de 13 
inteHkpclllkncia de las tareas {) clmonitoreo de los costos del proyecto. El ·que desarrolla 
el proyel:w talllbi0n dehe asegurarse de usar C\'el1tos críticos que sean significativos y 
llledihles. Evenins tah . .'s ¡;l)1l10 entrevistas realizadas al 50% n código hecho a medias. u 
fedlas cn las que los analistas estarán l:onformes con el diseño lógico no son útiles v 
<..khen c\"itarse. 

Diagrama, .. lle PER T 

El IllÚS so!istiL:ado 1110todo de plailcación es la tecnica de revisión y cvaluación de 
program~ls (PERT). Este metodo. desarrollado en 1958 por la marina de los E.E.U.U, y 
Bn(\ze. Alkn y llalllillon. una empresa de consultoriu gerencial. ha sidl)· utilizado 1..'11 

llludlOS p;'oyectos complejos ljlle reljuiercn de lIna planeación y dirección cuidadnsa. :\1 
lksarrolli.lr d sish.:'ma de annamentl) polaris. la lll:.lrina lH:cesitaba un m¿todn para 
pwgram¡lr e integrar L:icntos de actividades industriales y cit!ntificas. un proct!dimiento 
para ddcrmin:u el a\'am:e dcl proyecto y una forma para evaluar los ctt:ctos de los 
l:amhios en cl G¡[endari\l dc tcrminal:ión. Se diseiio PERT para t!nfrentar este reto. Tuvo 
ó;iw para ayudar a la marina a terminar el sistl.!ma de armamento polaris dós años alltl..!S 
de lo plancado. cuando litroS proyectos de la marina que no usaban PERT l:aminaban con 
n .. 'traso y c:\ccJiJos en el prcsupueSh). 
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Aunque el mejor enJoque para la l:oordinal:ión de proyl'l:toS eS st:pararlo en fragmentos 
pequeños y manejables. existe un riesgo de perder léI perspel:tivél del proyecto general 
mientras se supervisan las tareas menores, Las actividades dd proyecto S\lll con 
frecuencia interdcpendicntes, 
Sin embargo. la interdependencia de las tareas no es evidente en los métodos de diagrama 
de barras o eventos críticos, Las tareas crítil:Js, aquéllas que deben tcrminarse a ticmpo y 
en una secuencia especifica, tampol:o son e,'identes. Un coordinador de proyecto desea 
llevar a cabo lo siguiente: indicar las actividades individuales y d til...'lllPO nccl...'sario para 
cada una. mostrar la interrelación de actividades. identificar la secut:nciu adecuada. Llar 
estimaciones de tiempo. aislar áreas dandI: puedan ocurrir potencialmente prohlemas o 
retrasos y tener medios para moniton:ar el avance del proyecto. Por ejt:l11plo. sería 
nel:esario conocer el dedo del retrJSO de cic.:rta actividad en el proyccto l:01110 un todo. o 
bien para que acti\'idad existe la mínima tolerancia para el retraso. Los diagramas de 
PERT desarrollados de forma adt.:l:uada provt.:C!l esta informa1.:iún. mit.:ntras que los 
diagramas de barras sólo impli¡;an la intcrdepcndt.:n¡;ia de las tart.:as, 

Los proyectos ¡;onstan de evcntos y <ll:ti,'idadcs. El diagrama de PEi{T usa nodos y rutas 
para reprcscntar la interre!J¡;ión de las iKti\'idades del proYC¡;to como lo muestra la 
siguiente tigura. 

[) 

1.\lS nodos indican e\'entos y las rutas 1ll1lestr~1Il bs acti,'idades Ih.'l'esari~IS para moverse 
dL' un í.:\'ellto a ulro, Los IlLJIllí.:rnS scii.alan la l:<.Inlidad de lil".'mpo ní.:í.:I..'sariu para lIe\'ar a 
GI(1ll caJa acti\'idad. En un proyt.'l:to grande. la n:J de líneas y nodos puede SL'r muy 
extensa. 
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El diagrama de PERT t:s mús \'.:lIioso cuando un proyt!i:to ,,'sta SiL.'lld9 pl':lI1L.'ado y 
disei'i.ado. 
Al clll1c\uir la red. se estudia para .determinar la rutél. crítica. es decir. desde el principio 
hasta es lin. hajo la cual d ti.:mpn tolal será llluyor que el de cualquier tHr¡~ ruta como se 
IlltleslrJ en la siguienlt: ligura. 

Tiempo del 

~C\Cnlll 

\1) 
'" rlempo dt! 

tardanza 

D 

Tiempo dd evt!nto: Mayor tit!lllPO dd t!ventt) 

anterior .,. - JuraciÚIl JI! la 
actividad 

. , 
ri ... ·tllpO d ... ' tilr~<lnz¡¡: Menor til![l1po dell!\'l!l1Io 

postt!rior -duración 

Si l:ts actiyitbdes a lo brgl1 dl.' esta rula no SI...' cOÍlcluyen a licmpo. hH,ln el proycclo sc 
n:tl";IS;tr~l. [)\JI" [1) tanlll. 1.:\ at,,'IKiún tI,,'1 cIHJrtlin.:tdor tkhe ser dirigida cominUatlll.:llte h':ICi:l 
... '~Ias actiyidadcs. 

Para lksarrollar una n.:d PERT rara un rrnyccto dt! SiSlt:I11U de inforrllí.lciún. primero hay 
qu,,' identitiGlr las t.:lt"l:as y liempos asociados con cada í.H.:ti\·idad. El tiet11p() neces.:¡rin 
para catb ':lc\Í\'idad ,,'s b dura¡,:illl1 de la núsma. 
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A continuación. hay qm: identificar la secut:'ncia de actividades y observar los puntos 
donde las tareas l:specíticas deben preceder a otras y donde ciertas actividad~s, pueden 
ocurrir simultáneamente con otras. Esta información se muestra l:11 la red de la ligura 
anterior. 
Las líneas representa'n las activid!1des de la A a lalH y. d número de cada líncJ es el 
número de semanas en las que el coordinador ud proyecto L'spcra se desarrolle cada 
actividad. 

Las longitudes de las líneas en sí no tienen signilicado. En d ejemplo anterior. los 
eventos 2-4. 2-7 Y 2-3 no pueden empezar antes dt! concluir la tarea A. como se indica por 
la localización de los eventos en la red, La línt!u pun,teada entre los eVl!ntos 2 y 3 es 
significativa. No hay ningun tiempo a"soeiado con la línea punteada y no ticne una 
identiticación de tart!a asignada, Cuando hay una dl:pendencia t;!ntre uos eventos, pero no 
se consumen tiempo o recursos. se dice qUl! l!S una actividad licticia, Antes de que la tarea 
D pueda eomenzar~debe concluirse el en:nto 2. :\núlogumcnte. L'II.!VenlO 5 debe ocurrir 

, antes de que la actividad G se pUl:~<: 11l:\'~lr a _cahn,J.as actividades ticticias se pueden 
usar para unir actividades paralt;!las. 

El siguientt;! paso l:S analizar la l:alendarizaciún dd proyecto. El tiempo del l!vento 
(dL'notado TE) más pequciio es O pára d primC'r evento. p;lfa los otros es la suma mayor 
de la' duración de la' acth'idad y TE de l:ualquier e\'ento inmediatamente anterior. Por 
ejemplo. cuatro actividadl.:'s preceden inmeüiatamt;!nte al evento 7. El TE se calcula 
analizando el TE Y el tiempo de duración p~lra cada evento precedentl!. 

ACTIVIDAD TE PRECEDENTE DURACiÓN TE c-ILCULIDO 

3-7 
, 1 5 

],-7 , 
~ Ú 

)-7 7 4 11 
6-7 7 

, 
lO ., 

Pu~.sto que el evento 7 nn puede COlni!llzar hasta que todos los eventos prl:cedentl:s se 
concluyan. nos interesa el I~lctor del tiempo mas grande. 11 \.:n este caso la !igur~l ~lllterior 

muestra el TE para toda la red. una notal:illn usada con rrenlt:IKia l11ut:stra d TE en la 
parte dcn:dlo' superior lkl nudn y l:1 rT que es el tiL'mpo de tard~ll1Z¿l lh . .'1 L'\'clltn L'n la 
sl:cción dt.:nxha interior. 

El tiempo de tardanza dL'1 \.:\·ento (TTI es el mayor tiempo qUl: se pUl:ue delllorar el 
ollllienzo dd evento sin retrasar t:1 proyL'l:to. I)ara determinar t:sh: tiempo. es I1l.!cesario 
cstudiar la red .dt: atrús hal:ia adelante. l:lll1lt:llzando desde la lh:redlJ, El IÍt'llIfJO de 
tardanza I!,\' la ml!l1pr d[li.:ref!chl ('1/1/"(' el rr del l'1'l'l1fo lerminal !II('nos el liempo de 
dllradún de la aClil'idad 

. , 

E N E r 1\ R A G () N 16-1 



Por L:jt:mplo. para determinar el TT del t;!vento 7. se ohserva que el TT del siguiente nod~. 
el número 8 de la tigura es igual a 13. al restar el tiempo de duración. se detem1ina que el 
tiempo de tardanza es 13-2 = 11. El número derecho inferior en el nodo 7 eS tI. 

Para d~terminar el comienzo más tardío para el evento 2. los cálculos son: 

ACTIVIDAD 

2-4 
1-7 

TT POSTERIOR 

4 
11 

DURACIÓN 

2 
4 

TT CALCULADO 

Puesto que el TT más pequeño es 2. este tiempo se convierte en el TT del evento 2. 

La ruta crítica es el cünjunto de actividades que los coordinadores deben moniton:ar más 
de cerca. Identifica los evt.;'ntos que tienen que comenzar y terminarse a tiempo y que no 
requieran más que d tiempo de duración estimado: de otro modo. todo d proyecto se 
n:trasará. 

En !J tigura del ejemplo anterior se determinó la rula crítica, la cuál aparece identiticada. 
uniendo todos los nodos dond~ los TE y TT son iguales. lo cual signitica que no hay 
espacio para cambio o desviación: es decir. no hay tiempo muerto. 

La caniidad de tiempo muerto asociado con cada evento se puede mostrar formalmente 
restando d tiempo de duración y el TE del nodo inicial del TI del nodo terminal. Por 
ejemplo. para el evento 3~7. el tiempo muerto es de 7 semanas (11-2-2 = 7). La actividad 
:'-7 puede comenzar en cualquier momento entre la segunda y la novena semana y. si d 
tiempo de duración de .dos semanas se mantiene. el proyecto irá de acuerdo con el 
calendario. El hecho de cnnoccr esta ·t1cxibilidad puede facilitar la programación del 
pt.:rsnnal. 

Los diagramas PERT son muy útiles en el disc:ño. como ya se ha indicado .. En sistemas 
grandt.:s es diticil mantener los diagramas y tt.:nerlos actualizados para mostrar el status 
exacto de todas las actividades. Por esta razón. muchos coordinadores usan una 
cOlllhinJciún dt.: diagramas: diagramas PERT rara planear el desarrollo y mostrar las 
inten.h:pendencius ,. diagramas de harras para mostrar la calendarización de las 
actividades. 
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4.2 ESTIMACIÓN DE TIEMPOS Y COSTOS PARA EL DESARROLLO DEL 
SISTEMA 

De acuerdo a las técnicas de estimación de tiempo que se expusieron anterionnente, 
elegirnos la técnica de la función puntual para poder estimar los tiempos del sistema de 
costos estándar e inventarios, a continuación presentamos el análisis de tiempos de 
acuerdo a esta técnica. 

A continuación se detalla el número de entradas, consultas, salidas y archivos maestros 
que tiene cada uno de los módulos del sistema. 

Módulo Entradas Consultas Salidas Archivos 
Maestros 

Catálogos 6 6 6 6 
Maceria Priina 2 5 9 O 

. Accesorios 2 5 9 O 
Producción eH Proceso 3 5 
Producto Terminado 2 5 9 O 
Póli=as Comah!es O O 7 O 

Tota/es 13 24 45 7 

Con los datos anteriores podemos calcular los pesos de cada módulo como sigue: 

Número Peso Total 

N úmero de Entradas 13 4 52 
Número de Consultas 24 4 96 
Número de Salidas 45 5 225 
Número de Archivos Maestros 7 10 70 

Total ,443 

El sistema 4ue se necesita desarrollar \.!s de comph:jidau moderada. sin emburgo. no 
daremos margen de tiempo ya que, necesitamos desarrollarlo 10 más pronto posible, en 
otras palabras. no podemos tomar más tiempo del necesario para su desarrollo. 
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El siguiente paso c.::s ~scoger el lenglwje en clli~i~ se dc.::sarrollará el ~istema. p¡lra lo cuúl 
te.::l1emos la siguiente tabla. está tabla comprende los lenguajes que conoce la gente 
cncargada dd proyecto así como la facilidad que.:: tiene.::n para' programar CI1 Ins mismos. y 
también se considera el equipo en el que se instalará el sistema. 

COBOL 
¡> i\SC¡\L 
UASIC 
CLlPPER 

Lenguaje Líneas fuente aproximad~, 
por fundún puntual 

150 
1116 
64 
20 

Entonccs. por lo quc podcmos nbsl..:rv~u; CLlPPER ~s el lenguaje que.:: mús nos c(lnyic!l~ 
utilizar en estc caso. así es 4ue analizando la situ;J.ción podemos pred~cir que ~I sist~ma se 
Ilt.:vad apwximadamente X.X60 (443 :\ ].0) líneas de código ru~nte. 

Tomando en cuenta el tic.::mpo de prueba y la experiencia de.::l prograll1ador en CLlPPER. 
llegamos a un promedio dt: X5 line.::as de código corredas por día. Pnr lo tanto. el tie.::mpo 
I..:stimadn para desarrollar d sistema ~s de.:: aproximadame.::nte 104 días (XJ~60/X5)" Sin 
~ll1bargo. ya que por prohlt:m<ls il1t~rnos d~ la compaíi.ía y prob1t.:mas con los SOCillS 
canadienses tenemos L\ue reducir el tie.::mpo a In mitad. es decir: 72 días. razón pnr la cuúl 
..,;c k:ndr<i l]uc t['ahajar día y nochc para Pllller Ilegar.:¡ la meta lijada. 

t in:'l \"CZ qu~ se dctcrminú el tiempo ljLlC nos tomará d desarrollo ,del siSh:llli.l. 
procederemos a estimar \.:1 cos[o del mismo en hase a la técnica de estimación lkl 
c..,;flle.::rzll. 

La estimación del csfuerzo es la kcnica mús utilizada p:.tra cJ\cular ¡;\ co..,;to de.:: un 
prny¡,;clo d~ ing~niería de sottware. En la resolución dL' cada larca dd proyecto .'it: aplica 
UIl nÚIll.:ro lklerminado de p~r..,;onas . ..,;.: asocia un co..,;tn a .::.tda unidad de 0sfu!..!rzo y sc 
dcri\"a dd co..,;[O total I.!stimado. L':l l.'stinwcÍlín del l.'sfucrzn comicnza con una 
delillliwciCl1l dI.! las funciones del soft\\'arc. ohtenidas dd úmhito dd proy~ct.ll. Se Plll..:lkn 
rqJl"L'Sl..:lllar la..,; funciones con sus larcJS asociada!:' en Ulla ulhla" El planiticador c.'itil1l~1 el 
I.:sfllcrzll dc ¡jcolll~h:r caJa tarea d~ cada funciún dd son\\"ar!..!. ~st{)S dato..,; c,onstituyen la 
matriz ct:ntral d~ la tabla. sc aplican las t.:lril~ts l<lboralL's a c':lda una de las tmeas" En Llll 
último paso SI..: calculan los costo..,; yel c..,;fuerzo para cada fum::iún y cada tarca. 

t\ continuaciúll se muestra la estimación de.:: los co..,;tos por tarca y totales para d sislcma 
lic inventarios: 
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TAREAS Análisis Diseño Desarrollo Pruebas TOLal 
De 
Req. 

FUNCIONES 
Diseño del Sistema 2 3 O O 5 
Construcción de las I 2 O O 3 
estructums de arch. 
Desarrollo de menut!s I 2 I () 4 
D~sarrol!o de pantallas I 2 1 () 4 
de captura. 
Dl'sarrollo de reportes O I 2 () 4 
Desarrollo de [os datos O 11 2 I 3 
de prueba. 
Pruebas del" Sottware O O 1 I 3 
Capacitación al O O I 2 3 
personal. 
Mmuenil11icnto O O O .' 3 

Total 5 10 10 7 'o .'-

T~,rifa 2,500 4,1100 
, 

3,500 3,61111 

Costo 12,51111 411,0011 35,11110 25,2011 112,700 
. 

Una vez que se dderminú el costo del proyecw procedemos a JSlilllar el tiempo necesariu 
para llevar a cano cada una de [as tarcas i.lI1teriurmente descritas y se translicn:n al 
diagrama de Ciantt o diagrama de barras. 
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A continuación se describe el diagrama de barras correspondiente al desarrollo del 
sistema de costos e inventarios. 

ACTIVIDAD SEMANA 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1\ 12 ... 

Diseño del sü'temll 

Construcción de la 1-
esll'lIcflll'lI de an'hivos 

Desarrollo de menúes 

Desarl'lJlI" de pantallas 
de cap/lira. 

Desarrollo de reportes 

Desarrollo de los datos 
1-de prueha. 

I'rllcha del ,\,'¡!/hl'Ure 

('u/JUciwdún al personal 

ENEP ARAliON 169 



4.3 RESUMEN j' ',' I • 

Los proyectos de desarrollo de sistemas de información se deben'planear cuidadosamente 
si se desea sumplir coI) la programación de S~I desarrollo. El tiempo necesario para 
desalTollar un sistema de pu¡,;:de estimar usando registros históricos del esfuerzo que s'e 
re4uiere para desarrollar proyectos semejantes. Para estimar y describir visualmente los 
tiempos calendario se pueden utilizar diagramas dl! barras. las que identitil:un la cantidad 
d,e tiempo que se tomará cada actividad, del proyec~o. 

La coordinación del personal y de los tiempos de entrega es un aspecto importante en el 
dl!sarrollo de un sistema. Si el sistema se entrega tarde o no es un sistema de calidad que 
en verdad ayude a I~ organización a resol\'l!f sus problemas. éste podría ser un total 
fracaso. así quc lo importante es desarrollar el proyecto en los ticmpos establecidos en un 
inicio y cubrir las cxpectativas analizadas cOll antt:rioridad. una vez l:ubiertos estos 
aspectos. d siguiente paso es la implantación y las pruebas del sistema los l:uáles se 
exponen en el siguiente capitulo. 
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CAPITULO 

QJ Implantación y pruebas 
del Sistema. 

Objetivos especiticos: 

• Evaluar un programa de capacitación para determinar si es completo y si 
tiene posibilidad de éxito. 

• Preparar un plan de conversión para obtener un nuevo sistema de 
información. 

• Delinear un plan de revisión después de la implantación. 



5.1 IMPLANTACION DEL SISTEMA 

La implantación incluye todas aquellas actividades que tienen lugar para nevar a cab(~ la 
conversión del sistema anterior al nuevo. El nuevo sistema puede ser totalmente nuevo y 
reemplazar al sistema existente. ya ·sea· manual o automatizado. 0 bien puede ser una 
ll1uJiticación importante de" un sistema existente. En cualquier caso. la adecuada 
implantación es esencial para lograr un sistema confiable )' que cumpla con las 
necesidades de la organización. Una implantación exitosa no garantiza el mejoramiento 
de la organización que use el nuevo sistema. pero su instalación inadecuada lo impedirá. 

Aún los mejores sistemas pueden debilitarse si el personal que conduce la implantación 
no atiende cada detalle importante. ésta es un área en la que el personal encargado debe 
concentrar gran parte de su atención. En este capítulo se estudian los tres aspectos de la 
implantación: 

l. Capacitación del personal. 
2. Procedimientos de conversión. 
3. Revisión después de la implantación. 

En cada uno de estos aspectos se analizan sus cil.:mentos partü:utan.:s. así como los 
métodos de manejo de cada situación de forma dicicntt~ y efectiva. 

5.2·CAPACITACIÓN DEL PERSONAL 

Aún los sistemas técnicamente elegantes y bien diseñados pueden tener éxito o fracasar 
debido a la forma t!n qUt: se operan y usan. Por lo tanto. la calidad de la capacitación 
recibida por el personal relacionado CO,n el sistema ayuda u obstruye. y puede llegar a 
impedir. la implantación c~itosa de un sistema de información. Aquellos que estén 
asociados ¡:on el sistema o al~ctad9s por elmislllo deben cono¡:er con detalle cuáll.!s serán 
sus papt.:h.:s. cómo pueden usar d sistema y qué hará o no hará el sistema. Tanto los 
npcrauores C0l110 los usuarios ut!1 sistema necesitan capacitación. cumo lo muestra la 
siguit:nte tahla. 
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Capacitaciún del personoll 
de sisteU;.¡s; , ' 

Capucitación del personal 
usuario. 

Participantes Personal de preparación de Todos los usuarios directos o 

Tt.:mas principales 

datos. 
Personal de I.:aptura de datos. 
Operadores de I.:omputadoras. 

Uso de equipo. 
Identificación de los 
problemas del equipo. 
Procedimientos de ejecución 
de la computadora. 
Programación de trabajos de 
la computadora. 
Programación de acti vidades. 
Manlenimiento del sistema. 

Cupadtació" de opertll/ore.\· de .'iislelnllS 

indirectos. 

Uso del <quipo. 
Identificación (k 
del equipo. 
Familiarización 

los problemas 

con la 
aplicación, 
Captura y coditicación de los 
datos. 
Manejo de datos: 

añadir registros. 
eliminar registros. 
editar registros, 

Recuperación de información, 
Uso de la información. 

Muchos sistcmas dependen dd personal del área de sish:mas o de alguna persona externa 
qut: los asesora t.:n todo lo n:lacionado el equipo qut: tienen. el cual es responsable de 
mantener al I..'quipo funcionando. así como de proporcionar el servicio de apoyo 
necesario, Su capacitación debe asegurar que put.:dan manejar todas las opt:raciones 
pusibles. tanto rutinarias como extraordinarias. La capacitación dd operador también 
(khe contemplar al personal de captura de datos, 

Si d sist\!tl1u nCl:csita la instalación de nucvo t:qUipll. la l:apacit;.¡ción de IllS llperadllres 
ddlC incluir aspectos tan húsicos C01110 saber pn.:nder d equipo. usarlo .. i.lpagJrlo ;.­
tamhién un conndmit:nto de h) que es su operaciún y uso normales, Tamhién d~be 
capacitarse a IllS orcr~ldnn..'s acerca dt.: los desperfectos mis comunes. cómo reconucerlos 
y que pasos IIc\'ar a cabo cuando ocurran. Como parte de su capacitación se debe dar a los 
opt:radores una lista de !\1rIllaS de resolvcr los prohlemas y que idcl1titique los posihles 
problemas y SllltlCil·lIl. asi como los nombres y números telerónicos de las"-pCTsonas a 
qtlii.!n buscar cuando surjan problemas inesperados. 
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La capacitación también necesita la bmiliarización con los procedimientos de cjecución. 
lo cual implica trabajar a través de la sucesión de.: ~H.:ti\'idadcs necesarias para usar un 
lluevo sistema. Estos procedimientos permiten <l los operadores familiarizarse con [as 
accion..:s que deben realizar y saher cuando ddll:n ocurrir dichas accionl!s. Además. 
sabrún cuanto tiempo le llevará a [as aplicaciones correr bajo condiciones normalt!s. Esta 
información t!S importr.:mtl.!. tanto para que los usuarios puedan planear su trahajo como 
para idenli tienr los sistemas que curran más rápido o más lento de los esperado. 

~llp(lcilaciáll lle usuario.". 

La capacitación de los usuarios talllbi~n debe incluir la identiJicación de los problemas. 
determinando si el probkma que surge t:s causado por el equipo o d softwan: o por algo 
hecho por ellos al utilizar el sistema. La mayor parte de la capacitación del usuario tiene 
qut.:: ver con la operación del sistt.::ma en si. La capacitación t.::t1 la coditicaciún de datos 
Cl1t~ltiza los m¡¿tudos a seguir t.::t1 la captura de dattls a partir de las transacciones. o t.::!1 la 
preparación de datos liecesarios para activi<.bdes dt: apoyo a las decisiones. Las 
actividades dt: mant.::jo de datos que rt.::ciben la mayor atención en la c'~lpaci(aciót1 de 
usuarius son la captura de Jatos. la edición de datos. la formulación de consultas y t.::1 
hurrado dI.! rl.!gistros de datos. El grul.!sn del uso lkl sistema implica estt.:: conjunto de 
acti\'idades. lo cual quiert.:: <.keir que la may(lr parte .del tiempo lit.:: la capacitación se 
dedicará a t.::sta úrea, 

Dt.:: vez I.!I1 cuando. los usuarios deoerún preparar discos. melt.::r papel ~n las impresoras 
c<l!l1hiar las cintas o L'i tóner de Ia.'i impresoras. Ningún programa de capacitación estú 
completo sin dedicarle-tiempo a las actividades de mantenimiento tic los sislt.::mas. Si un 
sistema Jt.:: G.lptura dt.:: -datos usa discos. los usuarios deben estar prcparados para 
inicializar y probar discos. 

E:-:'istcn dos aspectos'dc la capacita¡,:Íí'ltl de los usuarios: La.t:'uniliarización con el sistema 
dt: prlH.:l..:samicnto I..:n sí y la l:'apa¡,:itación cn d LISO de la aplicación. Ll dehilidad de 
cualquier aspecto de la c~lpaci!~H, .. iún tra~ la posihilidaJ dc Ilt.::gar a situaciones 
-:mbarazosas que. prmlLh.:irian e[1 el usuario t!·ustr~lL'ión. t:¡-rures n ambos. Una buena' 
dllCumcntación. aunqul.: I..:sL'l1ciaL 11\\ ['eemplaza la capacitación. Nt), hay sustituto para la 
llperación directa <.Id sish:ma mientras que se aprende su uso. 
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5.3 MÉTODOS DE CAPACITACiÓN 

La t.:apflcitación de operadores y usuarios se puede obtener de distintas formas. Las 
actividades de capacitación pueden llevarse a cabo en las instalaciones del proveedor. en 
locales rentados o en las instalaciones de la empresa. Los métodos y contenido de la 
capacitación varían a menudo. dependiendo de la fuente y del lugar de la capacitación. 

5.3.1 CAPACITACiÓN POR EL PROVEEDOR 

A menudo. la mejor fuente de capacitación para un sistema es el proveedor de ¿ste. 
Algunos provccuole:; ofret.:cn programas educacionales como parte de sus servicios. Los 
cursos. impartidos por instructores (;011 experiencia cubren todos los asvectos del LISO del 
sistema de información. Esta capacitación es directa. por lo que los participantes 
realmente usan el equipo y el sistema de información en p;esencia de los instructores. si 
surgen preguntas éstas se pueden contestar en seguida. 

5.3.2 CAPACITACiÓN EN LAS INSTALACIONES DE LA EMPRESA 

La vcntaja L1c ofrecer capacitación para el sistema en el lugar de la empresa es que la 
instrucción se puede unir a la organización donde se ofrece y enfocarse a procedimientos 
especiaks usados en -ese marco. los planes de la organización para su crecimiento y 
cualquiera de los problemas que hayan surgido. 

También hay desventajas. el simple hecho de que los empleados estén en su propio medio 
es una distracción. ya que las llamadas telefónicas y las emergencias pueden intt:rmmpir 
las sesiones dI! capacitación. La capa¡,;itación también se puede ofrecer por medio de 
malcrial instruccional tall!s como materiales impresos o audiovisuales de instmcción 
programada que son uutoinstructi\'os o bit:n complementan otras actividades dt: 
Glpaciwción. 

Sin emhargo. no hay sustituto para la experit:ncia directa. Los manuales de capacitación 
son accptabks para la familiarización. pero las t:xperiencias de usar realmente el sistema. 
hacer y corregir crrures y hallar situaciones inesperadas son la mejor y Inás duradera 
forma de aprender. El cn!tlque de capacitación más común consiste en crear un caso dt: 
~sludio qll~ induya todas las situm:iones que se hallen frecuentemente. las cualt:s puedan 
s<:r manejadas por d sislema y que d usuario debería ¡;onoccr. Los usuarios tit:l1t:n qut: 
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usar el sistema para llegar a las situaciom:s n:alt.;s. es decir. introducir los datos en la 
forma pedida. procesarlos y preparar los informes. 
Durante la capacitación. el personal de sistemas dt!be mantenerse atento a los comentarios 
hechos por los usuarios y a los problemas que estos puedan hallar. A pesar de que se 
hayan realizado con anterioridad estudios de los factores humanos. con la intención de 
detectar dificultades. algunos problemas pueden ocurrir sólo hasta que los usuarios no 
experimentados interactúan directamentel:on d sistema. Aun con las pruebas, es posible 
que surjan durante la l:apacitación manejos incorrcl:tos del teclado al introducir los datos .. 
transacciones inesperadas o formas no usuales de preparar transacciones. El instructor 
debe asegurarse de involucrar al personal de sistemas cuando se hallen errores en el 
diseño. a la vez que tiene que ayudar a los usuarios Llue son renuentes a cambiar sus viejas 
formas por los nuevos métodos necesarios para 'usar el sistema. 

5.4 PREPARACiÓN DE DATOS Y ARCHIVOS 

Junto con la capacitación. la etapa de la clll1\'ersión que más tiempo consume es 
generalmOente la que implica la preparación de datos y archivos maestros del sistema. Si 
UIl siSti.!l11a empieza desde ct.:ro. lodos Ins datos Ilt.:cesarios deben ser introducidos al 
sistema. a menudo I.!n forma manual. Durantt: la ¡;oll\'ersión. I.:S \'ital tomar precauciones 
para que no se pase por alto ningún registro () se capturen en torma incorrecta. 

elle"t", l/e registros. 

El control elemental es el dc asegurarsc Lll1C toJos los registros han sido introducidos al 
sistema. Los metodos de control por lotes para las transacciones diarias. tamhién se 
pueden usar durantc la conn:rsión, Por t.:jcmplo. se preparan registros en grupos de 50 o 
100 cada uno. cada lote se nUI1l~ra. Estc metodo permite'asegurarse que se capturcn todos 
los registros de un lote. y que cada Inll.: sca procesado. Al tinal del proccso de conversión. 
I.!I número dt.: registros en los archivos maestros dd sistema debe ser igual al número de 
registros en el sistema anterior. Sin I.!mbargo. a menos de Llue se use el método de lotes. 
no se sabe de la I.!xistcnciu dI.: un prohkma JI.! rl.!gistros lahuntes hasta d tinal de la 
captura dI.! datos. Entonces es dilkil dt.:krminar con pn.:t:isión dúnde apareció el 
problema. Con cI ll1~tod() dI.: lntt:s. UIlO Jllh.:de dctet:tar rúpidamclltc un problema y 
corregirlo antes dI.! st.:guir. 
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Cifras de control. 

Las cifras de control ofrecen protección adicional durante la conversión. Las sumas de los 
movimientos de inventarios. ofrecen otro control de la conversión. Si la cifra de control 
calculada por el sistema para cada tipo de movimiento de inventario no coincide con un 
total preestablecido. es una seiial para el personal de captura de datos que hay un 
problema y que se tiene que corregir antes de seguir adelante. 

5.5 REVISiÓN DESPUÉS DE LA IMPLANTACiÓN 

Después de implantar el sistema y completar la conversión. se hace una revisión del 
sistema conducida igualmente por los usuarios y el encargado del proyecto. Esto no s()lo 
es una práctica normal. sino que debe ser un proceso fonnal para determinar cómo está 
funcionando el sistema. cómo ha sido aceptado y cuáles ajustes son necesarios. La 
revisión también es importante para recabar información para el mantenimiento dd 
sistema. Puesto que ningún sistema es en realidad totalmente completo. el sistema 
permanet.:erá mientras no se requieran t.:í.unbios debido a desarrollos internos como nuevos 
n.:quisitos legales. estándares de la industria () la competencia. La revisión después de la 
implantación es la primera fuente de informí.ll.:ión de los requisitos de mantenimiento. 

5.6 PRUEBAS DEL SISTEMA 

Las pruebas del sistema no prueban d sothvare en sí. sino la integración de cada módulo 
en d sistema. También busca las discrepancias t:ntre el sistema y su objetivo original. 
especiti¡;í.lt.:iones y documentación dd sistema. La preocupación principal es la 
cOlllpatihilidad de los módulos individua\t!s. 

Al prohar ¡;l sistema lo que se intenta lograr es hallar áreas en donde los módulos hayan 
sido diseílados con especitit.:aciones distimas para la longitud y tipo de datos y !llS 
Ilombrt:s de !ns ckmentos de los datos. Por t:jemplo. un módulo puede esperar que el lipo 
de dato para la idt:ntiticación de un producto sea un L.'ampo numérico. mientras que lHros 

múdulos esperan qut: sea de tipo t.:aracter. Es posible que el sistema en sí no rt:porte esto 
como un t:rror pero b salida puede mostrar reslll~ados inesperados. 
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La prueha de sistemas también debe veriticar que los tamaños de los archivos son 
adecuados y que los índices se han construído en forma adecuada. Se deben prohar a nivel 
sistema los procedimientos de ordenamiento y reindexación. que se supone están 
presentes en los módulos de nivel interior, para ver que realmente existen y que logran 
los resulwdos que esperan los módulos. 

5.6.1 PRUEBA DE CARCA MÁXIMA 

Existen tiempos críticos en muchos sistemas, particularmente en los sistemas en línea. 
Esta prueba sirve para determinar si d sistema manejará el \'olumen de actividades que 
ocurran cuando el sistema esté en el punto mús alto de su dt.:manda de procesamiento. 

5.6.2 PRUEBA DE ALMACENAMIENTO 

La prueba de almacenamiento requiere almacenar continuamcnte datos hasta que se 
alcanza la c3pacidad. Al comparar las capacidJdes ufrecidas y reales st: \·t:riticará. por un 
lado. la I.!xactitud de la dOl::umentadún y permitirá al mismo liempo dar un ju,icio, acerca 
Lit: la capacidad rt.:a1. 

5.6.3 PRUEBA DEL TIEMPO DE EJECUCiÓN 

Durante las pruebas parciales. se usan conjuntos relativamente pequeiios de datos para 
hallar crrorcs o provocar I~lllas. por 10 lanlu. lus usuarios con t'rt:cucm:ia detectan que tan 
rüpido o h:nto es d sistcma sólo hasta dcspu¿s dt; que ha sido instalado y cargado cun los 
datns, esto put:de ocurrir demasiado tanll..:. 

La prut:na dd tiempo de L'jl..:cución se Ilt:\'a a cabo antl..:s "k la implantación para 
lktl..:rminar cuanto tiempo se Ile\'a recibir una n:spuesta aUlla cllllslJita. hacer una copia de 
respaldo o mandar una lransmisiun y rl..:cibir una rl..:spucsta. Tamhi(:n incluye corridas de 
prucha para ·conocer d lit:l11pn neccsario p',lra inuex<;lr o rt:or~lenar grandes archi\'os del 
tamai10 de los que tendrá el sistema durante una cnrrida típica. o hien preparar un reporte. 
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Un sistema que corre hien con sólo algunas transacciones de prueba puede ser 
inaceptablemente lento cuando esté cargado por completo. El momento ~e saber esto es 
antes de la implantación. cuando se pueden hacer con mayor facilidad los ajustes. Una 
vez que los archivos están cargados en su totalidad y c~ usuario contla en el sistema para 
sus actividades cotidianas. es ditlcil retirarlo y comenzar cambios a gran escala. 

5.6.4 PRUEBA DE RECUPERACiÓN 

Se de he suponer siempre l{ue el sistema fallará y que los datos se dañaran o perderán. 
Aunque se escriban planes y procedimientos para cubrir estas situaciones. también se 
deben probar. Mediante la creación de un evento de falla o pérdida de datos. en donde los 
uSllario~ se vean forzados a volver a cargar y recuperar a partir de una copia de respaldo. 
Generallllente los pl:J.nes mejor diseilados se ajustan o aumentan ~espués de esta prueba. 

5.6.5 PRUEBA DE PROCEDIMIENTOS 

Los manuales de documentación y ejecución que dicen al usuario como llevar a cabo 
ciertas funciones se pruehan t~ícilmente pidiendo al usuario que los siga en forma exacta 
por medio de una serie de eventos. Es sorprendente cómo pueden surgir preguntas ante el 
hecho de no incluir instrw ... :cillnes sobn: cuando oprimir la tecla ENTER. cuándo quitar los 
diskctll:S o que hacer cuando se enciende la luz que indica la falta de papel en la 
impresora. Es CU11lllO qlll: 1,ls descripciones de los detalles no estén dentro de la 
documentación. Este tipo de prut!ba no sólo mUl!stra dónde s~ necesitan. sino también en 
que lugar están equivocados. i.!S decir. dónde las acciones sugeridas en la documentación 
no son compatihks con las que realmente hay que Ik:var a cabo para hacer 'que el sistema 
funcione. 

5.7 DISEÑO DE DATOS DE PRUEBA 

[Xislql dos lüentl..'!'\ !lluy dil\:rl!tltl.!s di.." datos Je prueba. reales y artiticialcs. Ambos tienen 
\'l!lltajas y dl!s\'i.."lltajas par;.} d Liue realiza la prueba. 
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U!iO de datos de prueba reales. 

Los datos de prueba reales son aqudlos que se extraen de los archivos de la compañía. 
Después de que un sistema c::stá terminado parcialmente. es necesario que se solicite a lus 
usuarios que introduzcan un conjunto de datos de sus actividades normales. se utilizan 
estos datos para probar parcialmente c::l sistema. En otros casos. se obtienen JulOs reales 
de los archivos y los programadores los introducen al nuevo sistema. 

Es dificil obtener datos reales en cantidades suticientes para conducir una prueba extensa. 
y aunque los datos reales mostraran como funciona el sistema para los reqw.:rimientos 
típicos de procesamiento. suponiendo que los datos reales introducidos son t:n realidad 
típicos. generalmente. dichos datos no proqarán ,todas las combinaciunes o formatos que 
puedan entrar al sistc::ma. 

UWJ de lJatos ~/e prueba artificiales. 

Lüs datos de prueha artiticiales se cn:Jn solamente con tines de prueha. ya lJue se pueden 
generar para probar todas las c~mbinaciones de formatos y valores. En otras palabras. los 
datos artiJiciales. que se puedan preparar rápidamente mediante un programa que genere 
dichos datos., hacen posibh: la prw:ba de ~odas las rutas lógicas y de control I.:n todo el 
programa. 

Los programas de prueba más efectivos usan datos de prueba artiticiales generados por 
personas distintas .de las que escrihil.!ron· los programas. Lo recomcndabl~ ~s que. un 
~4uipo independientt! formule un plan de prueba. usando las especificaciones dd sistema. 

5.8 MANUAL DE USUARIO DEL SISTEMA 

Dl.:spués d~ haber realizado todas las pruehas necesarias. de capacitar al personal y de 
haber transt't!rido la información existente del viejo sistema al nuevo. 

SI.: anexa un diskette que cnnti.:nc el nWllual de usuario del sistcma. el cuál 
independientcmc::nte de la capacitación obtcnida. servirá como apoyo al pers~JI1al para 
rcsolver cualquier duda o aclaración que tcngan cn cuanto al runcionamit.:nto y npcración 
del nuevo sistema. 
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5.9 RESUMEN 

El éxito de la impl:.intación de un sislcmu. se conforma por las. actividades primarias dc 
capacitación y revisión después de la implantación. la capacitación involucra a los 
operadores y usuarios que utilizarán el nuevo sistema. El plan de conversión describe 
touas las actividades que Jt:bcn ocurrir para implantar el nuevo sish:ma y ponerlo ~n 
operación. 

Dt:spu¿s de implantar d sistema y completar la conversión. debe hacerse una rcvIsiún 
para dctennin<.1T si t:I sistema cumple con las expectativas y dónde son necesarias las 
mejoras. La fl!visión no sólo dice qué tan hien está diseñado e implantado el sistema sino 
l]UI': también t:s una fut:nte valiosa de int(,)rmación que puede aplicarse a un nUt!\'o 

proyecto tI!;!1 sistema. 
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CONCLUSIONES 

1.- En términos gt!nerales. SI.! put:de atirmar que los inventarivs repn.:~entun un papel 
,determinante en el proceso productivo de [as empresas. toda vez que los hienes 
destinados a la producción tienen como objetivo tinal convertirse en prOllw.:tos 
terminados de buena calidad y a un costo ~azonable para ser vendidos al cli~nte. . 

2.- El objeto fundamental de las empresas debe ser proporcionar el mejor servicio a los 
clientes. y esto se consigue a través del manejo efectivo de los inventarios que permite 
fabricar· oportunamente d producto deseado. de una calidad especifica' en cantidades 
apropiadas y al menor costo posible. 

J.- Otros factores <.lt:terminantl!s en el prm:cso productivo son los costos Je producción. 
los cuúles en este caso lkhen ser determinados de acuerdo a datos históricos de la propia 
empresa y que son en ténnínos generales cantidadt:s Jt: dinero empleadas para pruuucir o 
adquirir un producto espl.'cilico. 

4.- Existen métodos de valuación dt: inventarios que pt:nniten a I~ls empresas Ih:var UIl 

control sohre los artículos que se .\"cndieron y los lIue permanecen en el in\'t~ntario así 
como el costo de los mismos. el método de valuación que se aplica en los dikrellh':s casos 
puede ser Promedio. Stúndar. PEPS o UEPS y dependerá de las necesidades dt: cada 
empresa. 

5.- La administración de una compailía put:de ser muy cOlllplej~l si !lO st: toman las 
ml.:'didas necesarias para controlar cada lino dt: los I~lctores que inter"ielh:n en ella. por lo 
que en t:ste caso se rt:quit:rt: dd discílO de un sistema de información qllt: yontrole los 
costos e inventarios de mant:ru dicit:nte. 

Ú.- El <Illúlisis de sistemas st: n.:ficrc al prm:cso .k t:xaminar la situación de una empresa 
con d propó:;ito de n1t:jl1rar su funcionamicnto mediante métodos y pWl.:cdimientos mí.Ís 
adel.:uudos y elil.:it:ntes. es decir. es el prol.:eso de dasiticul.:ión e interpn.:t<.ll.:ión de hedlOS. 
diagnóstico de prohlemas y ¡,;mpleo de la informi.ll:ión para rCl.:olllL'ndar lllejoras al 
sistema actual o en su I.:aso la L'n.:~Kiúll lh: Ull llllC\'O sistema. 
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7.- El objetivo esencial del sistema de información de una empresa dedicada a la 
manufactura de piezas automotrices es asegurar la existencia de cantidades adecuadas de 
materia prima. a efecto de qut: la producción no sea detenida. así como para saber cuanto 
inventario se tiene en la línea de prod·ucción v de está manera controlar la cantidad de . , 

artículos almacenados. 

S.- El análisis de sistemas conoce el papel central que tienen los datos de la empresa t.:1l 
las organizaciones. seguir el tlujo de los mismos por todos los procesos d.e la empresa 
dice mucho sobre cómo se alcanzan los o~jetivos de la organización. Asimismo empica el 
estudio de los datos en cada a'ctividad. documenta los hallazgos con diagramas de tlujo 
yue muestran en torma grática la relación entre procesos y datos y en los diccionarios se 
describen de manera tormallos datos del sistema y los sitios donde son utiliz'ados. 

9.- La elección de;: archivos' y métodos de acceso para el sistema de Costos c Inventarios 
tienen el propósito de proporcionar un medio etiL:iente de procesamiento. que al mismo 
ticmpo minimizará la redundancia entre datos. Puesto que existe una constante relaciún 
entre la captura de mo\'imientos de los diferentes inventarios. 

10.- Los programas de sistemas pueden fallar si no se estima el tiempo de munera 
<-!eb.:uada. si los pbnes de desarrollo no toman en .cuenta la naturaleza crítica de algunas 
tareas y si !lO se utiliza al personal dectiva y eficientemente. es por ello que la 
coordinación del personal y de los tiempos de entrega es un aspecto importante en el 
(ksarrollo de un sistema. Si el sistema se entrega tarde o no es un sistema de 'calidad que 
t.:1l verdad ayude a la organización a resoh'er sus prohlemas. éste podría scr un total 
fracaso. así lfue lo importante es desarrollar el proyecto en los tiempos establecidos t'n un 
init.:io y cubrir las t'xpcctati\'JS analizadas con anterioridad. una vez cubit..'rtos t'stos 
aspectos el siguit'llle paso es la implantJción y pruebas del sistema. 

I 1.- La implantación del sistema incluye todas aquellas actividades que tieneli lugar para 
llevar a cabo la conversión del sistema anterior al nuevo. Dicho sistel11~ puede scr 
tntJlmente nuevo y reemplazar al existente. ya seJ manual o Jutomarizado. o bien puede 
."er una modificación importante de un sistema e;:xisll.:nte. En cualquier caso. ¡¡¡ adecuada 
implantación es esencial para lograr un sistema confiable y que cumpla con las 
Ih:ct'siJuJt.::s de la organización. 

12.- Aún los sistt.:mas técniculllcntc bien diseñados plIt.:Jen tener éxito tl fracasar debido a 
la forma en que se llperan y utilizan, Por lo tanto' la c:J.lidad de la capacitación rt!cibida 
por el rt:rsonal ~lyuda en gran mt:dida a la implantación exitosa de un sistema de 
información. I 
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13.- Junto con ta capacitación la etapa de la conversión que mús ticmpó consumc es 
. generalmente la que implica ta preparación'de datos y archivos maestros del sistemJ. Si 

un sistema empieza desde cero. todos los dalos necesarios dehen ser introducidos' al 
sistema. a menudo en forma manual. Durante la conversión es vital tomar pre~allcioncs 
para que no se pase por alto ningún registro o se capturen en forma incorrecta. 

14.- Después de implantar el sistema'y completar la conversión. se lleva a caho una 
revisión del sistema conducida igualmente por los usuarios y el encargado del proycdo. 
Esto no sólo es una práctica normal. sino 'que debe se~ un proceso formal para determinar 
como está funcionando el sistema: como ha sido ):1 cuales ajustes son necesarios'. La 
revisión también es importailte para recábar' información para el mantenimiento del 
sistema, Puesto que ningún sistema es en realidad. totalmente completo. d sistema 
permanecerá mientras no se requieran cambios debido a desarrollos originados de nucvos 
requisitos legales. estándares de la industria o nuevas necesidades de la empresa. 
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