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1.0 INTRODUCCION.
1.1 LA INDUSTRIA DE MANUFACTURA EN EL CONTEXTO ECONOMICO ACTUAL.

Actualmente el ambiente industrial sufre una gran cantidad de
cambios, lo que obliga a las industrias a estar mejor preparadas
para poder reaccionar adecuadamente a las oportunidades que ofrecen
los mercados nacionales e internacionales.

La busqueda por ganar los mercades se da en una escala global y
México se encuentra-en un proceso de apertura de sus fronteras
comerciales, lo que le incluye en esta competencia mundial, donde
la empresa que ofrezca el producto adecuado, al costo gque exige el
mercado y entregue sus pedidos en el mejor tiempo sera qulen
permanezca como un negocio productivo.

El ambiente actual exige un enfoque huevo para la planeacién y el
control de los procesos productivos. La necesidad de integrar el
disefio con la fabricacidén y con el proceso de venta, se muestra
claramente, demandandoc los profesionales adecuados Y las
herramientas correctas.

El mundo desarrollado experimenta el fin de la era de la
produccién en masa y el nacimiento de una nueva economia. Esta
ecenomia mejor informada, busca reducir los requerimientos de
materia prima y energia ocupada en la produccién de los bilenes y
gervicios. En la industria se emplea menos mano de obra, lo que
repercute en los niveles de eficiencia y productividad. Este menor
consumo de energia y mano de obra se estd logrando por medio de la
incorporacién de sistemas de informacidn.

La era industrial hasta ahora se caracterizé por la produccién en
serie, la continua expansién de mercades, el consumismo, la
obsolescencia planeada, la especializacién y divisién del trabajo,
asi como una explotacidén irracional de recursos naturales.

La economia mundial refleja ya la transicién entre la era
industrial y la era de la informatica y algunas sefias claras de
esto, son:

La disminucién en la demanda de materias primas, la alta tasa de
natalidad y rédpida mortalidad de empresas.

Durante una época de cambioc tecnoldgico se tiene una baja en la
eficiencia del capital. Esto se debe a que las nuevas tecnologias
tornan obscletas las plantas industriales y s¢ vuelve necesaria una
reconversién industrial, 1la cual genera una fuerte demanda de
capital. Perc con cambios tecnolégicos muy acelerados como los gque
vivimos actualmente, puede suceder que la tecnologia utllizada para
-modernizar la planta industrial quede obsoleta antes de tener una
adecuada recuperacién de la inversién. Esto ocasiona quiebra de las
empresas. Por tal motivo es necesario plantear una estrateglia que
permita alcanzar una alta flexibilidad. Esta flexibilidad se logra
por medio de sistemas computarizados y equipos controlados por
computadoras.
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Uno de los recursos mas valiosos en la nueva economia gue empieza
a crearse, es la informacién. Una empresa con mejores sistemas de
informacién puede tener mas éxito Qque wuna empresa con mayores
recursos financieros pero con un deficiente sistema para el manejo
de su informacion.

Un ejemplo de 1lo anterior es el estudio realizado por el
Departamento de Estudios de Manufactura del Consejo Nacicnal de
Investigacién de los Estados Unldos de Norte América. E1 estudio
fue documentado y publicado a finales de 1984, con el nombre de
“Computer Integration of Engineering Desing and Production: A
National Opportunity". El estudio fue realizadoc a varias compafias
internacionales como WESTINGHOUSE (divisién eléctrica), Mc DONNELL
AIRCRAFT COMPANY, GENERAL MOTORS CORPORATION, etc.

Algunos de los beneficios calculados al implantar sistemas
integrados para el control de la manufactura fueron los siguientes:

* 5 - 20 % De reduccidn en gastos de personal.

* 15 - 20 % En reduccién en gastos e Ingenieria de diseiio.

* 30 - 40 % En reduccidén de tiempos de entrega.

* 30 - 40 % En reducclidn de inventario en proceso.

* 40 - 70 % En incremento de produccién (Medido en
ensambles completos).

* 200 - 500 % En calidad de preoducto.

Los resultados obtenidos en el estudio no son Jiguales para
cualquier empresa debido &a la gran cantidad de factores
involucrados en un ambiente especifico. .

Ademds de los beneficios anteriores se obtuvieron otros beneficios
como la reduccién en costos por:

-~ Reproceso.

- Serviclos por garantia y devoluciones.
- Interrupclones al proceso productivo.
- Ventas perdidas.

Los beneficios obtenidos por estas compafiias son el fruto de un
proceso de varlos afos, a lo largo del cual se han integrado
sistemas de Disefio Auxiliado por Computadora, Control de Procesos y
Control de Piso de Planta. De estos tres aspectos de la
automatizacién de las empresas de manufactura se hablard con mas
detalle en el siguiente capitulo del presente trabajo.

Cabe mencionar que los beneficios potenciales de los sistemas de
control de la produccidén son factibles de obtener en casi cualquier
tipo y tamafio de empresa. En un articulo de la revista "BUSINESS
WEEK"” del 27 de enero de 1986 se encuentran algunos ejemplos:
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La compafiia FROST Inc. estd considerada como una empresa de
mediano tamaiio con una venta de $ 16 millones de délares al aifio.
Mediante la automatizacién de sus operaciones, desde la oficina
hasta el piso de planta, logrd obtener resultados positivos dentro
de los cuales podemos menclonar los siguientes:

- Aumento su productividad en ventas de § 86,000 a $ 130,000 por
empleado.

~ La calidad se incrementé, reduciendo el nimero de piezas
reprocesadas de 1 de cada 4 a 1 de cada 200.

Los sistemas computarizados no son exclusivos de 1las grandes
empresas y pueden c¢olaborar a acelerar el crecimiento de 1las
pequefias y medlanas empresas, permitiéndeoles incursionar en nuevos
mercados, consolidar su posiclonamiento actual y reducir sus costos
de operacion.

El dinero ahorrado puede dedicarse para otros fines como la
investigacidén o inversién en diversos instrumentos financleros, lo
que a mediano y largo plazo crea una ventaja con respecto a otros
productores.

Todo lo anterior nos deja percibir que el mundo entero, se
encuentra en una época de cambio. El camblo se da en este momento
en una forma mas acelerada en los paises del primer mundo o
industrializados, pero se vera reflejado tarde o temprano en la
economia mundial. Mientras mejor preparado se encuentre un pais en
vias de desarrollo como México, mejor serd su situacidén para
competir en los mercades internaclonales e inclusive en el mercado
interno.

Cabe recordar que gran parte de las industrias en México forman
parte, en menor o mayor grado, de consorclos internacionales los
cuales impulsan la implantacién de sistemas modernos en sus plantas
alrededor del mundo, incluyendo las de los paises no desarrollados,
por lo que es necesario estar preparados a un nivel conveniente,
tanto cultural como técnicamente, para no ser sobrepasados en
nuestra capacidad por las nuecvas tecnologias y vernos en la
necesidad de no solo importar la maquinaria y sistemas de
automatizacién, sino inclusive, la mano de obra calificada que
requiere la nueva industria.

1.2 LA INFLUENCIA DE LOS SISTEMAS COMPUTARIZADOS EN LOS PROCESOS DE
MANUFACTURA .

En los afios venideros ocurrirdn los cambios méas drasticos en la
industria de manufactura desde la revolucién industrial. Estos
cambios se ven impulsados por el incesante crecimiento en la
competencia por los mercados, las nuevas y crecientes demandas de
los consumidores, la aparicién de nuevas herramientas Y
tecnologias.
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Una de las herramientas m&s lmportantes con las que se cuenta
actualmente en casi cualquier labor administrativa, es la
computadora. Los sistemas de informaclén basados en sistemas .
computarizados son de gran importancia y en muchas actividades se
han tornado practicamente indispensables. El1 control de 1los
procesos productivos no es la excepcién.

Uno de los profesionales que mas puede aportar a la industria de
manufactura en el area de control e integracién de procesos, es el
ingeniero en computacién, quien en labor conjunta con otros
profesionales, puede implantar sistemas para hacer mas eficlentes a
las empresas.

Los cambios en la industria buscan mejorar la calidad de los
productos, reducir los costos de fabricacién y reducir los tiempos
de entrega, asi como adecuar a las compafiias de manufactura para
poder reaccionar con opeortunidad a los camblios en las demandas del
mercado.

Podemos decir que la optimizacién de la produccién por medio de
slstemas auxiliados por computadora busca la forma para que el
tiempo que transcurre entre que se inicia la llegada de los
materiales a inventario y se factura el bien o producto que ha
sido ordenado pueda acortarse en forma substancial vy eso exlge
varias consideraciones simultineas:

- Tener todos los materiales necesarios en el momento oportuno y
que éstos, en lo posible, lleguen al mismo tlempo al almacén.

- La maquinaria se debe encontrar disponible y en buenas
condiclones de operacién.

- El flujo del material durante el proceso debe ser &agil, sin
permanecer en lotes intermedios por largo tiempo.

-~ El embarque del producto se debe realizar inmediatamente al
término del proceso de manufactura.

Para lograr lo anterlior se requiere una gran cantidad de
informacidén, la cual se debe compartir en varias areas de la
empresa e inclusive con proveedores y clientes,

La informacién manejada adecuadamente sirve para llevar la
operacién diaria en una forma mids armoniosa y llevéndola a niveles
superiores de gerencia sirve para tomar decisiones Que repercutiran
directamente en el lucro de la empresa.
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Un ejemplo de lo anterior son las nuevas politicas
administrativas, como JIT y MRP, que han surgido gracias a la mayor
cantidad de informacién disponible ofrecida por los sistemas de
informacion.

Los conceptos de JIT y MRP seran explicados con detalle mds
adelante en este trabajo.

Por ejemplo, contrariamente a algunos modelos tradicionales,
resulta a menudo, mis econémico tener maquinaria vy personal ccioso
que el tener altos inventarios de materia prima, partes, produccién
en proceso o inclusive de producto terminado, para esperar a
venderlos mas adelante.

.El concepto de aprovechar la planta operativa a como de lugar,
esperando tencr futuras ventas, puede ser altamente riesgoso en los
momentos actuales. Antiguamente se consideraba que el éxito de vna
empresa tenia que basarse en c¢recer, en aumentar su volumen |y
aumentar sus ventas; pero, el hacerlo, =xige una demanda de capital
de trabajo que en ocasiones no se encuentra disponible y, por lo
tanto el riesgo de una empresa de no tener caja suficlente para
hacer su pago a proveedores y en consecuencia, no tener acceso a
créditos bancarios ni de acclonistas, puede verse obligada a no
recibir materiales por sus proveedores por esa carencia de pago
oportuno.

Una empresa puede aumentar sSus ganancias sin tener que aumentar
sus ventas y esto se logra de una forma muy simple, pero dificil de
lograr: Bajar sus costos de fabricacidn.

Como se puede observar en la figura 1.1, el precioc de venta (2) se
mantiene fijo y el margen de utilidad (X) solo puede aumentar al
reducir el costo de fabricacién (Y). Con un mismo costo (Z) se
obtiene un beneficio (X") > (X) cuando (Y") es < (Y).

s £hso R B casan
T
2 2
I 3= ([TTTTT)
v o
2 PRECIQ OE VENTA 2 PRECIN DE VENTR
X UTILIDADES X! UTILTOROES
¥ EosTas ¥ LOSTDS
FIGURA 1.1
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El flujo de caja debe ser una guia Importante para los directivos
de una empresa. El conocer el estado de sus finanzas en una
relaci6én mas estrecha con lo que ocurre en otras Areas del negocio
solo se 1logra a través de sistemas eficientes de Iinformacién vy
comunicacién.

1.2.1 LA INFORMACION Y LA PRODUCCION.

La informacidén es aquel elemento que permite reducir la
incertidumbre acerca de un evento o un fenémeno con objeto de poder
tomar mejores decislones respecto a cdémo actuar en virtud de la
existencia de dicho evento.

Para que la informacidén tenga valor, debe tener ciertas
caracteristicas como confiabilidad, integridad, oportunidad etc. Un
sistema de informacién ayuda a cumplir con esas caracteristicas,
pero no los garantiza,

La informacién sirve también para apoyar los diversos niveles de
toma de decisiones, que en forma general podemos clasificar como:

1 ) Operativo
2 ) Tactico

3 ) Estratégico

Mientras mds alto es el nivel en el cual la informacidén es
utilizada para reducir la incertidumbre, mds redituable es el
sistema que genera esa ilnformacion. .

Es posible afirmar que el valor de la informacién es dependiente
del usuario que la utlliza, y es solo el usuario quien puede
explotar todo el valor que se puede encontrar en la informaciédn.
Para que el usuario sea capaz de utilizar la informacién en una
forma éptima debe ser capacitado previamente.

En la figura 1.2 se muestra una piramide que representa 1los
niveles de direccién en una empresa. Los sistemas de informacién
pueden interactuar en todos los niveles, haciendo que la
informacién fluya en forma vertical vy horizontal. La informacién
usada en cada nivel es presentada en un formato diferente para que
sea lo mas (tll posible.
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En cada producto se tiene una relacién entre el materlal usado y
la informacién que se necesita para elaborarlo. En forma general se
evalia ur producto de acuerdo a cuanto trabajo y cuanta informacidn
se ha utilizado para elaborarlo., La informacién para fabricar un
producto estd constituida por su disefio, calidad, utilidad vy
eficiencia, asi como de la informacién necesaria para definir Ja
forma de producir y distribulr mejor los productos. Este nos
muestra 1la importancia que tiene el contar con medios adecuados
para almacenar la informacién, la forma de distribuirla,
administraria, y del gran valor y costo que representa la
informaciodn.

La alta tecnologia busca incrementar la productividad a través de
incrementar la informacidén contenida en los productos y serviclos.

1.2.2 LA INFORMACION COMO LLAVE DEL EXITO.

En 1985 la Universidad de Boston realizd un estudio sobre la clave
de la supervivencia de las empresas de manufactura. Este estudio se
realizé mediante entrevistas a mas de 1000 ejecutivos de mas de 400
empresas de manufactura de Estados Unidos, Europa y Japén. La
pregunta bdsica fue :¢{ De qué depende el éxito de una empresa para
la década de los 90's?.

Se establecidé qgue las bases para competir en esta década eran las
siguientes:

1) Calidad consistente.

2) Entrega confiable.

) Productos de alto desempeiio.
) Entregas rapidas.

) Precio bajo.

) Servicio después de la venta.

AU s w

Estos son los objetivos en orden de prioridad que establecieron
los ejecutivos, y es notable gue hasta hace algunos afios el precio
bajo ocupaba el primer sitio, mas ahora contar con un producto
barato no es sufuclente, por lo que la manc de obra barata, que
tradicionalmente mantuve competitiva a la industria latinoamericara
no es ya un factor decisivo para mantenerse dentro de mercado.
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Una vez establecidos los objetlvos, se definid cuales’ geribhﬂléé'
estrategias . para lograrlos y se les dié una  prioridad,:. Las
estrateglas fueron las siguientes: an o

1) Sistemas de informacidén integrados para el control 'de la
produccidn. : ! .

2) Calidad del vendedor.
3) Entrenamiento a supervisores.
4) Controles de produccién e inventarios

Es muy notable el hecho de que los sistemas de informacién ocupen
un lugar preponderante en lo que respecta a las estrategias de los
paises del primer mundo. La {influencia de los sistemas de
informacién aplicados a las empresas industriales se acrecentara
més y mds durante la década de los 90's, llegando a establecer toda
una nueva época en la manufactura.

1.2.3 NUEVOS CONCEPTOS EN LA PRODUCCION.

Existe una gran cantidad de términos y conceptos acerca de algunas
técnicas nuevas para hacer mds eficiente la produccién. Muchas
veces los términos usados no son del todo claros e inclusive no son
utilizados de la forma correcta. En el capitulo 2 de el presente
trabajo, se describen algunos de los conceptos y términos més
empleados en el nuevo lenguaje de la manufactura, tales como "JIT",
“MRP", "KANBAN" etc.

Los modelos orientales son una fuerte influencia para las nuevas
técnicas de fabricacién mundial. Muchos conceptos orientales han
sido estudiados y se procura adaptarlos a la estructura de
occidente, en busca de una respuesta para el fuerte impacto que han
ocasjionado las exportaciones orientales.

Sin embargo, hay que considerar muchos factores antes de pretender
implantar un sistema automatizado para el control de la
manufactura, sobre todo, cuando éstos se basan en modelos
originados en otras culturas. Algunos de estos factores son:

- Cultura

- Medios de comunicacién

Medios de transporte

1

Idiosincrasia

Ambiente competitivo
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1.3 NUEVAS TENDENCIAS DE LA INDUSTRIA HACIA SISTEMAS INTEGRADOS.

Muchos de los métodos tradicionales de diseflo y fabricacidén estan
siendo adecuados y para lograr estos cambios, es necesario cambiar
a las compafiias en su organizacién interna, generando un esquema
donde todos los departamentos tengan mayor comunicacidn Y
colaboracidn entre si.

La cooperacién y comunicacidén puede extenderse a los proveedores y
clientes de la compafiia y no solo a los departamentos internos,
aunque para lograr este ambiente , 1las empresas deben prepararse
para modificar su estructura y su cultura.

La base para lograr esta comunjicaclidén Yy cooperacién es que la
informacidén pueda ser utilizada y compartida por todos en una
compaiiia. Un sistema de informacidn adecuadc es la herramienta que
permite a una empresa funcionar como un sistema integrado. Podemos
decir que los puntales para un sistema de informacion flexible e
integrado scn dos:

~ Sistemas de Bases de Datos.
- Sistemas de Comunicacién.

Como se muestra en la figura 1.3, los sistemas computarizados para
ayudar a las empresas de manufactura, se crean alrededor de bases
de datos y comunicaciones. Estos sistemas pueden ser para auxiliar
la manufactura o las operaciones de oficina.

HRSEC DE DATAS  R.O.
SISTEMA DE COMUNICACIONES  5.C.

FIGURA 1.3
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Tenliendo estos dos elementos como el nicleo del sistema y a su
alrededor diversidad de aplicaciones que pueden apoyar a la empresa
en su totalidad desde el pisc de la planta hasta las funciones
puramente administrativa y de toma de decisiones estratégicas,
podemos lograr la unidad de la empresa.

Las aplicaciones que podemos considerar basicas para el plano
operaciocnal de las empresas de manufactura son tres:

- Disefio auxiliado por computadora { CAD ).
- Control de piso de planta ( PFO / CAM ).
- Controel y planeacién de la produccién ( PPS ).

Aungue estos tres grupos se encuentran principalmente en el plano
operacional, abarcan algunas areas del nivel tdctico. Lo anterior
se debe a las funciones de planeacidédn de materiales, capacidad
etc., La planeacién es una actividad tipica de un nivel tactico y
asi mismo se puede obtener informacidén muy vallosa para los niveles
mas altos de administracién o estratégicos, donde en base a la
informacidén generada en el nivel operativo, se pueden generar
politicas y directrices para la empresa.

Cada grupo de aplicaciones es muy extenso, y no es el objetivo de
el presente trabajo abarcar una descripcidn detallada de las tres
grandes areas. Se describird a mayor profundidad el CONTROL Y
PLANEACION DE PRODUCCION, por considerarla un eslabén de suma
importancia, donde se pueden obtener gran cantidad de beneficios
inmediatos y que por sus caracteristicas, es mads factible de ser
implantado en los ambientes mexicanos, sirviendo como punta de
lanza para una implantacidén posterior de las otras dos &reas.

En el capitulo 2 de este trabajo se exponen a mayor detalle las
razones y evaluaclones para dedicar este trabajo al CONTROL Y
PLANEACION DE LA PRODUCCION, sin dejar de ubicar claramente las
otras dos Aareas vy explicando la intima relacién que debe
establecerse entre las tres, asi como los medios de comunicacién y
enlace que debe existir entre ellas para llegar a construir un
verdadero sistema integrado para el control y administracién de los
procesos productivos.

Partiendo de lo expuesto anteriormente, podemos afirmar que, la
base para lograr un mejor funcionamiento en una empresa, e€s su
habilidad para recolectar y difundir informacién actual, con
oportunidad y en un formato 1Gtil, el cual pueda ser utilizado
directamente para la toma de decisiones que permitan administrar
mejor todos y cada uno de los procesos dentro de un sistema
productivo.
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1.4 LA INDUSTRIA MEXICANA EN EL MERCADO MUNDIAL.

Durante muchos afos el mercado nacional se mantuvo cerrado para
productores extranjeros por medio de aranceles y prohibicién de
permisos de importacién, con lo cual se pensaba se protegeria a las
empresas naclonales.

Durante 1985 la economia nacional sufrié un gran deterioro., El
incremento de las importaciones fue en promedio de 30% mensual, y
las ventas al exterior cayeron en un 13% promedio mensual, lo que
ocasiond una caida en 1la balanza comercial de 47% con respecto a
1984. En ese mismo afio, en la rama industrial, solo la industria
extractiva (principalmente la petrolera), se mantuvo con un saldo
positivo. La industria manufacturera registrd un saldo negativo de
$ 2,803.2 millones de ddlares.

Ante ese panorama se replanted la alternativa de que México
ingresara formalmente al Acuerdo General de Aranceles Aduaneros y
Comercic (GATT).

El 27 de noviembre de 1985, Luis Bravo Aguilera, subsecretario de
comercio exterior, presenté formalmente la petlcidén de México de
ingresar al GATT. Se establecidé un plazo de 8 a 12 afios para el
proceso de apertura, y se planted la incégnita, de si la industria
mexicana podria responder a a oportunidad de ingresar sin trabas
en el comercio mundial. El hecho de pertenecer al GATT no significa
poder exportar por arte de magia las manufacturas mexicanas.

Existen varios factores que obligaron a una apertura de la
economia hacia el exterior, como fue el incremento del flujo de
inversion extranjera y la creclente importancia de la industria
maquiladora.

Se pretendia incrementar los niveles de exportaciones no
petroleras, sin descuidar la planta productiva nacional, destinando
apoyos a la pequefia y mediana industria, con el propdésito de
fomentar su crecimiento, tanto en el mercado interno, como
excursionar en el mercado internacional. Sin embargo debido al
nivel de desarrollo que se tenia en la planta productiva nacional
se tuvo un efecto negativo, desapareciendo un clerto nimero de
pequefias y medianas empresas.

El GATT obliga a 1la eficlencia en todos los niveles. Ante la
posibilidad de exportar y de tener a la competencia extranjera en
el mercado interno, la reconversién industrial es urgente.

La industrializacién bajo el modelo de sustitucidén de

importaciones durd aproximadamente 40 afios y menos del 5% de 1la
planta industrial instalada era exportadora.
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En 1985 la Céamara Nacional de la Industria de la Transformacién
CANACINTRA, através de su presidente el sefior Carlos Mireles
expresé su preocupacién de que el tratado del ingreso al GATT
podria ser mds nocivo para la economia nacional que beneficioso.
Antes de obtener un beneficio, declaré el sefior Mireles, es
necesario mejorar la estructura econdmica, reducir 1la dependencia
del exterior, romper con el desarrollo regional desigual y vincular
la investigacién cientifica y tecnolégica con el sector productivo.

Con la entrada de Méxlico al GATT, la CANCINTRA establecidé un
contacto mds estrecho con los centros de investigacidn nacionales
como lo es el CONACYT con el propdsitec de estudiar la reconversidn
industrial. El objetivo es desarrollar nuevas tecnologias y ajustar
los procesos productivos hacia la futura exportacién.

En un periodo relativamente breve, el pais y su industria deberin
prepararse para hacer frente a competencla extranjera de productos
y serviclios, y.solo sobrevivirdn aquellas empresas que sean capaces
de desarrollar un producto o servicio con una calidad competitiva
en comparacién con el producto extranjero.

Ante la perspectiva de cambio se habla de la ‘“reconversioén
industrial™ pero no se sabe a clencia clerta todo lo que esto
significa.

La reconversién industrial no solo es la modernizacidén de la
planta productiva, sino el cambio en todos los aspectos de la
industria, desde la forma de pensar, planear, organizar y controlar
todos y cada uno de los procesos productivos. El cambio se debe dar
inclusive en las universidades donde se debe preparar al futuro
profesional con técnicas que le permitan aportar, en su futura vida
profesional, un valor y una posicién competitiva a la empresa que
contrate sus servicios.

Las expectativas para México con la apertura de fronteras puede
ser de dos tipos:

a) Tener un mercado inundado con productos vy servicios extranjeros
que desplacen a los productos nacionales ocaslonando un cierre de
gran cantidad de plantas industriales, con el consecuente desempleo
y disminucién del nivel de vida del pueblo mexicano.

Las plantas existentes de compafiias transnacionales, al no tener
la obligacién de mantener un aparato productor dentro del pais,
cierran sus plantas con lo cual se reducen las exportaciones.

b) Recuperar el mercado nacional por medic de productos de
excelente calidad, que iguale o supere la de los productos que
emplezan a surgir sobre todo en el drea de electrodomésticos,
electrénica etc., con precios competitivos, hacliendo cambiar la
idea, a fuerza de calidad, de que el producto nacional es inferior
con respecto a los extranjeros.
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Aprovechar todas las oportunidades de exportacién, ampliando la
base actual y fomentado el ingreso de capitales extranjeros. Crear
una planta industrial competitiva y eficiente.

Solo en la medida en que nos preparemos para los cambios
tecnoldgicos, y estemos dispuestos a cambiar en la forma de pensar
y administrar las empresas, podremos decidir cual de los dos
futuros tendra nuestro pais.
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2.0 ANALISIS DE LAS AREAS Y ACTIVIDADES DE UNA INDUSTRIA DE
MANUFACTURA Y SU POTENCIAL PARA LA AUTOMATIZACION.

2,1 LA COMPUTACION APLICADA A LA INDUSTRIA DE MANUFACTURA.

2.1.1 DESCRIPCION Y CLASIFICACION DE LAS INDUSTRIAS DE MANUFACTURA.
Una industria de manufactura es aquella que transforma un producto
© materia prima en otro producto agregando un valor adicicnal a

este udltimo. Algunas de las actividades dentro de una industria de
manufactura son:

Elaboracién de proyectos
Ventas
Finanzas y Contabilidad
Compras

Manutencién de planta
Administracién de personal
Pruebas de calidad

Manejo de inventarios y almacenes
Diserio de herramientas

Disefio de nuevos productos
Ensambles

Procesos (quimicos, fisicos, etc.)

IR NN

En un ambiente tipico se tiene la: siguiente = estructura
organizacional: : ;

| Gerencla General e

Femmmmmm e + += e Rt - + +
| Finanzas | { Administracién :j “| Manufactura: ‘| :. | Comercial |
tommmmmm e + + + it - et J +- +
| : [ e :
SISTEMAS |
DE {
COMPUTO |
[
| | I |
Ingenieria Calidad Materiales Produccién
| | |
Productos Recibimientos Planeacién Fabricacién
Proyectos Proceso Almacén Montajes
Herramientas Compras Ing. de proceso
Distribucidn Mantenimiento

Esta organizacién no es necesarlamente la idnica ni 1la misma, pexo
en general se cuenta con estos departamentos, ya Sea mads agrupados
o mas especializados pero con funciones semejantes.
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Esta organizacién dificulta la comunicacién entre la misidn de
manufactura y los departamentos de procesamiento de datos. Un pasoc
importante antes de implantar un sistema computarizado, es el
establecimiento de un lider de proyecto perteneciente al A&rea
usuaria. En el capitulo 4 se detallardn los pasos necesarios para
implantar con éxito un sistema computarizado de manufactura.

Las industrias de manufactura generalmente se encuentran divididas
en la siguiente clasificacién segin su producto:

Papel y celulosa
Quimica y farmacettica
Petrolera

Plasticos y Huleras

* Automotriz / Autopartes

* Electricidad y electrénica
* Maquinaria, equipo y mobiliario
* Textll y vestuario

+ Alimentos y bebldas

* Metaldrgica

* Sideridrgica

*

*

*

*

Las industrias de manufactura puéden ser clasificadas asi mismo
por el tipo de organizacién y actividad en su piso de fabrica. Las
fabricas se clasifican en dos grandes grupos:

1 ) Produccién discreta o trabajo en talleres ( JOB-SHOP ). Se
caracteriza por un flujo "quebrado" de la produccién. La maquinaria
se organiza por centros de trabajoe de equipo similar, es decir, que
se tiene un grupo de tornos en un lugar y agrupado en otro sitio un
grupo de prensas, etc.

Caracteristicas:

Agrupacién por funciones

Fabrica convencional

Trabajo por lotes amarrados a una orden de produccién
Flujo de un departamento a otro

Dificil de medir su capacidad

Se crean grandes filas de espera

Procesos mas largos requieren mids tiempo

Esquema informal de prioridades

RN

En la fiqura 2.1 se puede observar una representacién de la
organizacidén de las miqulnas en una fdbrica de talleres y el flujo
de produccién irregular gque requiere la creacién de lotes y
movimiento de materiales.
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FIGURR 2.1

Algunos ejemplos de la produccién discreta son:

* Maguinaria, equipos y mobiliarios
* Autopartes
* Eléctrica y electrénica

2) Produccidén continua ( FLOW-SHOP) . Se caracteriza por tener un
flujo mas continuo de produccidén. Se cuenta con muches menos
insumos ( materia prima ) y mediante procesos quimicos o mecédnicos
se cbtienen diferentes productos. También se puede considerar a las
lineas de produccién, mas conocidas como produccién en serie. Por
lo tanto definimos dos subdivisiones:

a) Proceso
b) Lineas (produccién repetitiva)

Caracteristicas:

a) Proceso

* Se establece una tasa de produccién ( Output)

* Poca cantidad de materia prima de entrada

* Variedad de productos de salida del mismo material
* El control del proceso es lo mas importante

b} Lineas

* Las rxutas y tiempos de fabricacién son criticos

* Un operador realiza solo una operacién
* Centros de trabajo organizados por secuencia
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Algunos ejemplos son:

*. Papel y Celulosa
* Industria del petréleo
* Sidertirgicas

Actualmente se tiene una nueva organizaclidn denominada "Células de
produccién”. ES una estructura muy parecida a " las -lineas  de
fabricacién en serle, perc con la diferencia de que se -agrupan de
acuerdo a productc final y los operadores tienen  funciones
flexibles. Es una especie de linea con nicleos de especlalizacién
para flexibilidad de la produccién. - -

En la figura 2.2 sc puede observar una represeﬁtacién de 165 tipos
de produccidn continua:

E) FROLESD

_lis."ﬂ”n.%'— = m"ﬁ”
©) CELULA

0 o 2
SLgt 8Lt

O

FIGURR 2.2

Cabe aclarar que muchas empresas cuentan con combinaciones de
estilos de produccién y no son enteramente produccidn continua o
produccidén discreta. Un ejemplo son las industrias automotrices
donde se tiene procesos en linea y procesos discretos.

Las empresas tienen diferentes puntos criticos segun sus
caracteristicas. Por ejemplo la industria petrolera produce gran
cantidad de productos finales con poca materia prima. Su enfoqgue es
hacia contrel de proceso. En cambio una compafiia que £fabrica
aviones requiere un muy buen sistema de compras debido a que
utiliza mucha materia prima y tiene por resultado pocos productos.
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Finalmente podemos hablar de las diferentes estrategias de las
empresas para atender los requerimientos del mercado. Las fabricas
producen sus productos bajo las sigquientes normas:

Producir para almacenar. Se supone una demanda a futuro.
Producir subensambles que se terminan por orden de cliente.
Produccién por orden de cliente

Disefic y fabricacién por orden de cliente.

oo

Como podemos deducir por las clasificaciones anteriores, las
empresas de manufactura, a pesar de ser diferentes comparten
problemas semejantes y podemos pensar en sistemas de cOmputo para
brindar soluciones a grupos de empresas.

2.1.2 TECNICAS RECIENTES EN LA MANUFACTURA

Una empresa de manufactura es un sistema donde podemos encontrar
una gran cantidad de variables, elementos internos y externos que
pueden tener una determinada influencia en como se comporta este
sistema. El buen aprovechamiento de los recursos determina el nivel
de éxlto de este sistema. Podemos mencionar gran cantidad de
elementos que constituyen recursos importantes para la empresa
tradicional de manufactura, pero en forma general 8e llega a un
consenso. Los tres elementos de mayor importancia son:

1 ) Mano de obra.
2 ) Activo fijo ( maquinaria, nave Industrial, etc. }.
3 ) Inventarios ( Materia prima, producto en proceso y terminado ).

Si buscamos representar este sistema como un conjunto de
ecuaciones y reallzar una programacién 1lineal a fin de obtener un
modelo optimizado, llegamos a la siguiente conclusidn:

Lograr conceptualizar toda una empresa es una tarea muy larga,
dificil y el modelo obtenido es demasiado grande por 1lo que se
requiere mucho tiempo y recursos para poder resolver las ecuaciones
y optimizar cada variable. Aln si se consiguiera esto, el ambiente
industrial es tan cambiante que el valor de las variables
optimizadas seria Gtil por un periodo muy corto.

Debido a lo anterior se pensé que se debia partir de una sola
variable y de ahi generar pardmetros para optimizaf poco a poco
otras variables. La variable que se escogidé fue 1la de INVENTARIOS.
Esto se debe a que es la variable mds simple de manejar, tiene
menor dependencia de factores externos como lo podria ser la mano
de obra y ademds es un factor determinante en los costos de
produccidén y en general en el flujo de caja de una empresa.
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En realidad estos estudios no son recientes. En 1960 HUGES
AIRCRAFT desarrollé modelos para flujo de inventarios y RAYTHEON
COMPANY aprovechd estos modelos como se detalla en el estudio
denominado "Leisure Products, Inc.” realizado en la Universidad de
Harvard en 1972.

Sin embargo un muy pequefio nimero de compafiias utilizan
adecuadamente los modelos para el manejo de inventarios y el
esfuerzo para entender VY aplicar adecuadamente los sistemas de
“JUSTO A TIEMPO™, “MRP" etc. es considerable.

En la siguiente figura podemos observar el flujo del material
desde un punto de vista flnanciero. Mientras mids rdpido se lleve a
cabo este ciclo las garancias son mayores y los negocios son mis
productivos.

RENDIFIENTD
R INVERSTUNISIAS

M

CUENTRS POR MATERIA
LOERRR

PFRIMA *
't PHRIES
CUMPRADRS
BIENES
TERMINACDS FAYRICALION
ENSRMELE
FIGURA 2.3

Durante mucho tiempo se ha manejado la siquiente ecuacidén . para
determinar el precio de venta de productos y servicios :

PRECIO DE VENTA = COSTO + UTILIDADES

El costo dec los bienes o servicios es fijado y luego se adicicna a
este la utilidad esperada y se obtiene asi el precio de venta. Sin
embargo, los mercados actuales son cada dia mids competitivos Yy no
es fdcil para una cmpresa obtener sectores importantes del mercado
y por consecuencia, no se obtienen las utilidades esperadas. Cada
vez es mds frecuente que el precio sea determinado por el mercado y
no por el proveedor, lo que nos conduce a que la tnica variable
sobre la cual una compafiia puede tener cierto control es el costo.
Para obtener menores o mayores utilidades se debe alterar el costo.
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La ecuacién queda come un simple despeje de su predecesora, pero
encierra la base de 1las nuevas tendencias en la planeacién de la
produccidn: .

UTILIDADES = PRECIO DE VENTA - COSTO

Como mencionamos anteriormente, la optimizacidn de los inventarios
y materiales es la base para muchas de las técnicas actuales que
buscan reducir el costo de produccién.

Una reduccidn pequefia en los costos puede significar un
incremento de las utilidades. Por ejemplo:

Supongamos el mismo producto y separemos su precio de venta de 100
unidades en sus elementos:

caso A caso B
Materiales y mano de obra: 50 49
Salarios y depreclacién : 42 42
Utilidades : 8 9

Como se ve en la descripclén anterior en el caso A se tiene un
costo de materiales de 50 y en el caso B de 49, Esto representa un
2% de disminucién.Las utilidades aumentan de 8 a 9 lo que
representa un 11% de incremento. Esto significa que un pequeiio
ahorro significa una buena ganacia.

El objetivo real de un negocio es invertir menos dinero del que

obtiene. No obstante, de acuerdo a las reglas contables
tradicionales utilizadas en los . balances y en los estados de
pérdidas y ganancias, las utilidades son lo que determina el pago
de impuestos. Légicamente los negocios desecan disminuir las
utilidades wmostradas en el estado de pérdidas Y ganancias,
disminuyendo el monto de pago de impuestos. La reducclén de
impuestos implica un incremento en la disponibilidad de efectivo.

La reduccidén en el inventario cambia el rengldn de los activos y
lo traduce en efectivo. El inventario actlivo se compone de materia
prima, componentes, trabajo en proceso y articulos terminados., La

reduccidén en el inventario puede mejorar la situacién financiera de
una empresa:

En la figura 2.4 y 2.5 observamos un estudio simplificado de los

efectos en la disminucién de los inventarios de una empresa
manufacturera.
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EFECTIVO DISPONIBLE 7000
INVENTARIO ACTIVO 6000
OTROS ACTIVOS 10000

23000
MENOS : PASIVO 10000
CAPITAL NETO 13000
IMPUESTOS 3000
EFECTIVO DISPONIBLE NETO 0 4000

( DESPUES DE IMPUESTOS )}
' Figura 2.4

Con una reduccidn en 40 % ( en el caso B ) del Iinventario activo
se consigue tener mayor efectlvo y se previene de problemas de
liquidez, sin mover el monto de los impuestos. Reduciendo el
inventario inactivo, el valor del activo en la hola de balance se
reduce. Esto tiene un Impacto significative en las utilidades. Los
beneficios se reducen por el valor en libros del inventario
reducido y, en consecuencia, se reducen los impuestos. El1 efecto
neto es que las utilldades disminuyen, pero el efectivo aumenta. En
algunos paises existe impuesto sobre los inventarios mantenidos y
sobre sus activos en general. En este caso la reduccidén en
inventarios representa un ahorro en el pago de impuestos, como se
puede observar en la siguiente figura:

CASO A CASO B
EFECTIVO DISPONIBLE 7000
INVENTARIO ACTIVO 6000
INVENTARIO INACTIVO 2000
OTROS ACTIVOS 5000

MENOS PASIVO

CAPITAL NETO

IMPUESTOS 2000
(33 %)
EFECTIVO DISPONIBLE NETO 4000 5000

Figura 2.5
Nota: El inventario inactivo es agquel material que sSe mantiene por

razones de seguridad para evitar para la produccién se detenga por
falta de material. En muchos casos nunca se utiliza realmente.
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Si disminuimos los inventarios lnactivos en un 60 & podemos
obtener un beneficio como el que anteriormente se muestra en la
figura 2.3

Se puede pensar que el inventario inactive no es realmente un
activo para la empresa, ya que en realidad no constituye un capital
y 81 una fuente de egresos, tales como almacenamiento, seguros,
administracidén y costos de oportunidad al no disponer de efectivo
para invertir en otras d&reas. Cualquier inventario activo que
excede el minimo establecido por los requerimientos de produccién y
comercializacidén se «convierte en un problema semejante., Esto
significa que todos los "buffers" o excedentes de seguridad
representan un costo adicional.

Por otro lado tenemos que considerar las repercusiones que tiene
una falta de material gue detiene la produccién o causa deterioro
en el nivel de atencidn a clientes.

Las nuevas técnicas de produccidén buscan reducir el Iinventario
activo y evitar el inactivo. En las empresas de manufactura no se
conoce con toda proyeccién la cantidad de material que se reguerira
para cubrir las demandas del mercado, por lo que se deben tener
lotes "colchén" para amortiguar las varlaciones. Las técnicas
computarizadas y de eficlencla persiguen que los lotes "colchén"
sean de tamafio minimo y suficiente. Con esto se obtiene mayor
cantidad de dinero disponible para financiar el crecimiento y dar
un mejor rendimiento a los accionistas.

Partiendo de estas técnicas no solo se consigue una reduccién en
inventarios como tal, sino gue ademds se destaca otras dreas en las
cuales se puede obtener una mayor eficiencla vy una reduccién de
costos.

A continuacidén se hace una breve descripcién de algunas de las
técnicas mas importantes que se utillizan para hacer mas eficiente
el proceso productivo utjilizando sistemas computarizados.

JIT

JUSTO-A-TIEMPO ( JUST IN TIME ) es una estrategia de operacidén que
busca mejorar los niveles de eficiencia de las empresas. Los
principios de JIT se pueden aplicar en diferentes ambientes de
manufactura. Bisicamente se persigue que los bienes y servicios
puedan ser producidos y suministrados sélo cuando se necesiten y
con un minimo desperdicio. Un producto de calidad debe ser
construido en un corto plazo, cumpliendo con los reguerimientos del
cliente y bajando los costos de produccién.
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JIT es conocida con otros nombres como : CERO INVENTARIOS,
PRODUCCION SIN CAPITAL, KANBAN. Cada nombre - puede tener algunas
variantes menores, pero basicamente la filosofia es la misma.

Algunos de los principios JIT son los siguientes:

+* Producir (nicamente los productos y servicios que el mercado
desea y por los cuales estd dispuesto a pagar.

* Producir solamente a la velocldad con 1la que los clientes
consumen los productos.

* Produclir con el tiempo de entrega necesario.
* Eliminar los desperdicios,.

* Tener solamente las partes necesarias, en el momento necesario,
en el lugar necesario, todo el tiempo. :

EMPUJAR LA PRODUCCION vs. JALAR LA PRODUCCION.

En un sistema tradicional para el control de inventarios basado en
el punto de re-orden, se coloca una orden de surtido para un
articulo cuando el nivel de existencias se encuentran por debajo
del nivel predeterminado. Esto se conoce como empujar la
produccién. Las ordenes son "empujadas" a través de las
Instalaciones de produccidén para cumplir con una fecha pre-
establecida de vencimiento. En el piso de la planta, el operador de
una maquina especifica tiene un lote de material sobre el cual
aplica alguna labor generando un nuevo lote de material modificado,
y no se considera si el sigulente paso de operacidén se encuentra
listo para recibir mds trabajo, por lo que el material permanece
gran parte del tiempo en espera de ser maquilado. Muchos articulos
innecesarios son producidos y algunos otros necesarios no se
terminan de producir, impactando asi el tiempo de entrega de 1los
praductos.

En el sBistema de *jalar' la produccidn, cada nivel de manufactura
y distribucién determina 1la cantidad requerida de articulos o
materiales a partir del nivel de proceso precedente, solo cuando
sean necesarios. El nivel precedente podria, si{ es necesarlo, solo
producir o restituir la cantidad de unidades requerlidas para
reemplazar agquellas que han sido consumidas. La demanda establece
cuindo es el suministro. Para enviar la informacidén de cudndo se
tiene la demanda de mds plezas, o se estd muy préximo a terminar
las actuales, se pueden utilizar algunos medios visuales como
cartones de colores ( KANBAN }, agilizande asi la comunicacidn
entre centros de distribucién y niveles de operacidn.
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El sistema de "jalar" puede ser de dos tipos:

a) De "Traslape", donde las operaciones sucesivas se traslapan al
producir un flujo continuo. La produccidén tiene lugar como si el
tamafio del lote fuera uno. La toma de un articulo por la operacidn
siguiente indica que se debe realizar otro articulo precedente.

b) De "unién", que se da cuando no es posible hacer un articulo a
la vez. En este caso se da una seial de jale para auterizar un lote
nuevo en la operacién previa.

Para que una produccidén se apegue a las politicas de JIT debe
buscar producir en lotes de tamailo pequefio, idealmente en lotes de
uno. Esto no es tan facil debido a los costos de preparacién vy
montaje de la maquinaria para trabajar los lotes y el costo de
elaborar las o6rdenes de produccién. Tradicionalmente existe el
concepto de Cantidad Econémica de Pedido ( Economic Order Quantity,
EOQ ) que muestra que el tamafio de un lote debe ser seleccionado
para que los costos de preparacién y montaje sean igual a los
costos incurridos en el manejo y almacenamiento del lote producido.
Por lo tanto si todos estos costos pueden ser reducidos se puede
pensar en lotes de minimo tamafio.

En las técnicas JIT hay mucho mds que inicamente reducir 1la
inversidén en inventario en el balance. El ldeal de buscar convertir
la materia prima en articulos terminados en el menor tiempo
posible, y por lo tanto no tener inventarios, puede ser dificil de
lograr, pero el esfuerzo constante por lograrlo, permite destacar
dreas de operaciones donde pueden verificarse mejoras, obteniendo
mejor productividad en otros aspectos.

Las técnicas de flujo de inventarios buscan reducir los
desperdicios de cualquier indole vy entendemos por '"desperdicio" a
cualquier factor que no afiade valor al producto o servicio. En el
desperdicio podemos incluir el inventarioc en proceso que se
encuentra ocioso e inclusive el producto terminado, todos los
rechazos por baja calidad, movimientos innecesarios de material y
plazos largos de entrega.

Muchos de los aspectos que involucra el JIT son requerimientos
para que un sistema de informacidn computarizado sea implantado con
éxito y se obtengan verdaderos beneficios. En una visién muy
general podemos decir que primeramente se deben simplificar los
procesos para posteriormente automatizar y finalizar con una
integracién de todos los aspectos de la manufactura por medio de
computadoras.
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MRP

El término de MRP fue acuiflado por el consultor de manufactura
Oliver Wight en los finales de los 60°'s.

La Planeacién de Requerimjentos de Materiales ( MRP ) sincroniza
el ordenamiento en fases de tiempo, de componentes 'y materias
primas, con la demanda anticipada por articulos finales. MRP es una
herramienta para la programacidén en un sistema de "jale".

Se definen 1listas de materiales las cuales indican, para cada
articulo, que otros articulos son requeridos como componentes
directos. Dado que la planeacién se realiza partiendo de la demanda
de los articules finales y de arriba hacia abaje se considera que
MRP es una herramienta de programacién para sistemas de produccién
tipo “jale".

MRP guarda las prioridades de las ordenes, puede brindar
informacién suficiente para decidir queé Srdenes deben ser
canceladas, liberadas o reprogramadas.

Existe otro concepto conocido como MRP II el cual puede traducirse
como la Planeacidén de Recursos de Manufactura y es un concepto mis
amplio. MRP II es un sistema de planeacioéon y control de lazo
cerrado, el cual puede ser utilizado para planear los recursos de
manufactura.

Un plan de negocio se traduce en un plan glebal de produccidén. Se
debe asegurar la disponibilidad de los recursos criticos. Mediante
un plan maestro de producclén se alimenta el sistema de MRP, el
cual determina los requerimientos de materiales. La ejecucién de
los planes de produccién es monitoreada y comparada con el plan.
Mediante esta comparacidén los altos niveles de la empresa pueden
tomar las decisiones necesarias para corregir el plan futuro.

MRP 1II puede considerarse como un proceso administrativo, mediante
el cual se comunican los objetivos financieros y de produccidén a
las diferentes areas funcionales de la empresa.

En el ambiente industrial los cambios son coenstantes. El mercado
puede cambiar, la materia prima puede escasear, la maquinaria puede
sufrir una falla inesperada, etc. Todos estos eventos deben ser
asimilados rapidamente. Un sistema computarizado permite revisar y
actualizar los planes de una forma mas dindmica e inclusive
realizar simulaciones de posibles situaciones, cosa que sin la
computadora que agllice los pesados cdlculos es una tarea demasiado
laboriosa para realizarla con la frecuencia necesaria. Los
problemas potenciales pueden ser simulados y las acciones
correctivas tomadas a tiempo.

Algunas empresas se plantean si se debe Implantar un sistema
automatizado basado en técnicas JIT o de MRP II. En realidad las
técnicas son complementarias y no compiten entre si. MRP es un
sistema de planeacién y monitoreo. Un sistema de ejecucién JIT
trabaja dentro de 1la estructura de los planes de MRP. En pocas
palabras podemos decir que MRP elabora el plany JIT permite
llevarlo a cabo de una forma eficiente.
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Los dos conceptos expuestos anteriormente, JIT y MRP son las bases
sobre las cuales se desarrollan los mds recientes programas y
sistemas computarizados para hacer mis eficlentes las operaciones
de control y administracién de planta. Existen como se menciond
anteriormente algunas variantes, sobre todo en la terminologia,
pero las ideas principales son basicamente las mismas.

. 2.1.3 LA ESTRUCTURA DE LAS EMPRESAS DE MANUFACTURA Y SU RELACION
CON LOS SISTEMAS COMPUTARIZADOS.

A pesar de existir gran variedad de empresas con productos
diferentes, podemos encontrar que existen muchas funciones comunes
y se tiene una serie de problemas semejantes. Para empezar vamos a
analizar en forma general las secciones que componen una empresa.

Una forma de representar una empresa es una plramide dividida en
tres partes funcionales como se muestra en la figura 2.6 En la cima
de la pirimide se encuentra la alta gerencia como un nivel
Estratégico, donde se elaboran las normas y politicas de la empresa
y se definen las direcciones generales. En el nivel intermedio o
gerencia media, se generan actividades y planes, lo que representa
un nivel Tidctico y finalmente en la base de la piramide encontramos
el plano operativo, donde se encuentra el personal proplamente
productivo y un primer nivel de supervision.

T I
ALTR GERENCIA ',; ESTRATEGILR

N
[
A
H

GERENLIA INTERMEDIA 2 TRETICR

) CONTROL
GERENCIA DE OPERACION UPERRCITNAL

FIGURA 2.6

Los dos niveles superiores de 1la administracién de una empresa
tienen como funcién basfca la planeacién. La alta gerencla genera
las politicas y los planes globales de venta y negocio. El nivel
intermedio de gerencia establece las actividades y calendarios
necesarios para llevar a cabo las politicas globales de la empresa.
Finalmente los planes a detalle son ejecutados por el nivel
operativo y en ese mismo nivel se realiza un control sobre las
operaciones.
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Los sistemas de informacién computarizados tienen la funcidén de
comunicar de una forma m&s eficiente a los diferentes niveles de
una empresa. Mediante una informacién mds abundante, de una mejor
calidad y de mayor oportunidad, la alta gerencia puede establecer
politicas mas realistas y que beneficien en mayor grado a la
empresa. Con herramientas de simulacién mas amigables y confiables
la gerencia media y el primer nivel operativo puede planear mejor
las actividades y tener un control mds estrecho del cumplimiento de
los planes. A través de este monitoreo es posible tomar 1la
informacién directamente de la operaclén y mediante los filtros y
adecuaciones necesarias hacer subir nuevamente el flujo de datos
convertido en informaclén, que servird a los niveles de gerencia
superior como una retroalimentacién que permita corregir las
desviaciones y elaborar mejores planes en el futuro.

Como se muestra en la figura 2.7 los sistemas de informacién

sirven para facilitar la creacioén de un lazo cerrado dentro de las
empresas.
Los reportes generados por los controles del pisc de planta
proporcionan informacién para el plan estratégico vy tactico. E1
control de costos supervisa todas las funciones. Las diferentes
funciones de cada 4&rea seran comentadas mids adelante en este
capitulo.
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2.1.4 LA COMPUTACION EN LAS DIFERENTES AREAS DE LA MANUFACTURA

Como se menciond en el capitulo 1 del presente trabajo, la
computacién ha sido aplicada en diversas 4&reas de la manufactura
siendo agrupadas en forma general en tres:

1) Sistemas para Diseflo Auxiliado por Computadora { CAD/CAE )
2) Sistemas para Manufactura Auxiliada por computadora { CAM/PFO ).
3) Sistemas para el Control y Planeacién de la produccidén ( PPS ).

Ccada una de estas tres Areas abarca muchos conceptos y facilidades
para mejorar la produccién. En esta seccidén se procurard dar una
idea general de las dos primeras &reas y la tercera se explicard y
desarrollard a largo de todo el trabajo. Asi mismo se pretende
mostrar la interrelacién que existe entre ellas y la importancia de
implantar un sistema computarizado con un enfoque global.

1 ) CAD/CAE

Los sistemas CAD ( Computer Alded Desing o Diseiio Auxiliado por
Computadora ) y CAE ( Computer Aided Engineering ) comprenden a
todo aquel sistema computarizado que facilita el dibujo, diseiio y
andlisis de productos, herramientas, estructuras, sistemas
dinédmicos, etc.

Los sistemas CAD/CAE generalmente utilizan un Hardware { Equipo
mecdnico electrénico ) especializado dentro del cual se incluyen
monitores de alta resolucidn, tabletas para introduccién de datos,
lépices Gpticos, graficadores de plumiilas, etc. y un software
{programas) desarrollado para cubrir necesidades especificas.

Actualmente los sistemas CAD se han especializado y se encuentran
productos con una orientacién muy particular hacia tres grandes
Areas:

a) Mecénica
b) Eléctrica
¢) Construccidn

Recientemente se agregan nuevas 4reas como la biomedicina,
astronomia e incluso las bellas artes.

Para el ambiente industrial se manejan bésicamente la parte
mecdnica y eléctrica de los sistemas CAD . Dentro de los paquetes
comerciales para el disefio mecdnico se incluyen médulos que
permiten el andlisis de objetos por modelaje de elementos finitos
(FEM} abarcando los conceptos de CAE. .
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comerciales se avocaron a . desarrollar.
dimensjiones {Isométricos),:
mismas - herramlientas:  de
forma: electrénica;
“opticos, ;.

Originalmente los paquetes
el dibujo en 2 dimensiones y 2 1/2
brindando al disefiador y dibujante las
dibujo como restirador y escuadras, pero de una
por medio de una pantalla de alta resolucién, lépi
tabletas e indifcadores de puntos.

Asi mismo se proporciond el dibujo paramétrico. En-la‘: f‘iéur:a‘z.a
podemos observar algunos cjemplos de ‘dibujos obtenidos  'mediante’

estas nuevas estaciones de trabajo.
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Con esta primera etapa se consiguldé cubrir todo el dibujo técnico
tradicional, obteniendo una gran eficiencia y una velocidad de
disefio superior. Las correcciones a los planos se realizan con suma
facilidad y en un tiempo muy reducido en comparacién con el dibujo
sobre papel donde a veces una correccién implica el dibujar
nuevamente todo el plano La exactitud en los dibujos estd
determinada enteramente por el disefiador pudiendo dar niveles de
error mds bajos de lo que permiten los instrumentos tradicionales,
por su propia naturaleza y caracteristicas de construccién.

Una vez dominado el dibujo en dos dimenslones se pasé a un
concepto nuevo en el dibujo. Esto es el dibujo en tercera
dimensidén. Es un concepto nuevo debido a que anteriormente solo se
tenian representaciones de la tercera dimensién en un medio plano,
pero no existia el manejo del elemento en tercera dimensién
realmente.

Existen tres representaciones para los elementos en tercera
dimensidn:

a) Estructuras de alambre.
b) sélidos.
c) Superficies.

Se separé en estas tres representaciones a las fliguras en terxcera
dimensién debido a que representan en forma general a diferentes
necesidades dentro del disefio. Las figuras de alambre son elementos
en tercera dimensién muy sencillos. Son figuras en las cuales solo
se distingue su contorno y se pueden imaginar como transparentes.

Las figuras se pueden girar en el espacio y representan un consumo
menor de recursos de computacién para su manejo. Los sdlidos son
elementos que se forman a partir de figuras tridimensionales
primarias, como 1las esferas, cubos y cilindros. Estas fiquras
primarias se "suman" o se "restan" como en una légica booleana. A
un cubo se le puede afadir otro cubo y sustraer un cllindro
interior formando, por ejemplo, una especie de tuerca.

Estos elementos pueden ser sombreados, definiendo las
caracteristicas de reflectividad del material y los puntos de luz
deseados. Se puede realizar un estudio de masa, definiendo la
densidad del material y calculando posterlormente su peso, centro
de gravedad, momentos de inercia, etc.

Las superficies son aquellos elementos que no podemos obtener
mediante la combinacién de elementos tridimensionales bésicos y se
representan por medio de ecuaciones. Este tipo de estructuras
permiten el analisis de aerodindmica muy utilizado en la industria
automotriz y aerondutica.
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En la siquiente figura sc pucden observar algunos ejemplos do
eslos tres diferentes modos de representacién de objetos on tercera
dimensién.
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Figura 2.9

Con el dibujo en tercera dimensiaon se consigue reducir
notablemente el costo de un proyecte debido 8 gue muchos de  los
cdalculos se¢ pueden reallzar sobre la computadoera y mediante la
aplicacién de anéllisis de estructuras por elemantos finites, se
puede analizar 1la resistencia de una pieza, posibles puntos de
ruptura, lugares donde se ha colocado exceso "de materfal y
comportamiento Iinclusc en ambientes dinamicos de los disposlitivos
en disefio. Con estas faclilidades sc evita el costo elevado de
fabricar modelos para la retroalimentacién en el proceso de disefio.

Todas estas facilidades y muchas mis como el simulacro de sistemas
de fnyeccién de pldastices en moldes, cableado eléctrico con ruta
optimizado, implantacién de tuberias con deteccidén automitica de
interferencias, ete., se pueden encontrar en la mayoria de los
paquetes profesionales que actualmente mnercadean diferantes
distribuidores, Es posible encontrar estos paguetes en diferentes
versiones y para  diferentes plataformas de capacidad de  cémputo,
desde las microcomputadoras personales a Jos grandes cquipos donde
se realizan analisis auy complejos.
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Algunos de 1los beneficios que se pueden obtener mediante los
sistemas para el disefio por computadora son:

Mds posibilidades de atender demandas especificas.

Reduccién en costos de garantia.

Mayor productividad en ingenieria.

Mejores especificaciones a compras y a la linea de produccién.
Reduccidén en gastos de material y mano de obra para fabricar
prototipos.

Mejores disefios, ocupando unicamente el material necesario.

L3R 2R O

*

El disefic auxiliado por computadora se extiende rapidoc y
probablemente es el recurso computarizado mas desarrollado tanto en
Hardware como en Software para el area de manufactura. Esto se debe
a que los beneficios gque aporta son evidentes y se obtiene un
retorno de la inversién en un corto plazo. La gran mayoria de las
grandes empresas de manufactura cuentan ya en su departamento de
disefio de nuevos productos, ingenieria y herramientas con sistemas
CAD. Los planos se transmiten en forma electrénica entre las
plantas y los asociados tecnolégicos, como el caso de muchas
empresas mexicanas, deben prepararse para lo que serd en poco
tiempo, el dnico medio de comunicecién de informacién de este tipo.

En México muchas universidades cuentan ya con departamentos con
estaciones de trabajo CAD, y la industria empieza a interesarse
fuertemente en estos nuevos productos, siendo hasta el momento la
industria automotrliz la més avanzada, aungue se han hecho
desarrolles nacionales muy interesantes en otras dreas como la
medicina.

Aunque muchas empresas utilizan paquetes generales para disefiar
nuevas naves industriales, configuracién de la maguinaria scobre el
piso de planta y algunos otros propésitos que incluyen hasta su
publicidad, no se consideran actividades puras de manufactura.

2 ) CAM/PFO

CAM ( Computer Aided Manufacturing o Manufactura Auxiliada por
Computadora ) y PFO ( Plant Floor Operation ) comprende todas
aquellas disciplinas, productos de hardware y software orientados a
hacer mas eficlentes las labores en el piso de la planta de 1las
industrias de manufactura.

Dentro de las actividades que se encuentran dentro del piso de
planta, tenemos:

control de proceso.

Control de Maquina.

Logistica de produccién.

Control de calidad.

Control de mantenimiento de planta.
Servicios de planta.

LR
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Dentro de los sistemas computarizados para asistir la manufactura
en el piso de planta gse puede tener una subdivisién considerando al
CAM como @nicamente un sistema gridfico e interactivo que a partir
del disefio crea vy simula el mecanizado o proceso de una pileza,
generando un cddigo que deba ser post procesado para ser
comprensible a una midquina -herramienta o un robot. .

En forma general podemos decir que 1la computaclidn puede ofrecer
los siguientes elementos para hacer mas eficiente y productive el
quehacer del piso de la planta:

* Robética: Maquinaria capaz de realizar mids de una funcién vy la
cual puede ser programada a fin de realizar diferentes operaciones
por si misma o mediante la operacién de una o varias herramientas
especificas.

* Controladores légicos programables PLC : Dispositivos
electrdénicos basados en microprocesadores capaces de recolectar
mediciones de diferentes sensores conectados a los dispositivos de
produccién tales como bandas de transporte, manémetros,
termémetros, etc., con el objeto de activar o desactivar sefiales
que permitan el control de un proceso en un ambiente de lazo,
apegado a un programa preconcebido. El proceso de las mediclones y
las sefiales se realizan en tiempo real.

* Computadoras Industriales : Son bdsicamente Computadoras
personales las cuales cuentan con algunas caracteristicas que las
hacen mds robustas y les permiten soportar el trato rudo al cual se
ve sujeto un equipo en el piso de una fédbrica. Dentro de tales
caracteristicas encontramos sistemas de bateria para falla en el
suministro eléctrico, blindaje para el ruido eléctrico, empaque
sellado para evitar la entrada de polvo y fluidos etc. A estas
computadoras se les puede adaptar tarjetas medlante las cuales se
puede recolectar la informacidn adquirida por los PLC's permitiendo
asi obtener informacién que facilita los controles de calidad, la
programacién para el mantenimiento del equipo, deteccién de
situaciones anormales, etc. Los datos son procesados en las
computadoras industriales mediante programas particulares y pueden
compartir la informacién mediante redes locales, 1las cuales a su
vez pueden ser conectadas a eguipos mayores donde se utilizara la
informacidén para el monitoreo y correccién de los planes de
produccidn.

* Programas de mantenimiento : Sistemas de . software capaces de
llevar un control acerca de las actividades y equipos de wuna
planta, con el objetivo de planear y 1llevar a cabo labores de
mantenimiento que permitan evitar paros no programados en la
maquinaria y un nivel de seguridad mayor para los obreros. Asi
mismo se ofrecen sistemas de control de inventarios no productives,
es decir, de material que no es utilizado directamente en la
planta, sino para el mantenimiento de la misma.
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Los sexvicios de mantenimiento pueden ser de tres tipos:
a)Correctivo: Se hacen cuando una maquinaria ya tuvo la falla.

b}Preventivo: Se realizan periddicamente dando un mantenimiento
general al equipo.

c)Predictivo: Prevee una falla de un equipo, anticipando 1la
solucisn.,

* Dispositivos de captura en linea: Son equipos que permiten la
entrada de datos por medio de teclados especlales, lectoras de
bandas magnéticas o por cbdigo de barras. Estos dispositivos
permiten el control automatizado de materiales, medlios de
comunicacién para los operadores de la linea de produccién y
monitores para el proceso o la actividad en la linea.

Existen algunos otros dispositivos particulares gque auxilfan 1la
manufactura.

Actualmente muchas empresas emplezan a utjilizar algunos de los
dispositivos antes mencionados, pero no existe una conciencia de la
importancia de integrar estas "islas" de automatizacién medilante
sistemas de comunicacién y bases de datos.

En realidad cuando tenemos un proceso controlado, digamos por un
PLC, o un robot, pero no se obtiene informacién & un nivel
superior, estamos "mecanizando" parte del proceso, pere no estamos
llegando a una "automatizacién". La automatizacidn de las empresas
solo se logra al Iintegrar la mecanizacién y la sistematizacidén. La
sistematizacién comprende la implantacidén de metodologias como MRP
y JIT y el compartir y explotar la informacién generada en
cualquier lugar de la planta.

Algunos de los beneficlos que se obtienen al implantar sistemas
computarizados en el piso de la planta son:

* Mediante el uso de robots se reduce la mano de obra directa, se
obtiene mayor flexibilidad en la linea de produccién y se obtlene
uniformidad en el trabajo realizado.

* Se facilita el contrel de las operaciones y el mantenimiento de
la maquinaria.

* Se puede obtener informacidén acerca del estado de las érdenes de
produccidén a lo largo del proceso.

* Deteccidén de situaclones anormales o defectos en puntos
especificos de la produccidn.

* Seguridad para el personal de la planta.

* Se facilita la recoleccién de informacidn y su procesado para ser
posteriormente transmitida a otros niveles de gerencia.
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Actuvalmente uno de los retos mds importantes para toda compaiiia es
lograr sistemas flexibles de fabricacién ( FMS ), que forman parte
de las filosofias de JIT. Para lograr esto se requiere adoptar
politicas de distribucién de maquinaria para elaborar células de
produccidn las cuales en conjunto forman subdreas y d&reas de
produccién.

La organizacién por célula de fabricacién es un concepto reclente
donde se coloca maquinaria diferente en lugar de colocar lineas
completas de tornos y en otro lugar bloques completos de
fresadoras. Con la ubicacién de varias madquinas diferentes en una
célula se pretende que un producte sea maquilado por una maquina e
inmediatamente se pase al sigulente paso de su fabricacidén. En
realidad lo que se busca es lograr lotes de tamailo minimo
apegéndose a politicas JIT.

La computacién es un medio indispensable para lograr controlar el
proceso celular. Uno de 1los puntos claves para el éxito en la
modernizacién de una planta es el integrar todas las dreas aisladas
con las que muchas fébricas cuentan actualmente.

En México el uso de controladores programables se extiende
rdpidamente y mucha de la maquinaria con la que se cuenta, sobre
todo en 1la industria de proceso cuenta con algunos sistemas de
monitoreo, debido a que se trata generalmente de equipo de
importacidn. Sin embargo, la gran mayoria de las empresas no cuenta
con sistemas que les auxilien en la comunicacidén de datos a niveles
superiores, ni con programas que les permitan llevar un control mas
exacto sobre sus herramientas o programas de planeacién de
mantenimiento etc.

El uso de robots es muy limitado debido a su alto costo, comparado
con el costo de la mano de obra que en palses como México es muy
barata.

3 ) ppPs

Sistemas para control y administracidn de la produccidn ( Planning
production systems PPS). Los sistemas para el control y la
planeacién de la producclién son herramientas administrativas que
permiten elaborar los planes de produccién y llevarlos a cabo de
una forma adecuada. Son sistemas para manejar de una forma més
eficiente los insumos de una empresa, y permiten establecer un
mecanismo para simular sftuaciones dentro de la produccién de una
planta.

Generalmente los sistemas PPS se componen de varios subsistemas
que atienden las necesidades de las diferentes A&reas involucradas
en la planeacidn de 1los procesos productivos. Esto se debe a que
muchas personas Yy departamentos toman parte en las actividades
administrativas de la produccién, y un sistema Gnico que tratara de
dar servicio a toda la empresa resultaria de un tamafio poco
manejable, tanto en su disefic como en su mantenimiento. Otro factor
a considerar es la implantacidn de un sistema demasiado grande.
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Siempre es mis recomendable instalar paso a paso, &rea por area un
sistema, garantizando posteriormente una adecuada integracidén de
todos los departamentos.

La mayoria de 1los paquetes comerciales existentes se encuentrxan
organizados por médulos, que pueden ser implantados en forma
independiente e interactian entre si por compartir bases de datos
comunes.,

Algunas de las funciones que realizan estos médulos son el control
de inventarios, administracién de compras, planeacién de 1la
produccién, etc. Todas estas funciones se detallaran mas adelante.

2.1.5 INTEGRACION DE TECNOLOGIAS.

Una vez que tenemos un panorama gencral acerca de las funciones y
los beneficios que podemos obtener de la automatizacidn de diversas
Areas de la industria a través de sistemas computarizados, debemos
hacer hincapié en la importancia de integrar todas las solucionesg,
obteniendo asi un flujo de informacién a lo largo de toda 1la
empresa.

El beneficio de automatizar un &rea se ve incrementado al poder
compartir la informacién obtenida con otras d&reas. El contar con
"islas automatizadas” no lleva a una empresa a un control real y
total de sus recursos.

En la figura 2.10 podemos observar un posible flujo que puede
existir entre las diferentes dreas generales de produccidn.
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FIGURA 2.10
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Como podemos observar en la figura anterior se tiene una
comunicacidn de la informacién de la siguiente forma:

En el &rea de disefio 8se elaboran los nuevos productos, las
herramientas y los dispositivos necesarios para llevar a cabo la
fabricacién de un producto. Los productos se diseflan en base a las
facilidades de planta exlistentes, es decir, se disefia pensando en
la fabricacién, lo que ahorra modificaciones al disefio por no
contar con la herramienta adecuada o la costosa adaptacién de esta.
Una vez con el producte definido, se realizan pruebas de
resistencia de materiales, de ensamble y dinémica de los
dispositivos para comprobar la calidad del disefio. Cuando se tiene
la certeza acerca de un producto se elaboran programas de control
numérico que después de ser post procesados se envian a los centros
de manufactura para ser cargados a las midquinas herramientas. Asi
mismo se envian las nuevas listas de materiales correspondientes a
los productos nuevos o modificados a todas las dreas involucradas,
tales como Inventarios, compras y planeacién de la produccién. Con
lo anterior se evitan compras de material innecesario y se planea
la produccién para que los cambios se hagan efectivos en la fecha
programada, estando todas las areas involucradas al tanto vy con la
informacidn correcta.

Los sistemas PPS controlan los inventarios, elaboran el plan de
produccidn, facllitan la liberacién de érdenes y hacen un rastreo
de las o6rdenes a lo largo de su proceso. En el piso de planta se
cuenta con redes de computadoras Industriales que permiten tener
sistemas de mantenimiento, evitando al maximoe los paros no
programados de la produccién.

Esta Informacién puede ser enviada al programa de plan de
produccién para estimar la capacidad real que 8e tendrd en un
cierto periodo, contemplando los servicios y mantenimlentos a la
magquinaria.

Lo anterior es una breve descripcién de como puede ser un flujo de
informacién entre diferentes dreas de la planta y los beneficlos de
esa comunicacién.

Todas las compaifiias con una visén amplia y los proveedores méas
importantes de equipos y servicios de cdmputoe se enfocan a
estrategias de integracién, 1lamandolas de diversas formas tales
como Manufactura Integrada por Computadora ( CIM ), Plan total de
produccién ( TPP ), etc. En realidad todas estas filosofias
comparten raices comunes y orientaciones semejantes.

De lo anterior se deduce la importancia de planear la implantacién
de un sistema de coémputo, teniendo siempre en mente gue ese sistema
deberé& poder comunicarse con otro sistema, gque probablemente no
exista ain. Para llevar esto a cabo, debe cuidarse la seleccién de
los productos, buscando que estos cumplan con los estdndares del
mercado y se encuentren bajo una filosofia de integracidn.

Loa desarrollos propios deben elaborarse cuidando el seguir reglas
precisas de disefio, que entren en una arquitectura estandar.
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2.2 DESCRIPCION DEL FLUJO FUNCIONAL DE LA MANUFACTURA, AREAS DE
OPORTUNIDAD Y BENEFICIOS POTENCIALES. :

En esta seccién se describlra con mayor detalle las Areas
involucradas en el proceso de planeacién y control de les procesos
productivos, debido a que el presente trabajo pretende mostrar los
sistemas para control de la produccién y su importancia para la
industria, en especial la industria Mexlcana, donde su utilizacidén
es mas factible y productiva por su situacién tecnoldgica y
econémica.

Puede considerarse que los sistemas para la planeaclén y control
de la produccldén (PPS) son mas factibles de implantarse en México
en comparacién con sistemas CAD/CAM/PFO por las sigulentes razones:

* Una estrategia para la implantacién de un CIM ( Computer
Integrated Manufacturing), es comenzar por una de las grandes areas
{ Disefio, Piso de planta o Control de la Produccién). Una A&rea
factible de ser la primera es la de Control de la Produccién.

* Los sistemas de control vy planeacién de la producclén son
sistemas que se componen basicamente de programas y no requieren un
equipo mds complejo que el de una computadora con la cual se cuenta
actualmente en la mayoria de las empresas para funclones tales como
manejo de némina.

* La administracidén y control de la produccién es factible de ser
implantada poco a poco, lo que ayuda a sensibilizar a la gente y
despertar el interés en otras Aareas.

+ El disefio de productos nuevos no es una actividad muy comin en
México, debido a gque muchos productos son disefiados en el
extranjero.

Esto no significa que nadie disefie en México o que el disefio no
sea de gran utilidad para algunas empresas en el 4area de
herrvamientas y facilidades de planta.

* La mano de obra en México es aln muy barata y resulta dificil
justificar la compra de robots.

* E1 nivel de cultura computacional es menor en A&reas muy técnicas
como el disefio o en el personal del piso de planta, en comparacién
con el personal administrativo de la produccidén, 1los cuales tienen
generalmente algin contacto con computadoras personales y otros
equipos de cdmputo.

* Los beneficios gque brindan los sistemas PPS son tangibles en
corto plazc y estos beneficios son mayores en condiciones
cambiantes de mercado y ambiente econémico, como es el caso de
México.

Sin embargo, consideramos que no es imposible o inapropiado que

una empresa pueda implantar con éxito sistemas de Disefio {(CAD) y/o
silstemas de Piso de Planta ( PFO/CAM).
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En realidad muchas empresas en México ya se encuentran utilizando
modernos sistemas de diseiio y otras mads utilizan robots,
computadoras industriales, medidoras de verificacién de disefios y
otros adelantos mids, obteniendo buenos beneficios.

Una compajiia puede implantar cualquier tecnologia en el momento en
que esté dispuesta a cambiar la cultura en su personal Yy absorber
las inversliones, de diversa naturaleza, que implica el cambio. La
direccién de por donde se debe empezar a automaiizar la empresa
depende de las necesidades de la propia empresa, asi como de los
recursos que disponga.

A continuacidén se detallaran algunas de las &reas mas importantes
de una empresa, con el objetivo de comprender mejor su trabajo, sus
funciones y los benetjicios gque podemos obtener al ser automatizadas
por medio de sistemas de cémputo.

Es probable que una empresa on particular pueda agrupar mds
funciones o menos en un departamento o usar otro ncmbre diferente,
pero en general las funciones exlsten en cualquier empresa. En el
caso de las empresas de proceso o manufactura repetitiva, algunas
funciones no son aplicables, pero tienen otras d&reas muy
semejantes.

En la figura 2.11 se muestra el flujo de informacién entre los
departamentos de una empresa de manufactura y como interactian
entre si.
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recibas
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E 3 I
centrol de dator plan de mantenimienta

de Ingenieris u cartar indurteisl
Tabricacidn

de ventor

FIGURA 2.11

Podemos decir que los departamentos en una empresa de manufactura
estan orientados a realizar una funcién particular, agrupdndose por
dreas. Un sistema computarizado puede requerir uno o mas médulos
que atiendan a un mismo departamento funcional.
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Las principales dreas son:

ADMINISTRACION DE LA DEMANDA

PLANEACION DE LA PRODUCCION
ADMINISTRACION DE INVENTARIOQOS

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD
ADMINISTRACION DEL PISO DE PLANTA
ADMINISTRACION DE INSUMOS

ADMINISTRACION DE DATOS DE INGENIERIA
COSTOS

SOPORTE A DECISIONES GERENCIALES

1
2
3
4
5
6
7
8
9
A continuacidén se detalla cada una de estas areas.
1

) ADMINISTRACION DE LA DEMANDA
AREA DE ATENCION A CLIENTES

Este departamento es el encargado de manejar las érdenes de los
clientes y la informacién que de ellas se requiera. Este
departamento es importante debido a que una compafiia no solo es
juzgada por la calidad de su producte y su precio, sino también por
su manejo de érdenes.

Cabe aclarar que este departamento puede o no realizar algunas
otras funciones tales como andlisis de ventas y contabilidad. De
cualquier forma en este departamento se cuenta con suficiente
informacién para apoyar a un sistema de contabilidad externo.

El objetivo de un sistema de cémputo para atender el departamento
de atencién a clientes es asegurar una captura rapida y confiable
de pedidos y drdenes, pudiendo inclusive rastrear 1la orden a 1lo
largo del proceso de produccién y colaborando en conocer una fecha
de embarque mas exacta, aumentando asi el servicioc a los clientes.

La informacién que se maneja en este departamento es la siguiente:

* Informacién de los clientes, tal como direccién, localidades,
caracteristicas de embarque, limites de crédito, condiciones vy
términos especiales, etc.

* Informacidén acerca de la orden del cliente, donde se incluye:
caracteristicas del embarque, cantidad, tipos de producto, entregas
parciales, etc.

* Informacidn acerca de los embarques y envio de los pedidos, donde
se indica gue debe ser enviado, como se debe enviar,
caracteristicas fisicas de los embarques tales como peso y volumen,
etc.

FUNCIONES

Las funciones que se pueden ver auxiliadas por un sistema
computarizado son las sliguientes:
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* Entrada y validacién de érdenes, donde se identifica al cliente y
los productos requeridos, los preclos y se genera una orden de
pedido. Se puede tener una validacién automitica del crédito del
cliente.

* Verificacién de disponibilidad, la cual determina cuando se puede
entregar un pedido, dependiendo de la disponibilidad de producto.
Se puede hacer un reservado de los productos a fin de evitar una
promesa del mismo lote a dos o mds clientes.

* Control de d6rdenes y embarque donde se monitorea una orden en su
produccidén, su empague y su envio.

* Mantener informacién de una orden para aclarar dudas del cliente
y evaluar el atraso de la planta, permitiendo tomar medidas
oportunas.

* Auxiliar 1la planeacién del empaque y carga de transportes,
haciendo més &gil la entrega de los pedidos.

BENEFICIOS

* La informacién de clientes debe ser capturada una sola vez, y es
actualizada en un solo lugar dando consistencla y evitando trabajo
en la elaboracidn de GSrdenes.

* La informacidén sobre los productos es consistente, evitando el
riesqo de ofrecer productos descontinuados o con precios diferentes
al real.

* Se reducen esfuerzos y trabajo con una mejor planeacién ' del
embarque de los productos.

* Se tlene un mejor serviclo a clientes.
PLANEACION Y PREVISION DE INVENTARIOS

La funcidén de planeaciéon de inventarios es la encargada de
extrapolar la informacién histérica acerca de la demanda de insumos
para realizar un plan de compras.

En toda compafiia se realizan labores de pronéstico, aungue
algunas veces no constituyen un esfuerzo formal. El1 propésito
principal de esta actividad es aplicar técnicas y modelos
matemiticos para aumentar la exactitud de los prondsticos.

Un sistema de computo es una herramienta (til gque proporciona
facilidad para aplicar técnicas de administracién de inventarios,
en su parte de prondstico y planeacién de demanda.

Existe una relacldén muy estrecha entre la funcién de planeacién de
la produccién, la cual se describird mas adelante, y la funclén de
prondstico de inventarios.
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Un objetivo Jimportante dentro de un sistema de pronésticos es
aevaluar la exactitud de los planes que se estdn realizando, a fin
de tener una retroalimentacidén y elaborar mejores planes en el
futuro, y tomar mejores decisiones, dado que muchos de los
problemas en 1los negocios son ocasionados por errores en la
planeacién.

La diferencia entre la prediccidn y el valor real de la demanda es
conocido como error de prondstico. Este error puede considerarse
como el tamafio del lote de seguridad que debe mantenerse en
inventarios. Con técnicas modernas se puede reducir el error de
prondéstico y esto se traduce en lotes de seguridad menores, con el
consecuente beneficio en la reduccidén de inventarios.

FUNCIONES

* Recoleccidén y acondicionamiento de datos histéricos, eliminando
datos donde se indica una demanda ey.remadamente alta o baja.

+ Utilizacidén de un modelo o técnica de planeacidn.

# Obtener la proyeccién de la demanda periodo a periodo y con la
posibilidad de simulacién de eventos.

* Aplicar curvas de vida de un producto para modificar proyecclones
a largo plazo.

* Aplicar factores de correccidén a juiclio del administrador por su
conocimiento de eventos extraordinarios tales como concursos,
huelgas, situacidén econémica, etc.

* Calcular el punto de reorden econdmico (EOQ) y lotes de seguridad
usando diversos métodos.

* Desplegar y actualizar los factores de planeacién.

* Copiar datos y modelos de proyeccién de un elemento a otro
similar.

BENEFICIOS

* Mejores decislones en base a una planeacidn mids exacta.

* Reduccién en los lotes de seguridad excesivos,

+ Adecuacidén de los puntos de reorden de un producto para evitar su
escasez y el consecuente perjuicio de la produccién y servicio a
clientes.

* Facilidad para elaborar simulaciones en menor tiempo.
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2 ) PLANEACION DE LA PRODUCCION
PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

En toda empresa existe un gerente de produccidén encargado de
elaborar un plan maestro de produccidén, que es un documento que
especifica para futuros productos finales, la cantidad de recursos
requeridos y su calendario. En este documento se refleja la
politica de inventarios, asi como la demanda de los clientes.

Todo plan maestro se encuentra sujeto a una gran cantidad- de
cambios, debidos a 6rdenes urgentes, cambios en la capacidad de la
planta, etc.

El objetivo de un plan maestro es proporcionar datos para el
administrador de los inventarios a fin de determinar el material
que serd necesario a corto plazo para los subensambles, asi como la
materias primas requeridas. Otro objetivo importante es estimar la
demanda a large plazo de recursos de la compafiia, tales como
capacidad de produccién, ingenieria y flujo de caja.

Para determinar la demanda de los subensambles y materiales que
componen una clerta cantidad de producte final, estos lltimos se
“explotan" en una serie de d6rdenes de compra o fabricacidénm, de
acuerdo a una lista de componentes que existe para cada producto.

Un programa para auxiliar al gerente encargado de elaborar el plan
maestro provee herramientas para administrar y actualizar la
informacion necesaria para planear:

* Planes de produccidn,

* Requerimientos de recursos.

* Capacidad de recursos criticos ( en forma general ).
* Ordenes de ensambles finales.

La informacién que debe manejar un plan maestro de produccién es:

* Factores de planeacidn usados para determinar fechas y montos.
+* Listas de los recursos consumidos en elaborar un producto.
* Demanda de cada producto.

* Informacién sobre la capacidad y disponibilidad de los recursos,

FUNCIONES

* Mantener y validar planes de produccién.

* Convertir planes de produccién en requerimientos de materiales.

* Consolidar 6rdenes firmes y proyecciones en érdenes de compra y
fabricacién.

* Posibilidad de simulaciones.

* Posibilidad de comparar promesa de entrega contra capacidad de
produccidn,
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BENEFICIOS
* Mejor servicio a cliente.

* Mejor manejo de inventarios y administracién de la capacidad de
la planta, proporcionando la facllidad de simulacién vy la eleccidn
de planes alternativos.

* Aumento en la eficlencia debida a planes mids realistas y mejores
proyecciones de los requerimientos futuros.

* Reduccidén en costos por desperdicios.
3 ) ADMINISTRACION DE INVENTARIOS
ADMINISTRACION DE INVENTARIOS

Esta drea es la encargada de mantener actualizados los registros
que se tiene acerca de los inventarios. A diferencia del Aarea de
planeacién de inventarios, esta &rea solo maneja la parte
administrativa (registro ' contabil idad}) del control de
inventarios.

En muchas empresas de manufactura se tiene poco control sobre la
inversidn que se tiene en inventarios. Es frecuente gue los niveles
de inventario tiendan a c¢recer hasta que se toman decisiones
arbitrarias para reducirlos.

La gerencla debe estar Interesada en administrar mejor los
inventarios, no solo por la inversién que representan (dinero
cautivo), sino por que el nivel de inventarios estd directamente
relacionado con el servicio a cliente y costos adicionales.

Un sistema computarizado para el control de {inventarios es una
herramienta muy eficiente que permite llevar un control mds preciso
sobre el inventario de bilenes terminados, material en proceso Yy
materias primas. El programa ayuda a mantener una JInformacién mis
precisa y oportuna del estado del inventario. Se puede tener un
medio fdcil para registrar el movimlento de materiales y conteos
fisicos.

Un usuario puede, desde su terminal, recibir informacién acerca de
la disponibilidad del material. La historia y auditoria puede
mantenerse en forma mas sencilla.

Un programa de captura reduce los reportes erréneos al validar las
transacciones en el momento de ser ingresadas. El sistema permite
que los usuarios tengan informacidn acerca del inventario actual,
no del de la semana anterior o de varlas semanas anteriores.

Algunos de los datos acerca de los productos son:
* Identificacidén de producto

* Cantidad de producto
-
-

Ubicacioén
Costo
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FUNCIONES

Un sistema computarizado puede ofrecer las siguientes funciones:

* Proceso de todas las transacciones de entrada o salida de
inventario, con actualizacidén automdtica y registro en una base de
datos histérica.

* Desplegar el estado del inventario por producto. o por
localizacién.

+ Desplegar la historia de un producto.

* Imprimir una boleta para cada transaccién que-  acompaiia a un
producto. .

* Impresién de reportes varios.
BENEFICIOS
* Aumenta la exactitud de los registros.
* Aumentar la productividad en el control de inventarios.
+* Mayor disponibilidad de informacién acerca del inventario.
PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES
Este departamento es el encargado de manejar el inventario que
depende de la demanda, es declr, los requerimientos de material

para los b bles, ponentes y materia prima necesarios para
un producto.

La funcién principal de esta &rea es desarrollar un plan donde se
especifique por fechas los materiales necesarios peara la
produccion. Los requerimientos de materiales pueden ser tanto de
materiales producidos por la misma empresa, asi como oérdenes para
el departamento de compras. Esto se logra combinande la informacidén
de los balances de inventarios y 1la informacidn acerca de la
estructura de los productos.

Para llevar a cabo la planeacién de materiales se requlere la
siguiente informacidn:

* El plan maestro de produccidn.

* Los requerimientos por item( producto final o subensamble),
especificando fecha y lugar del requerimiento.

* Fechas de liberacién de 6rdenes, fechas de entrega y cantidad de
cada orden.

* Una lista de componentes requeridos para cada orden.
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Un programa de computadora encargado de llevar a cabo el proceso
de planeacién de materiales permite mantener el plan de materiales
procesando solo los cambios ( planeacién selectiva o cambio neto ).
Esto significa que solo los items que han tenido una modificacion
{como un cambio de ingenieria o un movimiento de materiales no
planeado) generan un cambio en el plan de materiales. Lo anterjor
permite hacer una planeacién mds frecuente y realizar simulaciones
que brindan una mejor informacién acerca de las necesidades.

Los profesionales encargados de la planeacidén pueden cambiar de
forma interactiva la planeacién por medio de una terminal,
contestando a situaciones anormales.

Un programa de planeacién de materiales puede brindar las
siguientes funciones:

FUNCIONES

*

Planear por fechas.
Planear selectivamente de acuerdo a:

*

- Cambios al plan maestro de produccién.
~ Cambios a las listas de materiales.

- Cambios en factores externos.
Movimiento de materiales no planeados.
Cdlculo de lotes de sequridad.
Cambios en las 6rdenes.

[

* Desplegar el plan por fechas.
+* Crear y modificar factores para la planeacidn.

BENEFICIOS

Algunos de los beneficios de contar con sistema computarizado para
la planeacién de materiales son los siquientes:

* Menores niveles de inventarios al conocer mejor los
requerimientos de material.

* Un ciclo de produccién mas estable.

* Mejor atencién a clientes debido a menos paros por falta de
materiales.

* Mejor manejo de casos de anormalidad.

4 ) PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD
PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD
En esta &rea se compara los requerimientos emitidos por la

planeacién de materiales (basados en el plan de produccidn) contra
la capacidad real de la planta.
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Mediante la representacién grdfica, el encargado de planear la
produccién puede decidir si la capacidad de la planta puede ser
ajustada al plan de produccién o el plan debe ser cambiado.

Esta informacién es muy importante, ya que en muchas ocasiones al
presentarse el plan de produccién los encargados de llevar a cabo
este plan no tiene parametros para validar la posibilidad de llevar
el plan a cabo.

Generalmente se toman decisiones basadas en la experlencia, con
una tendencia a poner '"colchones™ que permitan a la planta sacar la
produccién en forma holgada. De planearse una cantidad superior a
la que en realidad puede producirse, se ocaslionan retrascs en las
entregas y un servicio deficiente, lo que puede llevar a medidas de
emergencia come abrir nuevos turnos de trabajo, lo que repercute en
los costos y en el beneficlo de la empresa.

El encargado de planear las cargas de trabajo, de balancear los
recursos de la planta para evitar las sobre cargas y los tiempos
osclosos, Como resultado de esta planeacién se obtlene un plan
balanceado entre capacidad y requerimientos. Este plan puede
liberarse como 6rdenes factibles de realizarse de acuerdo a un
calendario.

La informacién que se requiere para llevar a cabo esta funcién es
la siguiente:

* El plan maestro de produccién.

* Listas de materiales de cada articulo.

* Rutas estandar de fabricacién para cada producto, incluyendo
tiempos de proceso, movimiento de materiales, centros de trabajo
etc.

* Disponibilidad de centros de trabajo. Informacidén de acerca de
operadores, maquinaria, grupos de trabajo (conjunto de equipo
similar o por célula).

Un sistema computarizado puede realizar algunas de las siguientes
funciones:

FUNCIONES

* Tomar 6rdenes de produccidén e informacién acerca de las rutas de
fabricacién.

* Planear las drdenes por operacién definiendo tiempos.

* Detectar centros de trabajo sobre cargados a fin de tomar
acciones correctivas.
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BENEFICIOS

Los beneficios potenciales al contar con.un: sistema compuﬁurizado
son: : : 5

* Evitar cuellos de botella en la producclon, mejorando los tiempos
de entrega.

* Simular situaciones para evaluar posibles problemas Y tomar
medidas correctivas.

* Reduce el inventario en proceso.

+ Evita las decisiones de emergencia para prioritizar las Ordenes
de produccién.

5 ) ADMINISTRACION DEL PISO DE PLANTA
LIBERACION DE ORDENES A PLANTA

Esta es la funcidn encargada de convertir un plan de oérdenes en
Ordenes reales de fabricacldén, comprometiendo los materlales
necesarios, seleccionando 1la ruta de fabricacién, creando 1la
documentacién para el piso de planta y liberdndola para su
produccién.

La informacién requerida para llevar a cabo esta funcidn es 1la
siquiente:

* Informacidén acerca de la orden, su estado, su fecha actual contra
la planeada, cantidad completa y desperdicios.

* Una 1lista de 1los componentes requeridos para la orden, su
disponibilidad actual y fecha de adquisicién.

* Una lista de operaciones requeridas para completar la orden y su
estado.

FUNCIONES
* Desplegar el estado de las drdenes.

+ Desplegar Srdenes ablertas por subensamble.

*

Desplegar y actualizar componentes de Srdenes abiertas.

*

Desplegar las operaciones para una determinada orden.

*

Desplegar y modificar cantidades de una orden abierta.

*

Abrir y liberar 6rdenes independientes.
* Cancelar o cerrar una orden.

Los beneficios potenciales son:
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BENEFICIOS
* Reducir el inventarjio en proceso.
* Reducir el papelec para liberar una orden.

* LLevar un registro exacto del estado de las drdenes de
produccion.

ANALISIS DE CARGA DE ORDENES Y REPORTES

En esta 4area se consideran todas las &rdenes abiertas para un
horizonte corto., La funcidn consiste en especificar 1las fechas
iniciales y finales para 1las operaciones especificadas en las
6rdenes, calculando la carga de trabajo para cada centro de
maquinado en un periodo especifico. Se debe mantener un control
acerca de la cantidad de érdenes que entran y salen de un centro de
trabajo, comparando estos datos con lo proyectado.

Un sistema computarizado permite mantener un registro confiable de
la carga de trabajo que estd siendo realizada por un centro en
particular. Mediante un reporte de 1las cargas de trabajo, es
posible reasignar el flujo de un centro hacia otro gue este menos
ocupado, evitando asi los congestionamlentos y cuellos de botella.
Con este balance se tiene un funcionamiento mds estable en la
produccién.

La informacidén requerida para esta funcién es bidsicamente la
informaclén contenida en las 6rdenes generadas por la funcidén de
LIBERACION DE ORDENES descrita anteriormente. La informacién
principal requerida es la lista de operaciones para cada proceso.

Otra informacidén importante es la definida en la funcién de Manejo
de faclilidades de planta donde se compara la carga contra la
capacidad de un cierto equipo o centro de trabaje.

Las funciones principales deseables en un sistema computarizado
son:

FUNCIONES

* Asignar fechas a las 6rdenes ablertas, operacién por operacién
partiendo de la fecha de entrega hacla atrds, definiendo asi la
fecha de comienzo adecuada.

* Proporcionar un perfil de la carga de trabajo de cada centro de
maquinado en base al calendario de 6rdenes.

* Mantener datos histéricos de los centros de trabajo.
* Preveer los posibles cuellos de botella y desviaciones al plan de

producciéon. Con esto se pueden corregir los planes de produccién y
adecuar los tiempos de entrega de materia prima.
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+ Crear y mantener informacién - acerca de cadu‘cenﬁ;b de’
su eficlencia. A“

Los beneficios potenciales que se pueden obtenet ‘con”un’:
computarizado son los sigulentes: .

BENEFICIOS
+ Reduccién del inventario en proceso al:
-~ Reducir el tiempo de entrega.

Controlar mejor las colas de espera para los centros de trnbajo.,,,
Hacer un plan de prioridades mds adecuado.

*

Incrementar la productividad y evitar costos al:

- Reducir cargos por horas extras.
- Reducir maquilado adicional externo o subcontratado.
- Reducir condiciones de inventario pasado.

* Mejor control sobre el plan de produccién.
MONITOREO Y CONTROL DE PLANTA

Esta funcién comprende la recoleccién de informacién de lo que
ocurre directamente en el piso de la planta. Para poder llevar a
cabo esta recoleccidén de datos es necesarlo contar con un equipo
especial que se coloca directamente junto a los operadores de la
maquinaria. Estos equipos cuentan con dispoesitivos para capturar
datos. En general podemos decir que son tres tipos de captura de
datos:

+ Lectora de cédigo de barras,
* Lector de banda magnética.
* Teclado sellado.

Para poder utilizar este tipo de facilidades mediante un sistema
computarizado se debe contar con una organizacién e informacidén muy
bien planeada. Dentro de los datos gque se deben de manejar estén:

*+ Datos del empleado u operador.

* Informacién de las ordenes liberadas.
* Informacién de los departamentos.

+* Informacidén de los centros de trabajo.

Mediante un sistema computarizado se puede establecer controles
que permitan conocer :

* Cuando se termind una operaciodn,

+* Abrir Ordenes de compostura.

* Mantener registro de la actividad por centro de trabajo o por
operador.

* Control de acceso a las dreas restringidas.
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BENEFICIOS

+ Mayor control sobre las actividades de la planta.
* Informacién de la ubicacién de material en proceso.
+ Mds retroalimentacién a niveles gerenciales.

6 ) ADMINISTRACION DE INSUMOS

DEPARTAMENTO DE COMPRAS

El departamento de compras tiene la responsabllidad de colocar a
tiempo las ordenes de compra para que la compaiia se abastezca de
los insumos necesarios. Este departamento es el encargado de

. realizar evaluaciones acerca de los proveedores a fin de obtener un
mejor precio y tiempo de entrega.

Un sistema computarizado permite a este departamento tener
informacidn con mayor anticipacién acerca de los requerimientos de
materiales a comprar. Las funciones de un sistema computarizado
permiten al comprador realizar las funciones administrativas de una
forma mds agil, con lo que se deja la mayor parte del tiempo para
evaluar proveedores y hacer mejores negociaciones,

La informacién necesaria para un departamento de compras es la
siguliente:

+ Informacién de los proveedores, que puede ser clasificada por
material o producto. Esta informacién incluye razdén soclal,
direcciones, teléfono, etc.

* Informacién acerca de los tamafios de lotes manejados por un
proveedor, sus tiempos de entrega y costos.

+ Informacién de las ordenes de compra realizadas con todos los
datos necesarios a manera de archivo con recuperacidén inmediata.

Mediante un sistema computarlzado se pueden obtener las siguientes
funciones:

FUNCIONES

* Seleccionar proveedores por un balance de costos y tiempos de
entrega.

* Crear ordenes de compra para oOrdenes generadas por el plan de
materiales.

* Crear oOrdenes individuales para material no productivo (material
de limpieza, oficinas y wantenimiento).

* Realizar un seguimiento de las oOrdenes de compra incluyendo
confirmaciones por parte de los proveedores, recordatorlos, etc.

* Cerrar ©Ordenes de compra total o parcialmente, después de
inspeccionar el material,
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* Mantener un historial de los proveedores para futuros criterics
de compra.

BENEFICIOS:

Al contar con un sistema computarizado podemos lograr. los
sigulentes beneficios:

* Contar con wuna informacién mas variada y por consecuencia. mas
opciones de proveedores.

* Ganar miAs tiempo para negociar con los proveedores.

* Mejor informacidén acerca de los volamenes, alternatlvas,
compromisos y entregas.

* Menos labor de llenado de formas, copias y bilisqueda de datos
teniendo por consecuencia una menor cantidad de errores.
DEPARTAMERTO DE RECIBOS

El departamento de recibos es una antesala de los locales de
almacenamiento. Este departamentoc es el encargado de recibir los
embarques provenientes de proveedores. Este departamento tiene la
funcidn de revisar la calidad, cantidad y especificaciones de 1lo
que envia en proveedor comparando la informacién obtenida contra
las érdenes de compra emitidas.

Un sistema computarizado permite obtener informacién capturada por
el departamento de compras a fin de realizar una comparacidén entre
lo pedido y lo que llega en ese momento.

Mediante este sistema se puede agilizar el registro de informacién
para que sea conocida por otros departamentos en poco tiempo.

La informacién que reguiere un sistema de este tipo es 1la
siguiente:

* Tipo y cantidad de material a recibir por proveedor.
* Fecha de entrega establecida.

* FPactores de aceptacién o de rechazo. ( Retraso o adelanto del
envio, cantidad, etc.).

+ Especlficaciones para control de calidad.

+ Registro histérico del desempeiio del proveedor.
* Lugar indicado de entrega.

¢ Toda la informacién de las érdenes de compra.

Las funciones que puede realizar un sistema computarizado son las
siguientes:
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FUNCIONES

*

Identificacién de pedidos en forma interactiva.

* Consulta de criterios de aceptacién o rechazo.

*

Registro de entregas planeadas o no planeadas.

+

Mantener registro acerca de :

- partes aceptadas

partes rechazadas y motivo
- partes no utilizables

- partes reparadas

Un sistema computarizado brinda los siguientes beneflcios:
BENEFICIOS

* Reduce el tiempo que pasan los materiales en recepcién.

* Permite un mejor control acerca de los embarques recibidos.
* Evita el registro manual y sus errores inherentes.

* Crea una imagen positiva en los proveedores.

7 ) ADMINISTRACION DE DATOS DE INGENIERIA

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

Una vez disefiado un producto o al realizarse una modificacién a un
producto ya existente, el departamento de Ingenieria es el
encargado de definir el producto en términos de 1listas de
materiales y mantener los registros de los cambios de ingenieria.
En general se puede decir, que este departamento es el encargado de
localizar, crear, organizar y mantener los datos bédsicos de
ingenieria usados en otras secciones de 1la produccién., Esta
informacién es generada por los ingenieros de disefio, ingenieros de
manufactura e ingenleros industriales. Esta informacién consiste
de:

* Listas de materiales, las cuales describen que elementos
componen un producto o ensamble.

* Rutas de manufactura, donde se indica la secuencia de operacién
requerida para hacer un componente o un ensamble.

* Facilidades de Manufactura, mediante las cuales se describe las
médquinas, centros de trabajo y herramientas usadas en el proceso de
produccidn.

Los sistemas de control para la produccién pueden brindar en este
departamento las siquientes funciones y beneficios:
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FUNCIONES

+ Mediante el uso de bases de datos se puede almacenar la siguiente
informacidén acerca de 1los productos:

- Informacién general como descripcién de los productos, unidad de
medida y cédigos de tipo de producto.

- Estado del inventario.

~ Datos para el control de materiales, tales como fuente
{fabricados o comprados), cantidad de lote de reorden, tiempos de
entrega, etc.

- Precios normales y actuales.

- Informacién acerca de ventas de producto terminado.

- Listas de materiales, estructuras de producto e informacién de
"dénde es usado".

- Informacién acerca de los camblos de ingenieria realizados.

+ Teniendo la informacién anterior en una base de datos un programa
de PPS es capaz de:

- Una consulta rédpida para verificar la definicién de un producto,
y mediante esta informacién comprobar que un producto se fabrica
con el nivel adecuado de cambilos de ingenieria.

~ Determinar dénde es usado un elemento y gque elementos usa un
producto, permitiendo evaluar el impacto que el cambioc sobre un
elemento produce, asi como una actualizacidén simulténea de todos
los articulos que se vean afectados.

- Agregar, cambiar y borrar articulos vy su informacidén asociada.
Estos cambios pueden realizarse en forma de lote camblando muchas
listas de materiales simultaneamente.

- Desplegar las listas de materiales en forma de "explosiones"
(todas 1las partes por niveles Qgque componen un producto) o
“Implosiones” (todos los productos en los que interviene un
elemento indicando en que nivel de ensamble se encuentra).

- Consulta de la historia de los camblos de ingenieria realizados a
un producto.

BENEFICIOS

Mediante un sistema computarizade se puede conseguir los
siguientes beneficios:

* Creacién y mantenimiento mads sencillo de la Informacién de los
preductos y sus listas de materiales.

* Se evita la actualizacién de la misma informacién en miltiples
lugares, garantizando mayor integridad de la Informacién.

« La informacién y sus actualizaciones son accesibles en un tiempo
menor y en forma consistente.
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+ Reduccién en el papeleo.

* Ficil mantenimiento y creacidn de los manuales y catdlogos de
partes.

* Posibilidad de hacer simulaciones en las estructuras de producto.
RUTAS DE FABRICACION

Una de las actividades del departamento de ingenieria es definir
el proceso necesario para manufacturar un producto. Mediante esta
informacién se puede realizar posteriormente una evaluacién del
costo de produccidén de un producto, planear 1la fabricacidén del
articulo y elaborar las Srdenes especificas para los centros de
trabajo.

La informacién para definlr las rutas de fabricacién es la
siguiente:

* Nimero de ruta y tipo.

+ Informacidén para referenclar a los articulos compartiendo 1la
misma ruta de fabricacién.

* Informacién general, como nombre del ingeniero responsable, fecha
de creacidn y descripcién de la ruta.

* Identificacidén de 1los centros de trabajo o grupo de maquinaria
definiendo las operaclones en un centro especifico.

* Identificacién y descripcidén de las herramientas necesarlas para
cada operacién.

+* Identificacidén de los materiales necesarios en cada operacién y
todas las operaciones en las que Se usa un material en especifico.

* Informacién en un formato libre con descripcién de la operaclédn,
tal como velocidad de carga, tipo de lubricacién, etc.

tin sistema computarizado puede proporcionar las siquientes
funciones:

FUNCIONES

+ Crear, mantener y recuperar informacién relacionada con las rutas
de fabricacién.

* Coplar detalles acerca de una operacién a otra semejante.
* Definir rutas alternativas de fabricacién.

* Compartir la misma ruta entre varios productos.
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*# Identificar operaciones asociadas con los centros de .trabajo,
niémeros de herramientas y nimeros de materiales. .

Algunos de los heneficios potenclales son los siguientes:
BENEFICIOS

* Una forma mas ficll de crear y actualizar rutas de fabricacién.

* Actualizacién simultanea de rutas con operaciones semejantes.

* Reduccién en el tiempo de diseminacidén de la informacién.

* Menor papeleo.

* Informacién consistente, usando plantillas estandar.

DEFINICION DE RECURSOS DE PRODUCCION

Ademés de definir las rutas de produccién, @8 necesario mantener
informacién acerca de los recursos de la planta. Esta informacidn
puede ser utilizada posteriormente para planear la disponibilidad
de los equipos. La informacién capturada por medio de un sistema
computarizado permite mantener la informacidén de un centro de
trabajo y referirse a ella en una forma comin y consistente.

La informacién almacenada para los centros de trabajo es 1la
sigulente:

*+ Identificacién de un centro de trabajo, maquina o grupo de
méquinas.

« Informacién general de recursos y facilidades, tales como costos
y tiempos de preparacién.

*+ Detalles de costos, incluyendo costos por operacién, miaguina vy
tlempo extra.

* Lista de maquinas en un centro de trabajo.

* Descripcién especifica de maquinaria y estaciones de trabajo.
* Centros de trabajo alternos.

* Identificacién de herramientas y Juegos de herramientas.

+*+ Descripcién del mantenimlento de herramlientas y forma de
ordenarlas.

Las posibles funclones de un programa computarizade son las
siguientes:

CAPITULO 2 PAGINA 2-43



FUNCIONES

* Crear, mantener y desplegar informacién de una herramienta,
maquinaria o centro de trabajo.

* Definir centros de trabajo y maquinaria alternos.
* Identificar maquinaria por costo o departamento.
BENEFICIOS

#* Eliminar papeleo en el manejo de la informacién de centros de
trabajo.

* Mejorar los cdlculos de costo de proceso.
* Facilitar la planeacidén de la produccién.
8 ) COSTOS

DEPARTAMENTO DE COSTOS

Para poder estimar los beneficios se debe conocer bien el costo de
operacién de la empresa. Uno de los costos importantes a considerar
es el costo de produccién, el cual repercute directamente en el
costo de los productos.

Un sistema computarizado permite crear, mantener y consultar
informaclén acerca del costo de cada producto. Puede sSer una
herramienta muy itil para simular la composicién de un producto de
acuerdo a su costo. Dentro de estos costos no solo se considera el
material usado y la mano de obra, 8sino tiempo de preparacién de la
maquinaria, mantenimiento, etc.

La informacidén necesaria para evaluar los costos de un producto se
obtiene de los costos capturados por ensamble y subensambles y por
la informacién de su ruta de fabricacién.

FUNCIONES

Un programa computarizado tiene las siguientes funciones:
* Crear y mantener varios tipos de costos elementales:
Material.

Preparacién de maquinaria.

Labor interna y externa.
Costos fijos y variables.

LI I

* Identificar costos como estimados o reportados.

*

Calcular costos por medjio de rutas de fabricacidn.
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Actualizar los costos por medio de @

- Aumentos o decrementos porcentuales
Aumentos o decrementos directos
~ Reemplazo de valores

*

Mantener varias versiones de precios.

* gsimular el efecto en los cambios de listas de materiales.
* Mantener estadisticas de costos histdricos.

Algunos de los beneficios potenciales son:

BENEFICIOS

+ Mayor facllidad en el registro de costos de produccién,

* Mayor facilidad para el cdlculo de costos.

* Posibilidad de simular variantes en un producto.

* Informacién consistente para la toma de decisiones,

9 ) SOPORTE A DECISIONES GERENCIALES

El soporte a las decisiones gerenciales consiste en proveer & la
gerencia de alto nivel de informacién acerca de los puntos claves
de la produccién.

Medlante un sistema computarizado es posible extraer informacién
de las bases de datos. Mediante la adecuacién de los datos, se
puede ofrecer a un administrador una base mids sdélida para tomar una
decisidén mas acertada.

Algunos de las dreas y datos de mayor interés son las siguientes:

Inventarios: Niveles, cotizacidon y proyecciones.

Compras : Entregas, calidad y tendencias.

Plan de materiales : Calendario de érdenes y tendencias.

Trabajo en procesc : Andlisis, valor y desempeiio.
Atendimiento a clientes : Retazos, embarques y proyecciones,

LI N 2 3

Mediante las bases de datos utilizadas en las diferentes adreas es
posible costear, agrupar por periodos y presentar en forma grdfica
informacién Gtil.

Con la descripcién de las é&reas funcicnales hecha anteriormente
podemos comprender que un sistema computarizado puede ser muy dtil
en diferentes departamentos. La instalacidn de un sistema
computarizado puede ser gradual. Es posible implantar un sistema
departamento por departamento, durante un periodo relativamente
largo.
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A continuacién se muestra un posible esquema de -un sistema

computarizado para el control y administracién de - . los procesos
productivos.
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FIGURA 2.12

Cabe aclarar que la descripcién hecha en este capitulo de las
funciones, se ha simplificado por razones de tiempo vy espacio., Una
compafiia en particular puede implantar un sistema de acuerdo a su
propia situacidn. No es necesario implantar un sistema
computarizado en todos 1los departamentos. Como cualquier otro
proyecto debe realizarse un estudio de costo beneficlo. Los pasos

del disefic y desarrollo de un sistema se describirdn en el capitulo
4 del presente trabajo.

CAPITULO 2 PAGINA 2-46



3.0 DESCRIPCION Y ANALISIS DE PROGRAMAS COMERCIALES PARA LA
PLANEACION Y CONTROL DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS.

El presente capitulc tiene como objetivo mostrar algunos de los

pagquetes comerciales mas utilizados para el control y planeacidén de
la produccién. Se incluye una breve descripcién de cada paquete y
algunas referencias de su contenide y funciones. Asi mismo se
mencionan algunas reglas y parametros dtiles para la seleccidn de
un paquete comercial.

3.1 DESCRIPCION DE LOS PROGRAMAS DISPONIBLES EN EL MERCADO.
3.1.1 SITUACION DEL MERCACO ACTUAL.

burante la década de los 80's la automatizacién ha sido una de las
mejores formas de obtener competitividad. El uso de programas para
el control y administracién de la produccidén (PPS) ha sido la base
para tratar de llegar a una verdadera integracién de 1los procesos
productives. Para dar una idea de la dimensidén de este mexcado,
podemos mencionar que en 1986 el mercado de programas PPS tan solo
en Estados Unidos de Norte América fue de $400 millones de délares
y ha aumentando considerablemente en los (ltimos afios. Esta cifra
potenclalmente podria ser mucho mayor, sin embarge, la mayoria de
los paquetes comerciales resultan poco accesibles a empresas de
mediano y pequeiio porte.

Un hecho importante para que se extlenda el mercado de software
del tipo PPS, es el desarrollo de las mini y microcomputadoras.

La figura 3.1 muestra una grdfica del crecimiento del mercado de
programas de aplicacién PPS. Los datos fueron recopilados para el
mercado de Estados Unidos, pero puede considerarse un indiclo
vilido para estimar el crecimiento del mercado mundial.

CRECYMIENTO RNURL D€ VENTAS DE PROGRAMRS
CARA EL CUNTROL CE LR PRODUCETON

T

s ROTET v CAAAN E
1385 1386 1987 1968 1988
fuente 1 International
Dats Carp.
FIGURA 11
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La figura 3.2 muestra una grdfica de como Se comporté el mercado
en Estados Unidos de Norte América en millones de délares.
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FIGURA 3.2

En México no existe una estadistica acerca del mercado de
programas para control de la produccién, pero si se sabe que en los
iltimos afios se ha incrementado notablemente la demanda.

Cabe aclarar que en Estados Unidos existen alrededor de 100
compafiias que tienen algan paquete del tipo MRP para
microcomputadoras. S8{ consideramos que exlsten mas de 400,000
empresas en el munde con una ganancia anual Inferior a los $25
millones de ddlares y que son clientes potenciales para este tipo
de paquetes, podemos llegar a pensar en un mercado que alcance los
cuatro billones de dolares para medlados de los 90's. Un requisito
importante para lograr ese nivel de ventas, es llevar a las
compafiias a un nivel de cultura informatica mas amplio. Muchos de
los paquetes se encuentran mids desarrollados que la capacidad de
las pequefias industrias para utilizar computadoras.

La industria mexicana en su fase de reconversidén industrial se ha
convertido en un cliente con gran potencial para los sistemas de
control de la produccidn.

En la figura 3.3 se muestra un estudio realizado en 1987 donde se

incluye a las empresas mas importantes y su participacién en el
mercado.
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INSTALACIONES EN EQUIPOS MAINFRAME

COMPARIA NUMERO DE SISTEMAS PORCENTAJE
DE INSTALACIONES
MRP (1)
IBM (COPICS) 500 3.4 %
COMSERV (2) 480 3.3 %
SPERRY (3) 400 2.7 %
CULLINET 250 217 %
MANAGEMENT SCIENCE AMERICA 211 1.4 %
MARTIN MARIETTA 200 1.4.°%
BURROUGHS (3) 185 1.3 %
HONEYWELL 175 «1e2:%
CICOM 150 1.0 ¢
XEROX 150 1.0 %

INSTALACIONES EN MINI Y, MICROCOMPUTADORAS

COMPANIA NUMERO DE SISTEMAS. :° PORCENTAJE
N DE = INSTALACIONES
MRP (1)
IBM 3,500 23.8 %
HEWLETT PACKARD 1,500 10.2 %
NCR 1,188 8.1 %
ASK 1,000 6.8 %
PILOT 1,000 6.8 %
SYSTEM SOFTWARE ASSOCIATES 688 4.7 %
NCA 600 4.1 %
DATA 3 325 2.2 %
MANAGEMENT SCIENCE AMERICA 300 2.0 %
MARTIN MARIETTA 200 1.4 %

(1) NUMERO TOTAL DE INSTALACIONES EN EQUIPOS MAINFRAME,
MINICOMPUTADORAS Y MICROCOMPUTADORAS (14,700) EN 1987.

(2) MANAGEMENT SCIENCE AMERICA FUE COMPRADA POR COMSERV EN 1986.
(3) SPERRY Y BURROUGHS SE UNIERON EN 1986 PARA FORMAR UNISYS.

Figura 3.3
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El hecho de que la mayoria de los slstemas se encuentren en
minicomputad obed principalmente al costo de los paquetes.

En México dos de los paquetes con mayor nimero de instalaciones

son MAPICS de IBM y BPCS de System Software Associates Inc. aunqua
no se cuenta con el nimero exacto de instalaciones.

3.1.2 SISTEMAS BASADOS EN MINI Y MACRO COMPUTADORAS.

En esta seccién se darda una visdén general de algunos programas
producto para el control y 1la planeaclén de la produccién. Se
incluyen algunos datos acerca de sus caracteristicas, ambiente vy
funciones. Cabe aclarar que los datos mostrados aqui son los
proporcionados por las mismas compaiiias o publicados en sus proplos
folletos o manuales de informacién general.

NOMBRE DEL PAQUETE ¢ BPCS ( PRONUNCIADO COMO BIPIX )

NOMBRE DE LA COMPARIA : SYSTEM SOFTWARE ASSOCIATES INC. (SSA)

Fundada en 1981 en Chicago Il.

PLATAFORMA DE HARDWARE : AS/400 DE IBM y sistemas 36 y 38 de IBM.

BASE DE DATOS ¢ Relacional. AS/400 nativo.

MARCO FUNCIONAL : Lineas de producciéon (produccién repetitiva),
trabajo en talleres, produccidn por orden o
produccién para almacén.

CARACTERISTICAS s+ FAcil de modificar y flexibie. Nueva tendencla
a integrar sistemas de piso de planta (no como
funcidén interactiva).

PRODUCTOS :

1. Manufactura

+ Control de piso de planta + Listas de materiales

* Plan Maestro de produccién Planeacién de la Capacidad
* Admon. de Costos * Recoleccién de datos de planta

*

2. Distribucidn

* Control de inventarios
* Facturacién
* Compras

*

Proceso de Ordenes
Andlisis de ventas
Previsién de inventarios

* %
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PUNTOS SOBRESALIENTES

+ Producto diseflado para aprovechar la capacidad de bases de datos
del sistema 38 y AS/400 de IBM.

* Soporte de técnicas JIT y procesos repatitivos.
* Médulo de conversién de monedas.

* Funciones especiales para industria de procesos.
SOPORTE

1. Educacidn. SS5A provee educacidén a sus distribuidores y estos
dan educacidén a los clientes. Se cuenta con curscs formales.

2. Documentacidn. Ayuda en linea, algunos manuales técnicos.

3. Soporte de Software. Ayuda durante la instalacién,
modificaciones al cddigo. Soporte telefénico.

NOMBRE DEL PAQUETE ¢ PCR ( Mejor conocido como Pansophic )
NOMBRE DE LA COMPARIA : PANSOPHIC. Co.

PCR fue fundada en 1975 y adquirida por Pansophic en 1986.

Las oficinas corporativas de Pansophic se encuentran en Illinois
USA.

PLATAFORMA DE HARDWARE : Sistema 38 y AS/400 de IBM.

BASE DE DATOS : Relaclonal de AS/400 o s/38.

MARCO FUNCIONAL : Produccion repetitiva, trabajo en talleres y
Distribucién.

CARACTERISTICAS : Pantallas mds simples, buena estructura de
menas. Variedad en transacciones y capacidad
de simulacién.Capacidad de alternar rutas
de fabricacién.

PRODUCTOS :
1. Manufactura

Control de piso de planta

Estructura de productos y costos

Plan Maestro de produccion

Planeacion de la Capacidad

Planeacidén de requerimientos de materiales
Control de inventarios y compras

* R E W
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2. Distribucidn

* Recibos * Proceso de Ordenes y facturas
* Cuentas por cobrar * Andlisis de ventas
* Compras * Previsién de inventarios

3. Paguetes Opclonales

* Manufactura repetitiva

* Preguntas no planeadas

* Reporteador

* Liga a PC

*+ Previsién de inventarios

PUNTOS SOBRESALIENTES

* Producto diseiiado para aprovechar la capacidad de bases de datos
del sistema 38 y AS/400 de IBM.

*+ Soporte de técnicas JIT, MRP y procesos repetitivos.

SOPORTE

1. Educacién. Clases en localidades de PCR con cargo. Se separa a
los ejecutivos, usuarios 1' personal del departamento de
procesamiento de datos.

2. Documentacién. Guia de instalacidén, operacién Y manuales
técnicos. Texto de ayuda.

3. Soporte de Software. Soporte telefénico las 24 horas. Ayuda
durante la instalacién, modificaciones al cdédigo con cargo.

NOMBRE DEL PAQUETE 3 DATA 3
NOMBRE DE LA COMPANIA : DATA 3
Compaiiia fundada en 1980 como consultoria. Las oficinas

principales se encuentran en Santa Rosa, California USA. Su
fundador Al Stevens, trabajo con Oliver Wigth {uno de los creadores
de la teoria MRP)

PLATAFORMA DE HARDWARE : Sistemas 3X de IBM y AS/400.

BASE DE DATOS ¢ Relacional.
MARCO FUNCIONAL : Manufactura discreta.
CARACTERISTICAS : El enfoque es de una solucién total de MRPII.

No venden mddulos separados. Busca simplicidad.
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PRODUCTOS:

1.

*

Manufactura

Planeacién de recursos de manufactura (MRPS) gue incluye:
Plan maestro de produccién, control de inventarios, planeacidén de

capacidad, manejo de 6rdenes, definicién de productos y costos.

PUNTOS SOBRESALIENTES

*

*

>

*

-

Es un sistema de lazo cerrado.
Sistema de seguridad separado.
Ayuda en linea.

Acceso directo en menas.

El modelo de MRP II esta disefiado bajo especificaciones de Oliver

Wight.

*

Historia total de costos. (normal, actual y simulado)

SOPORTE

1.

Educacién. Educacidén en como utilizar el paquete impartido por

DATA 3. Clases con pruebas del sistema con cargo. Clases en el
local del cliente.

2.

Documentacidn. Ayuda en linea para todas las pantallas, manuales

comprensivos. La documentacién incluye descripcidén de pantallas y
reportes y flujos de datos, asi como manuales de usuario.

3.

Soporte de Software. Se recomiendan consultores externos para la

implantacién. Diagnéstico remoto. Soporte telefdnjco (Linea de
emergencia) como parte del mantenimiento. Actualizacién de
versiones con cargo.

NOMBRE DEL PAQUETE t MAC-PAC

NOMBRE DE LA COMPARIA : Arthur Andersen and Company.

Iniclado como consultor en 1952, en Chicago Illinois USA.

El

nombre actual es Andersen Consulting para el Aarea de

manufactura.

PLATAFORMA DE HARDWARE : AS/400 y Hewlett Packard 3000

BASE DE DATOS : Relaclonal.

MARCO FUNCIONAL

Produccién en talleres.

CARACTERISTICAS 3 Cuenta con un grupo grande de consultores

como soporte. Sistema en linea.
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PRODUCTOS :

1. Contabilidad

* FIN-PACK con las aplicaciones:
Libro mayor

Cuentas por pagar

Recibos
Entrada de G6rdenes y notas

2. Manufactura
* MAC-PAC

- Plan maestro

- Costos de producto

- Control de inventarios
- Planeacio6n de capacidad

Disefio de ingenieria
Ingenieria de manufactura
Control de piso de planta
Compras

PUNTOS SOBRESALIENTES

* Sistemas en Linea mezclando modelos de "jalar" y "empujar"
* Escrito en RPG y COBOL

* Funciones nativas en el AS/400

* Sistema de mensajes para implementacién de JIT.

SOPORTE

1. Educacién. Incluida en los costos de lnstalacién y adecuacién.
Educacién a gerentes de clientes en su propia localidad.

2. Documentacidn. Clasificada como excelente. Manuales y ayuda en
linea.

3. Soporte de Software. Ayuda durante la instalacidn,
modificaciones al cédigo con cargo. Soporte telefdnico. Reporte por
boletines de problemas.

NOMBRE DEL PAQUETE : ASK-MANMAN (AKA MANufacturing MANagement)
NOMBRE DE LA COMPARIA : ASK Computer Systems Inc.

Fundada en 1974 ubicada en Los Altos California.

PLATAFORMA DE HARDWARE : Hewllet Packard 3000, VAX de Digital
Equipment e IBM 43Bl1.

BASE DE DATOS : IMAGE Data Base, DBMS de DEC
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MARCO FUNCIONAL : Trabajo en Talleres y manufactura repetitiva.

CARACTERISTICAS : Sistema de lazo cerrado. Se puede instalar como
médulos o como un sistema total.

PRODUCTOS ¢

MARMAN/MFG (Funciones de planeacién y produccién)

* Control de piso de planta + Listas de materiales

# Plan Maestro de produccidn * Planeacién de la Capacidad

* Admon. de Costos * Recoleccién de datos de planta
* Control de inventarios * Informacidén sobre desperdicios
* Compras * Administraclén de érdenes

* Embarques *+ Manejo de proyectos

* Codigo de barras * Inspaccién de calidad

* Recursos Humanos *+ Soporte a decisiones

"

Interfase con CAD (de DEC)
MANMAN/OMAR PLUS
« Inventario de productos terminados y compras.

MANMAN/Serviceman (Servicio de llamadas, rastrec de costos e
higtoria de costos.

* Pagos

* Activos Fijos

PLANMAN/MFG Previsidén de compras y simulacién
PLANMAN/GL Presupuestos.

PUNTOS SOBRESALIENTES

* Valor de inventarios incluyendo costos extras.
* Detalles en las drdenes de manufactura.

* Reportes de distribucién de materiales.

* Reportes de contabilidad y costos.

* Seguridad a nivel de campo

* Mayor utilizacién de comandos que menus.
SOPORTE

1. Educacién. Clases impartidas por empleados de ASK. Clases para

diferentes médulos. Educacién en el local del cliente con cargo.
Cursos de autoestudio disponibles.
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2, Documentacién. Manuales adecuados.

3. Soporte de Software., Se proporcionan cédigos fuente.
Modificaciones al cédigo. Soporte telefénico. Instalacién b's
consultoria con cargo por hora.

NOMBRE DEL PAQUETE ¢  GROWTHPOWER

NOMBRE DE LA COMPARIA : Computer Solutions Inc.

Fundada en 1974 en USA.

PLATAFORMA DE HARDWARE : Hewllet Packard 3000

BASE DE DATOS ¢ Relacional
MARCO FUNCIONAL ¢ Produccidn por talleres

CARACTERISTICAS : Se vende completo, no modularmente. Adecuable.
con mds de 700 opciones. Tendencia a una
integracién de manufactura por computadora

(cIM)

PRODUCTOS :

1. Manufactura

* control de inventarios * Compras

* Trabajo en proceso * Planeacién de materia .
* Listas de materiales * Plan Maestro de produccién
+ Planeacién de la Capacidad * Admon. de Costos

* Configurador de producto
2, Ventas

* Proceso de ordenes de venta
* Estadisticas de ventas

PUNTOS SOBRESALIENTES
* Pantallas simples

+ Funciones en linea

*

Funciones reconfigurables

»

capacidad de despliegue selectivo

*

Preguntas ejecutivas.

* Uso de sistemas expertos
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SOPORTE

1. Educacién. Se cuenta con centros de educacién en Estados Unidos
de Norte América.

2. Documentacidén. Textos de ayuda y guia de implantacién.

3., Soporte de Software. Soporte telefénico de emergenéiaf
Actualizacién con cargo por versiones.

NOMBRE DEL PAQUETE T  MAXCIM
NOMBRE DE LA COMPARIA : NCA Corporation

Fundada en 1969 en Santa Clara California USA. La compaiiia’’ fue
adquirida por ASK Computer Systems en 1987. ;

PLATAFORMA DE HARDWARE : VAX de Digital Equipment

BASE DE DATOS : DBMS Relaclonal

MARCO FUNCIONAL : Produccién en talleres y repetitiva .

CARACTERISTICAS : Tendencia a CIM { Integracidn de manufactura
computarizada ). Se complementa con productos

de otros distribuldores.
PRODUCTOS
1. Manufactura

Control de piso de planta * Listas de materlales

Plan Maestro de produccidn * Planeacién de la Capacidad
Admon. de Costos * Recursos humanos

Estado de 6rdenes en proceso + Rutas de fabricacién
Activos fijos + Compras

oOpcionales para graficas * Soporte a decisiones
Planeacldén de requerimientos de materiales

IR

PUNTOS SOBRESALIENTES

* Se incluyen costos por labor

* Manejo de estadisticas de ventas

* Reportes histdéricos de costos

SOPORTE

1. pocumentacién. Ayuda en linea, algunos manuales técnicos.

3. Soporte de Software. Ayuda durante la instalacién,
modificaciones al cddigo.
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NOMBRE DEL PAQUETE ¢ MAPICS
NOMBRE DE LA COMPARNIA : IBM Corporation

IBM fue una de las compafiias pioneras junto con HP en 1o que
respecta a sistemas de manufactura. - B

PLATAFORMA DE HARDWARE : S/36 S/38 y AS/400 de IBM

BASE DE DATOS : Relacional Nativo AS/400
MARCO FUNCIONAL : Talleres, proceso y repetitivo
CARACTERISTICAS : Sistema modular. Recientemente se anuncio el

MAPICS/DB (relacional)

PRODUCTOS :
1. Manufactura

Adminlstracién de Inventarios
Administracién de datos de productos

Plan maestro de produccién

Planeacién de requerimientos de materiales
Control de costos

Planeacién de la capacidad

Compras

Previsién de inventarios

Coleccion de datos de piso de planta

IR EEENEEE]

N

. Administracioén

Cuentas por pagar
Cuentas por cobrar
Control de &rdenes
Andlisis de ventas

* %

PUNTOS SOBRESALIENTES

* Producto disefiado para aprovechar la capacidad de bases de datos
del sistema 38 y AS/400 de IBM.

* Soporte de técnicas JIT y procesos repetitivos.
+* Interfase con el piso de planta.

* Funclones especiales para industria de repetitiva.
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SOPORTE

1. Educacién. IBM cuenta con centros de educacién y soporte a
clientes, asi como centros de industria. Se cuenta con cursos
formales con cargo.

2. Documentacién. Ayuda en linea, manuales técnicos, manuales de
usuario y operacién.

3. Soporte de Software. Ayuda durante la instalacién,
modificaciones al cédigo. Soporte telefénico. Orientaciones de
ingenieros de sistemas y especialistas de industria sin cargo.
Modificaciones y correcciones sin cargo.

NOMBRE DEL PAQUETE t COPICS

NOMBRE DE LA COMPANIA : IBM Corporation

COPICS fue un concepto hasta 1980 donde se convirtié en un programa
producto y ha venido evolucionando desde entonces.

PLATAFORMA DE HARDWARE : Arquitectura 370 de IBM y sistemas afines.

BASE DE DATOS ¢ Jerdrquica DL/I, IMS y Relacional DB2.

MARCO FUNCIONAL : Manufactura de talleres, proceso y repetitiva.

CARACTERISTICAS : Es un sistema modular con posibilidad de

. implantacién por partes que cubren Areas
funcionales.

PRODUCTOS :

1. Manufactura

* Control de piso de planta * Listas de materiales

* Plan Maestro de produccién * Planeacién de la Capacidad

* Admon. de Costos * Recoleccién de datos de planta
* Facilidades de planta * Rutas de fabricacién

* Control de inventarios * Proceso de Ordenes

* Compras * Previslén de inventarios

* Recibos * Liberacién de 6rdenes

* Atendimiento de dSrdenes * Embarques

* Andlisis de cargas

*

Planeacién de requerimientos de materiales
PUNTOS SOBRESALIENTES
* Sistema con capacidad de manejar situaciones complejas

* Buen tiempo de respuesta
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+ Capacidad de tener interfase con sistemas de piso de planta .y
sistemas de disefio.

* Implantacién totalmente modular.
SOPORTE
1. Educacién. Cursos de autoestudio y clases ejecutivas.

2. Documentacién. Ayuda en linea, manuales técnicos, manuales de
usuarios y operacién. Guias de instalacién.

3. Soporte de Software. Ayuda durante la instalacién,
modificaciones al cédigo. Soporte telefénico y centro de industria.
NOMBRE DEL PAQUETE : CULLINET MANUFACTURING SYSTEMS (CMS).
NOMBRE DE LA COMPARIA : cCullinet

Fundada en 1968. Sus principales productos son sistemas financieros
y de manufactura. Muy popular por su base de datos.

PLATAFORMA DE HARDWARE : Digital Equipment

BASE DE DATOS : IDMS/R relacional
MARCO FUNCIONAL : Sistema de talleres y produccién repetitiva.
CARACTERISTICAS : Gran respaldo de sus instalaciones de bases de

datos. Gran funcionalidad.

PRODUCTOS :
1. Manufactura

Control de piso de planta

Listas de materiales

Plan Maestro de produccidn

Planeacidén de la Capacidad

Control de costos

Planeacidén de requerimientos de materiales
Control de inventarios

Entrada de érdenes

kAR

PUNTOS SOBRESALIENTES
* Basado en la base de datos IDMS/R.
* Diccionario de dateos integrado

* Modulo opclional de finanzas y produccién repetitiva.
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* Sistema experto ("Expert Systems").
SOPORTE
1. Educacién. En centros de educacién de Cullinet.

2. Documentacién. Ayuda en linea por su diccionario de datos.
Manuales comprensibles y de buena calidad.

3. Soporte de Software. Soporte telefdnico las 24 horas, "linea de
emergencia"”. Asesoria por 8u personal denominados consultores.
Asistencia en el lugar del cliente con cargo.

NOMBRE DEL PAQUETE : CINCOM

NOMBRE DE LA COMPANIA : CINCOM

PLATAFORMA DE HARDWARE : §/370 de IBM y DEC VAX

BASE DE DATOS ¢ SUPRA DB manager .Relacional con lenguaje de
4ta generacién MANTIS.

MARCO FUNCIONAL ¢ Sistema de Talleres

CARACTERISTICAS : Facil de usar, dicclonario integrado.

PRODUCTOS :

1. Manufactura

Sistema integrado de manufactura.
PUNTOS SOBRESALIENTES

* Consistencia en sus dos ambientes (IBM Yy DEC) dentro de las
familias.

* Dicclonario de datos integrado.

* Compatibilidad con TOTAL y conversldn a SUPRA.

SOPORTE

1. Educacién. Cursos formales con cargo.

2. Documentacién. Ayuda en linea, algunos manuales técnicos.

3. Soporte de Software. Ayuda durante la instalacién,
modificaciones al cédigo con cargo.,.
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NOMBRE DEL PAQUETE ¢  XEROX

NOMBRE DE LA COMPARIA : XEROX Computer Services XCS
XCS es una unidad de negocios de XEROX.

PLATAFORMA DE HARDWARE : Arquitectura 370 de IBM
BASE DE DATOS : DB2 relacional

MARCO FUNCIONAL : Sistema de talleres y proceso repetitivo.

CARACTERISTICAS t Obedece las fllosofias de JIT. tendencia hacia
la implantacidén de sistemas integrados.

PRODUCTOS :
1. Manufactura

* Inventario fisico

* Control de inventario

+ Abastecimiento

* Plan Maestro de produccién

* Planeacién de requerimientos de materiales
* Control de produccién

* Manufactura repetitiva

+* Planeacidn y control de Costos

2. Distribucidn

* Manejo de Grdenes
* Administracién de ventas
* Recepcién de pedidos

3. Financieros
4. Manejo de personal

PUNT'OS SOBRESALIENTES

Facil uso e instalaclén

Capacidad de multiplantas

Rastreo de lotes

Aplicaciones financieras

Preguntas no planeadas por QUERY DB2

EE

SOPORTE

1. Educacién. Educacién para operar el sistema

2. Documentacién., Manuales técnicos.

3. Soporte de Software. Cuentan con expertos para ayudar a la

adecuacion e implantacién.
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3.1.3 SISTEMAS BASADOS EN COMPUTADORAS PERSONALES

PICK

PICK es un sistema operativo y no un conjunto de aplicaciones.
Existen diferentes aplicaciones que corren bajo PICK. El autor es
Tom Pick, de donde se deriva el nombre. PICK dice tener alrededor
de 60000 clientes (no necesariamente de manufactura).

PLATAFORMA DE HARDWARE : Basado en computadoras personales y
sistemas RISC (p. e. RT/PC).

BASE DE DATOS ¢ Relacional pero con estructura antigua
{fracciona registros en el disco en bloques )

PAQUETES :
* CAMM Computer Manufacturing Management

* PRO/MAN de SEattle 0S

*

DATAFLOW de Dataworks

»

4th SHIFT

»

NAVIGATOR MRP 4.0 de Advantage Software
* MAX de Micro MRP, Inc.

*

DIACON de Plenun

* PCP de FAMA

*

MRP II de ADP ( Intelect)

»

SIGA de Microsiga

Con la apertura comercial, el acceso a los diferentes tipos de
programas puede ser mids sencillo, por lo gue el repertorio de donde
escoger a nivel mundial puede ser el mismo.
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Algunos otros productos para el control y administracién de la
produccién con distribuclidn en México actualmente son:

NOMBRE Proveedor COMENTARIOS

MAINSAVER COMPUTACION E INFORMATICA SISTEMA DE MANTENIMIENTO
PARA PLANTA

ADAM GRUPO TEA MODULAR. ADMINISTRACION
DE RECURSOS MATERIALES,
HUMANOS Y FINANCIEROS.

CHEMPAC MENDOZA NAVA Y ASOCIADOS ADMINISTRACION DE

SYSTEM . PRODUCCION. PROCESOS
QUIMICOS Y ALIMENTOS

J.D, PREMIER CASA DE SOFTWARE PROCESO DE ORDENES, ADMON.

EDWARDS DE INVENTARIOS. ANALISIS DE
VENTAS. COMPRAS.

SISTEMA MARCO ESCOTTO Y ASOCIADOS CONTROL DE PRODUCCION Y

INTEGRAL DE CONTABILIDAD.

INFORMACION

MM3000 Hewllet Packard Sistema de manufactura.

Ademds de los productos mencionados, existen gran cantidad de
paquetes que en general cuentan con caracteristicas semejantes. En
este trabajo sclo se describen algunos de los principales.

3.2 PARAMETROS PARA LA ELECCION DE UN PAQUETE COMERCIAL.

A continuacién se da una lista de consideraciones tdtiles para
ayudar a una empresa a seleccionar un paquete de manufactura dentro
de las opciones del mercado.

CONSIDERACIONES

1) Cuédles son las necesidades de la empresa. Se debe establecer una
lista de las necesidades de la empresa, ordenédndola por prioridades
Yy analizando qué paquete puede brindar una solucién al mayor nimero
posible de éstas. Las necesidades pueden plantearse por
departamento o por drea de operacién. Recordemos que la mayoria de
los paquetes son modulares, por lo que se debe escoger los médulos
bdsicos para un plan piloto que proporcione resultadcs en un corto
plazo. Un paquete puede contar con muchos médulos eficientes pero
no cubrir las necesidades primarias que originaron, en un
principio, el proyecto.
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2) Relacién Precio / costo. Existe una diferencia entre el costo de
una aplicacién y el costo de implantar un sistema de manufactura.

Las inversiones no directas son:

* Recoleccidén de datos.

+ Validacién de la informacidn.
* Manutencién de la informacién.
* Entrenamiento formal

El sistema elegido debe minimizar los costos de implantacién asi
como proteger la inversién hecha en la adquisicién de informacién y
en la capacitacion del personal.

3) Costo de mantenimiento. Muchos de 1los proveedores tienen un
cargo por el mantenimiento a su software (Nuevas versiones, nuevas
funciones, adecuaciones, etc.). Se debe considerar el costo por
asistencia técnica.

4) Facilidad de usc. Existen varios factores a considerarse:

* Tiempo de implantacién. Este debe ser lo mids corto posible, pero
permitiendo asimilar los cambios a la empresa.

* Pantallas sencillas. Se debe balancear 1la complejidad de la
pantalla con el contenido real de informacién. Pantallas muy
simples pueden requerir varios pasos para desplegar clerta
informacidn.

* Soporte a declslones. Capacidad de realizar consultas no
planeadas.

* Menis y velocidad de uso. Un meni puede ayudar a manejar un
pagquete mds fAclilmente sobre todo cuando se empleza, pero
posteriormente puede ser un retraso para los usuarios expertos, por
1o que se recomlenda contar con rutas abreviadas.

+ Capacidad de respaldar y recuperar la informacién. Pueden ser
incluidas como parte del sistema o como procedimientos externos a
la aplicacioén.

* Manuales de autoestudio, tutores en 1linea, manuales de
referencia, etc.

5) Tipo de base de datos utilizada. Esto es importante debido a que
un buen tiempo de respuesta depende en gran medida del tiempo de
acceso a los datos. En este tipo de programas el numero de
requisiciones de datos almacenados en disco es muy grande. Asi
mismo la complejidad de las modificaciones o adecuaciones dependera
en gran medida del tipo de lenguaje utilizado para el manejo de los
archivos o tablas de datos.
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6) Interfases y estdndares de industria. Los paquetes, de control y
planeacién de la produccién deben ser capaces de tener una eventual
comunicacién con otro tipo de paguetes, tales como sistemas de
disefio, sistemas de oficina, etc., buscando siempre una integracidén
de tecnologias.

7) Estado del arte. Este concepto aplicado a sistemas de
manufactura se considera como qué tanto aprovecha el paquete las
filosofias modernas como JIT y MRP. Esto nos indica qué tanto
estamos aprovechando la nueva tecnologia. En este punto podemos
incluir también la evolucién del paguete en el pasado y sus
perspectivas de crecimiento y desarrollo.

B) Facilidad de modificacién. Para saber la facllidad o dificultad
de modificar un paguete se debe considerar:

* El cédigo fuente proporcionado.

* Disefio de las bases de datos.

* Documentacion incluida. {manuales de 16gica, manuales técnicos,
etc.)

* Experiencia en el tipo de lenguaje y la aplicacién por el
proveedor o por el cliente.

9) Soporte del proveedor. Se debe evaluar y conocer cudl va a ser
el soporte del proveedor y sl su organizacién cuenta con los
recursos necesarios para cumplir las promesas de servicio. Se puede
considerar si existe algin otro soporte como la compaiiia matriz de
un distribuidor en otro pais, o consultores terceros.

10) Facilidades incluidas y opcionales

* Implantacién. Tanto la inicial como la integracidén de nuevos
médulos.

* Educacién. Cursos incluidos o con cargo extra.

* Grupos de usuarios. Posibilidad de enriguecer la experiencia por
medio de asociaciones de usuvarios.

* Solucidn aislada. Interfases para otras aplicaciones

11) Plataforma de hardware y software. Este punto es muy importante
y buede ser decisivo en la seleccidén de un paquete, debido a que
una inversidén en este tipo de productos es considerable y
probablemente la plataforma de hardware y software (computadora y
sistema operativo} elegida tendrd que ser mantenida por largo a
tiempo. Es recomendable adquirir aplicaciones abjertas que puedan
ser eventualmente migradas a otros equipos. Cuando una compafiia
cuenta ya con un equipo de cdémputo, probablemente intentari buscar
un producto compatible con su infraestructura, aunque este tipo de
aplicaciones puede ser tan Importante que justifigue un nuevo
equipo de un proveedor diferente al utllizado normalmente.
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Los puntos mecionados anteriormente pueden proporcionar algunos
criterios précticos para . elegir un paquete, aunque siempre
existiran otros factores tales como el presupuesto o la
inclinacién a un clerto proveedor. En general el monto de 1la
inversién debe obligar a evaluar 1la compra bajo un criterio
predominantemente técnico y préctico. El costo por un sistema
exjitoso puede ser igual o menor al costo por un sistema que resulte
un fracaso. Todo dependerd de la planeacién del proyecto desde sus
inicios.

Es recomendable realizar un concurso con varios proveedores para

tener la oportunidad de comparar los productos en igualdad de
condiciones, ya que muchas veces, los proveedores solc resaltan
algunos puntos fuertes de su producto, sin tomar en cuenta el
proyecto como un todo.
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4.0 DISERO Y DESARROLLO DE UN SISTEMA PARA EL CONTROL Y
ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION PARA LA PEQUENA INDUSTRIA DE
MANUFACTURA .

El presente capitulo tiene como objetivo mostrar los pasos
necegarios para implantar en forma exitosa un sistema de
manufactura en empresas de mediano y pequeiic porte. Se presenta el
proceso de diseiin, desarrollo y se da una base para que ingenieros
en computacidén, en colaboracién con personal de los departamentos
de manufactura, puedan implantar un sistema computarizado para el
control de la produccién.

4.1 ETAPAS EN EL PROCESO DE IMPLANTACION DE UN SISTEMA PARA EL
CONTROL Y PLANEACION DE LA PRODUCCION.

El proceso de cambiar a una compafiia de un amblente donde 1la
computadora tiene un papel muy limitade, o ninguno, a un ambiente
donde la computadora eg una herramienta fundamental para el control
de los procesos productivos, debe llevarse a cabe en forma gradual
y con una planeacién que involucre a toda la empresa. El cambio en
la forma de enviar vy recibir la informacidén implica muchas veces
una modificacién en la organizacién misma de la empresa. Es légico
suponer que va a existir una clerta resistencia al cambio y en
algqunos casos, se tiene la tendencia de continuar con los
procedimientos manuales y no utilizar las alternativas gque ofrecen
los =sistemas computarizados. Un objetlivo primordial de la
planeacién para la implantacién de un sistema computarizado, es
reducir al minimo este rechazo a la nueva tecnoclogia y hacer 1o
menos traumidtico el proceso de cambio.

La implantacién de un sistema computarizado en una empresa de
manufactura comparte caracteristicas comunes con la implantacidn de
sistemas en empresas de otro giro, mds debemos tomar en
consideracién algunos aspectos:

1) El uso de la computadora en el control de procesos productivos
no es un concepto muy conocido. (en comparacidén con dreas
administrativas) N

2) Los usuarios finales son personal con un enfogue muy técnico y
una drea de especlalizacién muy particular.

3) La informacién acerca de 1los inventarios puede significar
grandes capitales.

4) La operacién de una planta es un proceso continuo, sensible a
variaciones, donde un error en la informacién puede repercutir
fuertemente en tiempos de entrega y en el flujo de caja.

5) Las Areas operativas se encuentran estrechamente relacionadas
por lo que un atraso en un drea se ve reflejada en otras d&reas en
forma casi inmediata.
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6) Un sistema de informacidn para el control de la produccién debe
ser muy confiable, porque fallas en su operacién puede significar
el paro de una planta,

A continuacién se listan las actividades dentro del plan de
implantacidén. Todas estas actlvidades son necesarias y preparun el
terreno para el nuevo sistema.

4.1.1 FORMACION DEL EQUIPO DE TRABAJO

Para llevar a cabo el plan de implantacién y la implantacién misma
del sistema, se debe formar un equipo de trabajo, el cual debe
contar con la aprobacidén y supervisién de un director, o si es
posible, del director general de la empresa.

§i no se cuenta con la aprobacién y un interés real por parte de
la alta direccién, el proyecto tiene un alto riesgo de fracaso.

El equipo de trabajo debe contar con la participacién de los
gerentes y supervisores de las areas usuarias tales como gerente de
produccién, compras, etc. y el soporte técnico de personal de
Bistemas de cémputo. Cabe aclarar que en este tipo de proyectos el
lider no debe ser una persona del area de sistemas de cémputo sino
un usuario, asesorado por especlalistas en computacién. Esto se
debe a que la participacidn por las Areas usuarias es tan critica,
que sSolo con el compromiso de un gerente de alto nivel del A&rea
usuaria, se puede tener una implantacién exitosa.

4.1.2 ELABORACION DE LA PROPUESTA DEL PROYECTO.

Un proyecto de esta naturaleza no es aceptado facilmente Yy puede
representar una inversién considerable en tiempo y dinero, por lo
que se debe elaborar todo un estudio para ser presentado a las
diferentes dreas wusuarias a fin de obtener un consenso y un
compromiso por parte de todos los involucrados. Una vez formado el
equipo de trabajo se debe realizar un estudio en cada A&rea,
documentando cada analisis y la conclusidén obtenida. El formato del
estudlio puede variar pero en general debe contener los siguientes
puntos:

a) Un resumen ejecutivo. En este resumen se da una visién general
de los alcances del proyecto, beneficlos y los recursos necesarios
para llevarlo a cabo.

Una visidén global del sistema ayuda a conseguir el soporte de la
direccién.

b) La estructura del paquete para integrar la empresa por medios
computarizados. Se debe identificar les componentes, tante de
programas de aplicacién como equipo de cémputo necesario. Se debe
mostrar claramente cémo es la interfase entre cada elemento del
sistema. Esta descripcién puede servir como marco de referencia
para planes ma&s detallados. En este nivel el detalle requerido es
agquel que permita cambios a cualquier médulo sin necesidad de
modificar en forma importante otros mddulos.
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c) En el documento se debe sugerir la organizaclién y las politicas
de operacién bajo un ambiente computarizado. La descripcién de
estas politicas y procedimientos debe proporcionar la documentacidn
necesaria para llevar a cabo los cambios necesarios.

d) Se debe describir los pasos en forma detallada para la
implantacién del sistema, partiendo del sistema actual y todos los
pasos para llegar al sistema objetivo. Debe hacerse énfasis en que
la implantacién debe ser por pasos., Una implantacién total e
inmediata lleva con gran probabilidad a un fracaso.

e) befinir 1las acciones para cada etapa. En esta seccién se
describe el equipo de cdémputo, 108 programas y la eleccién del
software, asi como el esfuerzo necesario para desarrollar o
modificar el sistema adecudndolo a la compafiia.

f) Para finallzar se debe incluir una justificacién del proyecto
que incluya un andlisis financiero con una proyeccién a largo plazo
(puede ser a clnco afios o menos) definiendo los costos ¥
beneficios, asi como el tiempo en que se tendrd la recuperacién de
la inversidn.

A continuacién se detallan 1los puntos mas importantes del
documento que sServird como guia para justificar e implantar un
sistema de manufactura.

4.1.3 JUSTIFICACION DEL PROYECTO.

Uno de los puntos més importantes que debe contener un documento
que presenta el proyecto para implantar un sistema asistido por
computadora, en empresas de manufactura, es la justificacién del
proyecto. No debemos olvidar que implantar un sistema computarizado
representa una inversioén. Esta inversién debe ser Jjustificada como
cualquier otra. La erogacidén que se realiza por concepto de equipo
de cémputo, programas, asesoria, educacién, etc. debe tener un
retorno. Los beneficios y su distribucién en el tiempo debe ser
conocida. .

El justificar un sistema de informacién no es siempre fécll,
debido a que no todos 1los beneficlos que se pueden cobtener son
cuantificables en pesos y centavos. En la industria de manufactura
se tienen conceptos muy arralgados de lo que es el ahorro y
justificacién de inverslones.

Por ejemplo: Todo mundo acepta el impacto financiero gque tiene el
comprar una clerta miquina-herramienta que reduce la labor directa
necesaria para realizar una pieza (reduccién de personal). Es menos
obvio el beneficio de llenar correctamente una orden de fabricacién
en una tercera parte del tiempe requerido en forma manual. El hecho
de que estos beneficios no sean tan conocidos, no significa gque los
beneficios no sean reales.
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El beneficio de un sistema de informacién es la suma de varios
beneficios en diferentes &reas de la empresa. En forma general
podemos decir que los sistemas de informacién ofrecen dos
caracteristicas de donde se derivan sus beneficios:

1) La velocidad a la que los sistemas pueden responder a los
cambios.
2) Informacién correcta, consistente y de acceso inmediato.

A continuacidén se muestra una metodologia para realizar un estudio
de justificacién de un sistema de informacién de manufactura. En
esta metodologia se incluyen algunos pasos que no sSon puramente
financieros, pero forman parte de un justificacién general.

Un estudio de justificaﬁién del sistema de informacién debe
cumplir con los siguientes puntos:

* Debe ger un estudio estructurado de los requerimientos de
manufactura. Pebe involucrar a la gerencia ejecutiva, media vy
operativa.

+ Debe ser de una duracién corta, por lo gque se debe aplicar un
asfuerzo concentrado en su elaboracién.

+* E1 resultado es un plan de accién, indicando 1las prioridades del
nuevo sistema.

Los elementos que componen el estudio de justificacidén son los
siguientes:

1) Sesidn de planeacién ejecutiva.
* Identificar problemas,
+* Definir objetivos.
+ Documentar los objetives y metas como guia para:
- Evaluar los sistemas actuales.
- Establecer los conceptos aplicables a los nuevos sistemas.
y definir las prioridades de las aplicaciones.
2) Entrevistas a la gerencla.
+ Obtener un buen conocimiento de la situacién actual.
- Entrevistar a todos los niveles gerenciales involucrados.
- Se utiliza el mismo cuestionario.
- Se debe "escuchar" sobre todo.
* Obtener recomendaciones para futuras acciones.
— Todas las recomendaciones son bien recibidas,
- Se documentan las entrevistas.

- El sumario de recomendaciones proporciona la prioridad
para las principales acclones.
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* E1 equipo entrevistador puede ser personal interno de la
empresa, opcionalmente un observador externo (ASESOR).

* Se entrevista a gerentes de todos los niveles dentro del
alcance del proyecto.

* El1 cuestionaric debe incluir preguntas del tipo siguiente:

- ¢&Cudles son los objetivos de su departamento?

- {Cudles son las principales funciones que desarrolla su
departamento?

~ dcomo se mide el desempeiio de su departamento?

- éQué informacién tiene disponible para ayudarle a ejecutar
sus funciones y para controlar su departamento?

~ &Qué recomendaciones tilene para mejorar?

3) Estudios especiales. Este es un reporte documentado
cuantitativamente.

* Establecer el perfil de la empresa en general y de la getenciu..

+ Establecer Informacién cuantitativa y selecta para medir el
desempefio.

*

Verificar la informacién obtenida en las entrevistas y los
resultados de la sesién de planeacidén ejecutiva.

* Tépicos sugeridos para estudios especiales:

~ Reporte del estilo de hacer negocio de la empresa.

- Principales del ciclo de manufactura y organizacisén funcional
de soporte.

- Flujo del costo de ventas.

- Andlisis de la base de datos.

- Evaluaclones de productividad.

Dentro de estos estudfios especiales podemos tener un andlisis
financiero, donde se puede obtener un perfil de la empresa y un
panorama en general de la salud de las empresas en su economia.

En el Anexo A del presente trabajo se incluyen algunos métodos y
férmulas para realizar el andlisis de las flnanzas de la empresa.

4) Entrenamiento a la gerencia.

*

Proporcionar informaclén sobre los siguientes tépicos:

Sistemas de planeacién y control de manufactura.
Tecnologia de los sistemas de informacién.

Sistemas de bases de datos.

Sistemas de comunicacidn de datos.

Técnicas de implantacién y administracién de proyectos,.

[ ]
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5) Establecer la prioridad de los sistemas y aplicaclones de
manufactura.

* Revisar las aplicaciones y sistemas actuales.
* Revisar resultados y objetivos de:

. Entrevistas.
. Estudios especiales.
. Sesién de planeacién ejecutiva.

»*

Establecer la relacién entre los objetivos deseados y las
areas funcionales del sistema de informacién de manufactura.
Identificar los beneficlos potenciales.

+ Establecer la prioridad de las aplicaciones:

*

Inventarios

Servicio a clientes

Mano de obra directa

Mano de obra indirecta

Material comprado

Ventas (participacién de mercado)
Desperdicio

Cargos de embarque

Inversidn de capital

Decisiones gerenciales

+ Andlisis de beneficios. Mediante la matriz de riesgos se puede
analizar las espectativas del usuario, identificando las areas
donde se espera mas beneficlio y las Areas donde existen dudas.

- Matriz de riesgos

PROBABILIDAD DE OBTENCION DEL

BENEFICIO
ALTA MEDIANA BAJA
CATEGORIA DEL BENEFICIO
A. GASTO DESPLAZABLE Al A2 A3
B. GASTO EVITABLE Bl B2 B3
C. BENEFICIO INTANGIBLE Ccl c2 c3

La matriz de rlesgo permite la distribucidén de los beneficios
potenciales en varias categorias y probabilidad de logro. En 1la
matriz anterior se seleccionaron tres niveles de conflanza:

ALTA, MEDIANA Y BAJA. Un beneficio identificado puede distribuirse
a lo largo de los tres niveles de confianza en una categoria dada.
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Por ejemplo: Sf hay un alto grado de certeza que un beneficio
potencial de un costo desplazable fuera 7 millones y que hubiera
certeza razonable gque pudiera alcanzarse un beneficio de 10
millones con la posibilidad que el costo desplazable fuera cuando
mucho 16 millones, entonces los valores se distribulrian de 1la
siguiente forma, en la matriz de riesgos:

celda Al: 7 millones
celda A2: 3 millones
celda A3: 6 millones

La celda A2 contiene la diferencia incremental entre las
cantidades para las cuales hay un alto nivel de confianza de lograr
el beneficio y la cantidad para la cual existe un nivel de
confianza moderado. En igual forma 1la celda A3 contiene 1la
diferencia incremental entre los dos niveles de confianza
asociados.

CATEGORIA DE LOS BENEFICIOS

* Un beneficio puede pensarse como cualquier incremento
identificable en las utilidades que resulta directa -]
indirectamente del uso del sistema.

+ La utilidad puede incrementarse reduciendo gastos, incrementando
el ingreso, o evitando un gasto futurc mediante un incremento en la
productividad. :
* Los beneficlos pueden definirse en las siguientes categorias:

- Costo desplazable

Categoria : Reduccién en costos directos.

Definicién: Un trabajo,una maquina, suministros, o gastos de
mantenimiento son impactados por el sistema propuesto al grado que
ya no se necesitan.

Caracteristicas: El logro del beneficlo esta dentro del control de
la empresa.

— Costo evitable
Categoria: Incrementa la productividad o eficiencia.
Definicidén: El sistema propuesto permite que los recursos actuales

puedan manejar una carga mayor.

Caracteristicas: El logro del beneficio depende del crecimiento
normal del negocio. El logro de este beneficio no est& enteramente
dentro del control de la empresa.
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- Beneficio intangible
Categoria: Mejora el control y el procesc de toma de decisiones.

Definicién: Permite mejorar los controles gerenciales y el proceso
de toma de decisiones, proporcionando ventajas especulativas e
informacién para nuevos negocios.

Caracteristicas: el logro de este beneficio representa un riesgo
para la empresa y depende de las peliticas internas.

En general, los costos desplazables son los mas faclles de
identificar y cuantificar y el beneficlo resultante puede también
tener la mds alta probabilidad de logro.

Sin embargo, los costos evitables y los beneficlos intangibles son
a menudo de mucho mayor significado y magnitud, adn cuando s8u
identificacién y cuantificacidn son més dificiles y la probabilidad
de logro puede ser menor.

Una empresa puede no desear tomar una decisién de inversion
basdndose en los valores de todas las celdas de la matriz de
riesgo. En tal caso puede establecer una prioridad en secuencia
descendente de importancia o el punto de declsién sexria B2, vy la
decisi6én de 1la inversién se haria basédndose en la suma de los
beneficios de las sigulentes celdas:

Al,B1,A2,C1,B2
SUMARIO DE GASTOS

Los gastos que deben ser considerados para implantar el sistema
son:

Instalacidén y facilidades,

Desarrollo de procedimientos.

Organizacidén y recoleccién de la informacidn.
Equipo de cémputo adicional.

Compra, programacién y pruebas de programas.
Educacién y entrenamiento.

Gastos de operacidn.

Gastos misceléneos.

P A

MEDICION DE RESULTADOS
Indicadores principales:

Rotacién del inventario.

Costo del inventarioc a mano.

Nimero de meses de suministro.

Valor de las 6rdenes pendientes.

Nimero de dias para surtir una orden.
Nivel unitario de servicio.

Nimero de 4rdenes de compra emitidas.
Nimero de érdenes de manufactura emitidas.

SRt
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Porcentajes de descuentos tomados en compras.

Porcentaje de ventas potencialmente perdidas.

Inventarfio en proceso.

Utilizacién de equipo.

Mano de obra indirecta como porcentaje de costo de ventas,
ventas, o mano de obra directa.

Tiempo promedio de las érdenes de manufactura.

Porcentaje de O6rdenes expeditadas (aceleradas).

LIS

. *

6) Documentacién del estudio.

* Clasificacién de 1los resultados de las entrevistas de los
principales tdpicos, mostrando la frecuencia de las respuestas.

* Incluir 1los reportes de estudios especlales. Relacionar los
resultados con las respuestas obtenidas en las entrevistas.

* Sumario de resultados de la sesidén de planeacién ejecutiva.
Relacionar 1los resultados de 1los estudios especiales y las
entrevistas.

* Recomendar un plan de aplicaciones en prioridad, basdndose en los
resultados anterlores.

7) Presentacién del estudio.

"

Sumario del estudio

Alcance y objetivos
Entrevistas

Estudios especiales

Sesién de planeacién ejecutiva

*»

Resumen del plan de aplicaciones

Sumario de las aplicaciones actuales
Recomendaciones del nuevo sistema y aplicacliones en secuencia de
prioridad

*

Sumario de la justificacidén

Beneficios potenciales
- Costos estimados
- Retorno sobre la inversién

Con los estudios realizados anteriormente, documentados en la

forma adecuada, se pueden mostrar los beneficios de un sistema de
informacién para la manufactura y lograr su justificacidn.
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4.1.4 PLAN DE IMPLANTACION DE UN SISTEMA DE INFORMACION PARA
EMPRESAS DE MANUFACTURA.

En esta seccién se mostrardn los puntos necesarios para cubrir,
dentro de la propuesta Y planes detallados, las secciones
correspondientes al proceso de estudio por etapas y lo que es
propilamente el plan de implantacién, una vez que el proyecto ha
sido aprobado. En muchos casos estos planes deben ser mostrados
como partes de la justificacidn y en el documento para presentar el
proyecto, debido a gque en estos planes se puede apreclar 1la
cantidad de recursos necesarios para implantar el sistema. El nivel
de detalle debe ser mayor cuando los planes estén por llevarse a
cabo.

Basicamente existen tres aspectos en la implantacién de un
sistema:

1) Procesao de implantacidn.
2) Operacién y evaluacidn del sistema de manufactura,
3) Organizacién para la implantacidn.

Estas tres etapas {ncluyen 1lo que se conoce como el ciclo de vida
de un sistema, esto es:

a) Anallisis

b} Diseific .

c) Codificacién

d) Pruebas

e) Mantenimiento

A continuacién se muestra como estan representadas las etapas del
ciclo de vida del sistema: .

* Definicién de requerimientos de la empresa \

* Identificacién de la aplicacién | {a)

* Definicién de los requerimientos de la aplicacidén /

* Definicién del. sistema \ (b}

* Disefioc detallado del sistema /

* Desarrcllo e implantacidn del sistema 1 {c)

* Operacidén y evaluacién del sistema 1 (d).(e)

El entrenamiento y la organizacién para la implantacién enmarcan y
dan consistencia a todas las actividades desde el inicio y se
mantienen constantes durante todo el proyecto.

A continuacidén se describen brevemente estas etapas. En una

seccidn posterior se detallaran mds los pasos de disefio, por ser de
gran importancia.
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1) Proceso de implantacién.
* Definici6n de requerimientos de la empresa.

- Establecer los objetivos de la empresa.

- Determinar cudles son los problemas que impiden u obstaculizan
el logro de los objetivos.

- Soluciones o aplicaclones que pueden resolver estos problemas.

- En esta etapa participan el director general y gerentes
funclonales de la empresa.

»

Identificacién de la aplicacién.

El presente trabajo contiene conceptos aplicables a cualquier tipo
de empresa de manufactura, sin importar su tamailo, pero el enfoque
principal es el de ayudar a las empresas de menor tamailo para
hacerse de la nueva tecnoclogia y ser mids competitivas.

Cuando una empresa llega a la conclusién de que va a lInstalar un
sistema de informacién surge una interrogante:

¢ Se debe comprar un paquete comercial o desarrollar uno propilo?

Si se decide comprar un paquete comerclal, el capitulo 3 de este
trabajo puede auxiliar en la seleccién. Los pardmetros sugeridos
deben ser evaluados cuidadosamente.

En elecclién entre comprar o desarrollar un sistema propio, tenemos
los sigulentes aspectos, que pueden B8er considerados argumentos
validos tanto para comprar o desarrollar:

- Tiempo de desarrollo: Un sistema de Informacién es una
herramienta que debe dar beneficios, mientras mas tiempo tarde en
implantarse un sistema que da beneficios se puede considerar como
una pérdida. Por ejemplo: Un sistema se demora 6 meses en ser
desarrollado. Si el sistema fuera comprado se podria empezar a
implantar inmediatamente. Suponiendo que el sistema desarrollado
fuera igual en funciones al paquete comerclal y que estos brindan
un beneficio mensual de un millén de pesos, se debe agregar un
costo de 6 millones a la evaluacidn del paquete desarrollado ( por
el tiempo que deja de ahorrarse dinero).

- Si una empresa no tiene una estructura de ingenieria de sistemas
puede recurrir a casas de software para realizar el desarrollo de
los programas.

- Con las nuevas herramientas como lenguajes de cuarta generacidn y
filosofias tales como CASE ( Computer Alded software Engineering)
se puede obtener un sistema en mucho menos tiempo, Yy con menos
recursos, en especial se reduce la utilizacidén de programadores.
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- Cuando la empresa se involucra en el disefio de la aplicacién el
proceso de entrenamiento es mds sencillo, hay mas intexés por el
sistema y este se disefia pensando en las necesidades particulares
de la empresa. Todo esto se asume si existe una buena organizacidn
en el proyecto y se involucra desde el principio a la gente
adecuada.

- Los paquetes comerciales son de naturaleza general y debido a
esta generalidad, poseen gran cantidad de funciones lo que los hace
muy versatiles vy poderosos. Sin embargo algunas funciones
particulares de cada empresa no son posibles de cubrir con los
paquetes comerciales, sobre todo en el area de costos, servicio a
cliente, cuentas por cobrar, cuentas por pagar, etc. Egto se debe a
que los paquetes son desarrollados por compaiiias transnacionales y
la legislacién en el drea fiscal de cada pais es muy diferente.
También hay que considerar que a nivel de moédulo, las aplicaciones
comerciales no pueden eliminar clertas funciones, por 1lo que se
debe pagar en un momento dado, por un médulo que no se utiliza al
cien por ciento.

- Los paquetes comerclales cuentan con la experiencia de muchas
empresas alrededor del mundo y con una experiencla de casi 20 ajios
en algunos casos. Sin embargo los conceptos bésicos de manufactura
no han cambiado sino hasta los idltimos cinco afos.

- Los paquetes comerciales de mejor calidad ( o por lo mencs de
mayor aceptacién en la actualidad) estén desarrollados en inglés,
lo que se torna en una barrera para personal de la empresa de
niveles intermedios y operativos. Existen algunos paquetes que ya
cuaentan con la opcién de multilenguaje, pero las traducciones al
espafiol son desarrolladas en Espaila o Argentina en su mayoria, por
lo que la traduccién ne es del todo clara.

- Una evaluacién objetiva es el costo de desarrollar el sistema o
comprarlo. Para esta evaluacidén debemos considerar lo que en EUA se
conoce como el fendmeno de "Funny moeney" (Dinero facil). Esto se
refiere a un costo que muchas veces no es claro Yy no se toma en
cuenta por que no se maneja como una factura © cuenta por pagar en
81, Este costo, es el costo por sueldos, por tiempo de gerentes,
por la oportunidad de hacer negocio, etc. En los paquetes
comerclales debemos considerar todo lo que se menciond en capitulo
3 de este trabajo, como: costo del producto en si, mantenimiento,
costo de educacidn, costos por correcclones al c¢ddigo ya sea por
errores o por adecuaciones para la empresa, costo de nuevas
versiones, asesoria en general, etc.

- En la préactica, la mayoria de las empresas muy grandes como las
automotrices utilizan sistemas corporativos propios. Las empresas
grandes y medianas utilizan sistemas comerciales de gran tamafio y
complejidad. Las empresas de menor porte utilizan sistemas
comerclales menos complejos. La mayoria de las empresas pequeﬁas no
utilizan sistemas de informacién.
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- En general podemos decir que ningin paquete cumple con todos los
requerimientos de una empresa, o no de forma exacta. ES muy comin
encontrar instalaciones que wutilizan un sistema comercial como
base para desarrollar a su alrededor aplicaciones proplas. Para
hacer esto posible se debe elegir un sistema comercial de
*arquitectura abierta" que permita modificaclones y adiclones. Las
aplicaciones extras o modificaciones deben realizarse de forma tal,
que el sistema comercial no pierda la capacidad de ser actualizado
o corregido por el proveedor inicial.

Independientemente de 1lo que se decida se debe considerar 1lo
sigulente para el sistema de informacién:

~ Definir los objetivos de la aplicacién y los principales
subsistemas qgue f{ncluye.

Participa la funcién que serd principal usuaria de la
aplicacién.

- La gerencia funcional y los principales usuarios deben
involucrarse en el proceso desde su inicio.

Debera definirse la priloridad de la aplicacién en funcién de
los objetivos de la empresa.

La prioridad de la aplicacién define la secuencia de
implantacién.

* Definicién de los requerimientos de la aplicacién.

~ Los usuarios definen las caracteristicas y funciones
principales de la aplicacidén

~ Se establece un equilibrio entre los requerimientos y
especificaciones de la aplicacién y el tiempo y costo
disponible.

- Se recomienda que una vez establecidos los requerimientos,

estos no se modifiquen durante el proceso de la implantacién.

En base a los requerimientos de la aplicacidén se analiza la

aplicabilidad de los sistemas de informacién de manufactura

disponibles en el mercado. En caso de no ser completos se

evalda la posibllidad de adecuarlo o agregar funciones.

»

Definicién del sistema.

- Establecer el flujo de informacién en el sistema y los usuarios
responsables de proporcionar los diferentes datos de entrada.
Para llevar estos estudios se pueden utilizar diferentes
herramientas para representar esta informacién:

Pseudocédigo

Diagrama de flujoc de datos (DFD)
Narrativa

Arboles de decisién

Tablas de decisién

Espaiiol estructurado

PR S

Se recomienda utilizar Diagramas de flujo de datos por ser mis
claros. Del DFD se puede partir para realizar un disefio por
varias técnicas.
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- Establecer los principales resultados que proporciona el
sistema y definir claramente quiénes usan los resultados, con
qué frecuencia y cudl serd el uso que le dardn a la informacién
en términos de sus responsabilidades dentro de la organizacién.

- Desarrollar los procedimientos administrativos de soporte a
la operacién del sistema.

~ Al término de esta etapa se cuenta con un diagrama de flujo de
informacién que contempla la secuencia de acclones que deben
realizarse por los diferentes usuarios para operar el sistema.

+ Disefio detallado del sistema.

El diseflo de un sistema de manufactura es semejante al disefio de
otros sistemas. Por ser esta una etapa de suma Importancia y donde
el ingeniero en computacidn puede aplicar de forma mAs extensa sus
conocimientos, se detallard mads adelante en este mlsmo capitulo las
técnicas recomendadas para desarrollar sistemas de informacién para
el contreol y administracién de la produccién. De cualguier forma,
gin importar las técnicas a utilizarse se debe obtener como
resultado de esta etapa lo siquiente:

- Debe detallarse los Reportes y desplegados de las pantallas.
Formas requeridas.

Procedimientos administrativos.

Manuales de operacién, de usuario y de sistema.
Sistema de sequridad y recuperacién para el sistema.
Programas de interfase.

Procedimientos de integridad de la informacidn.
Mensajes de accién.

Reglas de decisién.

Procedimientos de evaluacién del sistema.

Otra informacién requerida segiin cada caso.

*

Desarrollo e implantacién del sistema.

- Debera desarrollarse el sistema definido en la etapa anterior,
realizando los programas y definiendo las bases de datos.

- Efectuar la prueba piloto del sistema y realizar cambios al
mismo segiin el resultado de la prueba.

- Al término de esta etapa los usuarios deben recibir los

resultados especificados anterliormente y deberdn poder operar
el sistema.
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OperaciGn y evaluacién del sistema

*

El siatema debe asimilarse y formar parte de las actividades y
funciones de la empresa.

* En esta etapa se comenzardn a recibir los beneficios, los
cuales deberdn ser documentados y evaluados.

* A partir de este momento se inicia un ciclo de evaluacién y
adecuaciones al sistema.

Las modificaciocnes se requieren debido a los cambios en las
condiciones internas y externas de la empresa tales como:

- Tecnoldgicas
- Legales

- Econdmicas

- Organizacionales

* Entrenamiento

Uno de los aspectos mas importantes para el logro de un proyecto
de esta naturaleza es el contar con entrenamliento a todos 1los
niveles. El presente trabajo tiene como uno de sus objetivos, ser
parte del entrenamiento tanto para ingenieros en computacién, como
para ingenieros de todo tipo que como usuarios, se vean
involucrados en este tipo de proyectos. .

El entrenamiento debe llevarse a cabo en todos los niveles de la
organizacidn de acuerdo a un plan especifico. El entrenamiento debe
ser continuo y representa un beneficio por si mismo.

3) Organizacién para la implantacién.

El proyecto sdlo puede ser realizado como un trabajo de equipo,
donde se involucran varias &reas de la empresa por lo que el equipo
debe estar formado por representantes de las funciones
involucradas.

Funciones del equipo de implantacidn:

Patrocinador del proyecto

Lider del proyecto

Lider de cada sistema

Analista del usuario

Analista programador

Analista de métodos y procedimientos
Coordinador de educacién/entrenamiento

IR RN EE]
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Es posible que en una empresa, algunas funciones queden agrupadas
Y sean desarrolladas por una sola persona, pero en general todas
estas funciones existen y deben ser desarrolladas por alguien.

Caracteristicas y responsabilidades
* Patrocinador del proyecto
- Caracteristicas:

. Es el nivel mids alto de autoridad dentro de las areas y
funciones involucradas.

. Tiene conocimientos de los objetivos y planes a largo plazo de
la empresa.

~ Responsabilidades:

Establecer las prioridades de implantacién de cada aplicacién.
Autoriza el proyecto.

Asigna los recursos.

Proporciona apoyo directivo al proyecto.

Revisa el avance del proyecto.

Es comin que este patrocinador del proyecto, que generalmente es
un director, recurra a un especialista en sistemas de cémputo para
validar sus conocimientos de informidtica. Este soporte deberi ser
proporcionade por un ingeniero en computacién que tenga el
conocimiento suficiente para comprender, a grandes - rasgos, la
situacién de una empresa de manufactura y asociar las soluciones
correspondientes del A&rea de cémputo. Este asesor puede ser
personal internc de la empresa o un consultor externo.

* Lider de proyecto
- Caracteristicas:
. Tiene el nivel mids alto dentro del area de aplicacién, por

ejemplo: director de operaciones.
. Principal usuario del sistema de manufactura.

Responsabilidades:

Controla el proyecto hasta su terminacién.

Controla los costos asociados al proyecto.

Organiza la administracién del proyecto.

Toma las decisiones necesarias en caso de conflicto de
intereses o desviaciones del plan.

Actlia como interfase entre las &reas involucradas.

Coordina las actividades de las &reas usuarias con el érea de
informitica.
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+* Lider del sistema
~ Caracteristicas:
. Nivel més alto de autoridad en el drea especifica. Por
ejemplo, gerente de ingenleria.
. Conocimiento profundo del 4rea y con habilidad para el control
de proyectos.

- Responsabilidades:

Controla las actividades de desarrollo e implantacién del

sistema especifico a su drea de responsabilidad.

. Obtiene y coordina los recursos necesarios para la
implantacién del sistema.

. Coordina el entrenamiento a los usuarios directos del sistema,

. Evalia al sistema durante su operacién.

.« Vigila el cumplimiento de los procedimientos del sistema.

* Analista de usuario
- Caracteristicas:

. Conocimiento profundo de las funclones del sistema.
Conocimiento detallado de los procedimientos administrativos

en el rea.
. Habilidades de documentacién.

- Responsabilidades:

Andlisis de los requerimientos detallados.

Obtencién y depuracién de los datos de entrada.
Documentacidn del sistema.

Participacién en la elaboracién del manual de operacién del
sBistema.

« Entrenamiento & los usuarios directos.

* Analista programador
- Caracteristicas:

. Conocimiento profundo en andlisls y programacién de sistemas.
. Habllidades de documentacidn.
. Conocimientos en el Area del usuario.

- Responsabilidades:

Desarrollo de programas o adaptacién de paquetes.

Adaptacidn del sistema de informacién de manufactura.

Elaborar pruebas de programas.

Documentacién del sistema para procesc de datos.

Asesoria en informitica al equipo de implantacidn.

Estimacidén de tiempo y recursos de procesamiento de datos para
el desarrollo y operacién del sistema.
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#* Coordinador de educacién/entrenamiento
- Caracteristicas:

. Conocimiento profundo del area de educacidn.
. Habilidades administrativas.

- Responsabilidades:
. Desarrollo y control de plan de educacién/entrenamiento.

. Desarrollo de instructores, nivel de aprovechamiento y
asistencia.
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4.2 p1sefo DEL SISTEMA.

Existen diferentes técnicas para el desarrollo de sistemas. Dentro
de lo que es el ciclo de vida de un sistema, el andlisis puede ser
realizado de varias formas, mientras se obtenga la informacién
completa y necesaria. La técnica para el disefio es propiamente lo
que marca la diferencia en la calidad del sistema de informacién y
puede significar una reduccién importante en tiempo, costo y
satisfaccién del cliente.

Existen en la actualidad diferentes formas de realizar el disefio
de un sistema de informacién:

La ingenleria de programacién SE (Software Engineering) es un
conjunto de metodologias y procedimientos que buscan reducir los
costos de desarrollo de un sistema y obtener un software de mejor
calidad, entendiendo por esto programas modulares, fédciles de
modificar, bien documentados, a tiempo y en presupuesto.

Las técnicas ' tradicionales de SE se dividen béasicamente en dos
orientaciones:

1) DISERO POR FLUJO DE DATOS

Este tipo de disefio se basa en la forma en que la informacién es
transmitida entre las diferentes entidades del sistema y las
transformaciones que va sufriendo a lo largo del trayecto.
Mediante diferentes técnicas de mapeo, el diagrama de flujo de
datos (DFD) es transformado en estructuras de software (conjunto de
programas de computadora). Este tipo de diseiio puede sger Gtil para
diferentes &reas de aplicaclén, pere en especial, en situacliones
donde no existe una estructura de datos formal, por ejemplo:
procedimientos de anélisis numérico, algunos sistemas
administrativos, procesos de tiempo real, etc. Esta metodologia de
disefio es conocida como de Yourdon-Constantine, por ser Yourdon de
los ploneros en proponer, junto con Myers, el disefio por flujo de
datos en un documento publicado en 1979. Este tipo de diseiio tiene
dos variantes:

a) Por transformacién: Este método se aplica a flujos de
informacién que presentan ceracter{sticas muy marcadas en las
entradas y las salidas de datos. El DFD es convertido a estructuras
que controlan las entradas de datos, realizan el proceso y definen
liadialédas. Se utiljizan bésicamente tres figuras jerlrquicas para
e sefio.

b) Por transacciones: Este tipo de andlisis se aplica cuando un
elemento de informacién ocasiona que el flujo se divida en varios
posible caminos. El1 DFD es transformado en una estructura gue
define y evalia una transaccién. Otra subestructura controla todas
las acciones potenciales basadas en una transaccién.
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2) PISENO POR ESTRUCTURA DE DATOS

Este tipo de disefio se basa en la forma en que se encuentra
organizada la informacién por su propla naturaleza, conocida como
egtructura de datos. La estructura de datos puede afectar a los
programas de aplicacién en su estructura interna Yy en sus
procedimientos. El disefio basado en estructuras de datos transforma
0 mapea una estructura de datos en una estructura de software.
Dentro de los principales autores de esta metodologia se encuentran
M. Jackson y J.D. Warnler con trabajos publicados en 1974 y 1375,
asi como D.R. Chand y S.B. Yadav con trabajos que datan de 1980.
Las A4Areas de aplicacién para este tipo de metodologias son
variadas:

Existen las aplicaciones financieras y de negocios con estructuras

de datos bien definidas como la organizacién en bases de datos.
Otra drea importante y de interés para este trabajo, es la de
aplicaciones CAD/CAM (Computer Aided Design/ Computer Alded
Manufacturing)

a)Jackson: E1l método de Jackson es unc de los mas usados. Se basa
en las estructuras de datos de entrada y de salida (reportes).
Utiliza 1lo gque se conoce como estructuras jerdrquicas de
procedimientos. Estas estructuras contemplan la secuencia, la
condicién y la iteracidn. Es un enfoque de procedimientos. Una vez
bien definida la estructura de datos, esta metodologia puede ser
muy Gtil para diseflar los procesos de un programa de control de la
preduccién.

b)Warnier: La metodologia de Warnier también conocida como
construccién légica de programas (LCP), es una metodologia mds
rigurosa, Utiliza diagramas conocidos como diagramas de Warnier.
Primeramente se determina la estructura de datos, después se pasa a
una representacién formal del procedimiento y filnalmente se
obtienen por métodos sistemdticos la generacidén de pseudocddigo.

Las metodologias descritas anteriormente son conccidas como

metodologias de “"cascada™. Esto significa que todos los pasos se
realizan uno tras de otro, en una secuencia lineal. En muchas
ocaslones los sistemas obtenidos por medio de estas técnicas no
cumplen exactamente con las espectativas de los usuarios, debldo a
que no se tuvo un andlisis adecuado y el disefio del sistema se
realiza en base a una idea diferente a la que el usuario tratd de
expresar durante el periodo de entrevistas y andlisis de
requerimientos. Como los métodos son lineales, el sistema es
probado por el wusuario hasta que se encuentra casl totalmente
terminado. Para tratar de evitar esta situacién se desarrollaron
nuevas metodologias, una de ellas es conocida como disefic por
prototipos. Esta metodologia consiste en un proceso iterativo donde
el disefiador se mantiene en contacto con el usuario durante todo el
proceso de desarrollo del sistema, elaborando modelos y mostrandolo
a los wusuarios. Es posible combinar las metodologias descritas
anteriormente, pero siempre teniendo en cuenta la importancia de la
participacién del usuario.
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En los iltimos afios han surgido nuevas tecnologias que engloban
los conceptos de Software Engineering, pero dan una visién
diferente al aplicar la computacién al mismo desarrollo de los
programas para computadoras. Estas metodologias se conocen como
CASE ( Computer Alded software Engineering, Ingenieria de
Programacidén Auxiliada por Computadora).

Estas nuevas tecnologias utilizan inteligencia artificial,
lenguajes de cuarta generacién, métodos tradiclonales de SE y méas.
Estas metodologias empezaron a desarrollarse de 1984 a 1986 y se
espera que para los afios 90's sean ampliamente utilizadas para
reducir los costos y mejorar la calidad de los sistemas.

Una definicién de CASE, proporcionada por unc de sus creadores,
el sefior Carma Mc Clure, es la siguiente:

"Cualquler herramienta de programacién que provee una ayuda
automatizada en la creacién, mantenimiento y administracién del
sistema de cémputo.”

CASE utiliza:

Lenguajes de cuarta generacién.
Generadores automdticos de cédigo.

Bases de datos.

Herramientas de elaboracién de diagramas.
Herramientas para documentacidn automdtica.
Reestructuracidén de conceptos de diseiio.
Métodos y procedimientos.

* R %

Las herramientas que auxilian a las metodologias CASE no se
encuentran totalmente disponibles como programas producto en el
mercado. Existen ya algunas herramientas para disminuir el esfuerzo
en la codificacidén como generadores de cédigo y documentacién, pero
solo en equipos de cémputo mayores denominados como mainframes.
Este tipo de metodologias probablemente dominardn el disefio en los
afios noventa, pero en la actualidad y durante algin tiempo, es
mejor continuar trabajando con metodologias como el disefio de
prototipos, esperando que los productos para CASE se encuentren
bien definidos y disponibles. El tratar de implantar un sistema hoy
con metodologias CASE incompletas, segun el mismo Carma Mc Clure,
lleva con alta probabllidad a la confusién y al fracaso de los
proyectos.

Consideramos que el disefic por prototipos, utilizando algunas
técnicas de disefioc por estructuras de dates, es una buena
alternativa para el disefic de sistemas para el control de la
produccién. Algunas razones a favor de esta idea son las
siguientes:

* E1 usuario participa en todo el proceso, lo gque es un factor muy
importante para este tipo de sistemas, como ya Be menciond
anteriormente.

* Existen lenguajes de cuarta generacidén amigables para desarrollo
de programas, pantallas, reportes, etc. que facilitan el concepto
de prototipos.

* Se puede obtener resultados rapidamente.
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* Los sistemas de manufactura son definidos por estructuras de
datos complejas.

* El disgefio es independiente del equlpo de cdmputo, pudiendo ser
implantado en cualquier equipo, incluyendo sistemas personales.

A continuacidén se detallard mds el método de disefio por prototipos
Yy la metodologia de disefioc por relaclones y entidades para bases de
datos relacionales.

4.2.1 DISENO POR PROTOTIPOS Y BASES DE DATOS RELACIONALES
En esta seccidén se describirdn algunos conceptos relacionados con

el diseiioc de un sistema de informacidn. Estos conceptos se refleren
a:

a) Diseiio por prototipos.
b) Bases de datos relacionales.
c) Disefio por Entidades y relaciones.

a) Diseifio por prototipos.

Cuando aparecleron las computadoras por primera vez, se tenia que
programar en lo gue se conoce como "lenguaje de maquina" y se
clasifica como lenguaje de primera generacién. Este tipo de
lenguaje es muy poco amigable, pues consiste en proporcionar las
instrucciones y los datos a la computadora en forma de unos y cercs
que es como se utilizan directamente en el equipo (voltaje alto y
voltaje bajo).

Ejemplo:
101100 11001 001100

La segunda generacién de lenguajes consistié en programas
coneocidos come “ensambladores" que convierten instrucciones cortas
en base a mneménicos en el lenguaje binario para ser utilizado por
la computadora. Ejemplo:

MOV OA, IR
DIV IR, 10

La aparicién de los lenguajes de alto nivel, marcdé la tercera
generacién de lenguajes de programacién. Estos lenguajes de alto
nivel como el COBOL, BASIC, PASCAL, etc. utilizan un compilador que
traduce instrucciones semejantes a frases de un idioma
{(generalmente inglés) en instrucciones comprensibles para la
computadora. Estos lenguajes deben tener una estructura bien
definida y son rigidos en su formato. Ejemplo:

FOR I=1 TO 20 DO
Begin

TOTAL = CONTADOR + I
end
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La cuarta generacién de lenguajes consiste en conjuntos de
instrucciones mas parecldas a la forma de expresidén normal de las
personas y tiene una orientacién a manejar mids el concepto de
"informacién", que el concepto de "datos". Estos lenguajes de
cuarta generacién brindan asi mismo facilidad para la elaboracién
de reportes, pantallas, consultas no planeadas, etc. Ejemplo:

Display EMPLEADOS where SALARIOS > 500
Las ventajas al utilizar estos lenguajes son:

* Las aplicaciones se¢ realizan mds rapido y facil.

* Se reducen lus costos de mantenimiento.

* Es menos complicado la depuracién de programas.

* Se incrementa la productividad de los programadores.

Estas caracteristicas han permitido que las aplicaciones se puedan

desarrollar méas rapidamente. Las facilidades para elaborar
pantallas y reportes han revolucicnado el councepto de disefio en
cascada tradicional, haciendo que el proceso de refinamiento de
requerimientos sea mas corto, es decir, la retroalimentacidén por
parte del usuario, acerca de cuales son sus necesidades, no se hace
hasta gque se termind el disefio, la codificacién y las pruebas del
sistema, 1o que es un periodo muy largo. Por el contrario, la
retroalimentacién se da desde el mismo disefio y las pruebas del
sistema. Lo anterior se puede observar en la figura 4.1.
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] desarralle

pratotipsr

FIGURR 4.1
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El disefio por prototipos tiene las siguientes actividades:

Diseilar las pantallas y reportes prototipo.
Diseiiar las estructuras de datos prototipos.
Disefiar la l6gica del proceso prototipo.
Mostrar la aplicacién prototipo a los usuarlios.
Documentar los cambios y comentarios.

Repetir el proceso para afinarlo.

*E kR RS

Algunas ventajas de este método son las siguientes:

* El usuario obtiene rapidamente un sistema funcionando.

* Se mejora la comunicacién entre el personal del departamento de
sistemas de cémputo y los usuarios.

* Permite obtener alternativas.

* Se obtiene un sistema personalizado y a gusto del usuario.

El disefo por prototipos puede utilizar las técnicas de diseifio por

estructura de datos, mejorando su posibilidad de éxito para el
diseiio de sistemas para el control de y administracién de la
produccién.

En resumen podemos decir que el disefio por prototipos es una forma
de acercar al personal de sistemas de cémputo a los usuarios.
Algunas de las desventajas que tiene este método es que se puede
obtener un aistema gue s8e conoce como poco “formal", poco
estructurado y eventualmente se puede tener dificultad con las
interfases. Para evitar o minimizar esta desventaja se debe tener
mas cuidado con la fase de evaluacidén del sistema y modificar la
estructura procurando dejar la idea del usuario en lo gue respecta
a formatos de pantallas, reportes y funciones.

Otro concepto gque ha hecho posible la utilidad de los lenguajes de

cuarta generacién y el disefio por prototipos, son las bases de
datos relacjonales. A continuacién se mostrardn sus principales
caracteristicas.

b) BASES DE DATOS

C.J. Date en su libro "An 4introduction to Data Base Systems"
define una base de datos como: " Una Base de Datos es una coleccién
de datos de operacién, almacenados y utilizados por los sistemas de
aplicaclén de una empresa especifica". .

Esta es una definicién muy general, y no deja percibir todas las
caracteristicas y ventajas que se pueden obtener al cambiar de un
almacenamiento tradicional en archivos de cualguier tipo, a las
bases de datos. A continuacién tenemos otra definicidén un poco més
completa.

James Martin define a una "BASE DE DATOS" (Principles of Data-
Base Management Y Computer Data-Base Organization) como "una
coleccién de datos relaciocnados, almacenados 3juntos y con una
redundancia controlada para servir a una o mas aplicaciones; los
datos son almacenados de esta manera para que ellos sean

CAPITULO 4 PAGINA 4-24



independientes de los programas que los usan. Un enfogue comiin
controlado es usado en la adicién de nuevos datos, la modificacién
y la recuperacién de los datos ya existentes en la base de datos™.

Retomando las definiciones anteriores podemos decir que una base
de datos, es una coleccidén de datos no redundantes, que pueden ser
utilizados por varias aplicaciones.

La redundancia en los datos consiste en tener el mismo dato o
valor repetido en diferentes archivos. Por ejemplo, en un sistema
tradicional, un empleado puede tener un salario asignado dentro 'de
los archivos usados para la némina del departamentoc de
contabilidad. Ese mismo empleado puede tener, en otro arxchivo usado
por el departamento de personal, un campo de salario. Cuando se
altera el salario del empleado es necesaric modificar varios
archivos que contengan el mismo dato. Existe un alto riesgo de que
las modificaciones no se realicen al mismo tiempo, ¥y con ¢l mismo
monto, e inclusive, que en alguno de los archivos, no se realicen
los camblos. Esto lleva a tener informacidén desactualizada y poco
veraz.

La forma mis simple de reducir la inconsistencia de los datos es
reducir al minimo o eliminar si es posible la duplicacidén de datos.

Para hacer esto posible, debemos pensar en un depésito de la
informacién de toda la empresa que pueda ser utilizada por varias
aplicaciones de diferentes departamentos en forma simulténea. Este
lugar para depositar la Informacién es conocido como Base de Datos
y en algunos trabajos reclentes, se conoce como repositorio de
informacién, pues los datos e encuentran almacenados ya con un
clerto formato que proporciona mas conocimiento por la relacién que
se establece en la estructura de los datos. En la figura 4.2 se
puede observar los enfoques tradiclional de archivos y de bases de
datos.

Enfoque de Rrehives Tnfeque de Bases de
Dotur

FIGURRA 4.2

Cuando se tiene una base de datos con todos los registros de la
empresa, y varias aplicaciones de diferentes departamentos tratando
de usar estos datos, es necesario administrar mejor la informacidn.

Debe ser posible brindar una visén global y una perspectiva local
para las aplicaciones de un clerto departamento. El departamento de
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ingenleria de procesos no tiene porque saber los precios de venta
de un articulo con el que este trabajando. Se debe asi mismo
controlar y proporcionar étod consiz Y seguros . para
recuperar y modificar la informacién. Todas estas funciones son
llevadas a cabo por lo que se conoce como el MANEJADOR DE BASE DE
DATOS (DBMS).

En la figura 4.3 se puede observar como se puede tener una visién
diferente para cada aplicacién a partir de una visién global.

Visidn

Locel

[T aticectin 1
Wass de Datar
A EIEER m 1y prreecyy

Visién glabel

FIGURR 43

A parte de reducir o eliminar la redundancia en la informacién,

las bases de datos brindan la independencia de los programas con
respecto a los datos. Esto significa que la base de datos puede ser
modificada, y solo se deberdn correglr los programas que utilicen
los campos alterados. Si un programa en particular usa datos que no
fueron alterados en su estructura, no tiene porque ser modificado.

El DBMS tiene entre sus funciones:

* Resolver problemas de sequridad y mantenimiento.

+ Proporcionar facilidades de estructuramiento de dates, para
poder expresar relaciones complejas entre items de datos.

* Validar los datos antes de ser almacenados.

* Proporcionar procedimientos de recuperacién.

Monitoreo y afinacién, para medir la eficiencia de su

funcionamiento, asi como los movimientos y transacciones

‘realizados.

*

Existen tres tipos de bases de datos. Actualmente se han hecho
algunas clasificacliones mds, pero en general el concepto es el
mismo.

1) Bases de datos Jerdarquicas.
2) Bases de datos de Red.
3) Bases de datos Relacionales.

Las bases de datos JERARQUICAS estdn formadas por estructuras tipo
arbol invertido. Este tipo de bases de datos fueron consideradas
muy Gtiles para los sistemas de manufactura desde los afios 60°',
debido a que su propia naturaleza de estructura de datos, era muy
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semejante a la necesarla para mostrar estructuras de ensambles vy
subensambles usadas en la industria de manufactura. La Figura 4.4
muestra una representacién légica de una estructura de bases de
datos jerArquica.

FIGURA Y4

La principal ventaja para utllizar estas bases de datos es su
velocidad en el tiempo de acceso a los datos y sSu napeo casi
directo con su estructura de datos y las estructuras de ensambles y
subensambles. La desventaja de utilizar 1las bases de datos
jerdrquicas es la dificultad gue se tiene para programar, ya que el
programadox debe realizar los ciclos iteratives y 1la *navegacién®
entre las ramas de las estructuras. En general se utilizan
lenguajes de tercera generacién como COBOL con instrucciones
intercaladas para hacer llamadas al DBMS de la base de datos.

Las bases de datos tipo RED no fueron muy utilizadas como tales
por su complejidad. Aligunas bases de datos consideradas como red en
realidad son jerdrquicas con muchas variantes del tipo de 1llave
secundaria y algoritmes para invertir las estructuras jerarquicas.

Las bases de datos RELACIONALES se utilizan mucho actualmente por
su facilidad de uso. En los iltimos tres afios, los manejadores de
bases de datos relacionales, han mejorade lo suficiente para
competir en desempefio con las bases de datos jerarquicas. A pesar
de que la estructura de tablas de las bases de datos relacionales
no es la mids adecuada para representar las estructuras de ensambles
y subensambles, su facilidad de programacién, la variedad en
lenguajes de cuarta generacién y su concepto mids simple de vistas
légicas, ha hecho gque muchos paquetes comerciales de manufactura
sean desarrollados en este tipo de bases de datos.

El contar con bases de datos relacionales y con un DBMS manejado

por Hardware, como sucede en los equipos AS/400 de 1IBM, ha
incrementado adn mas su uso.
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Las bases de datos relacionales se han posicionado como una
herramienta muy poderosa para crear sistemas cn corto tiempo, por
1o que a continuacién se detallara mas acerca de las bases de datos
relacionales y una metodologia para su disefio.

Una base de datos relacional estd basada en el concepto de
RELACIONES. Una RELACION es una TABLA (Entidad de Datos), formada
de RENGLONES (Ocurrencias) y COLUMNAS (Elementos de Datos) con las
siguientes propiedades:

* El oxrden de los renglones no es significativo.

* E1 orden de las columnas no es significativo, mientras la
relacién entre el nombre de la columna y el ncmbre de datos se
preserve. .

+ Cada renglén es tnico.

* E1 identificador iinico de cada rengldén (llave) debe existir
slempre y no puede ser modificado.

* Cada columna tiene un nombre idnico de dominio.

* Todos los datos en una columna deben ser del mismo dominio.

En la figura 4.5 se puede observar estas definiciones més
claramente.

TABLR
A JRE JAT |.. .. JFN |+— ArRIBUTOS
XL (V1 (21 B} +— OCURRENCIRS
FARE] [
IR E] CE
SRR
FIGURN 45

Las operaciones que se pueden realizar en una base de datos
relacional son muy parecidas a las operaciones con conjuntos
{cdlculo relacional). En general podemos decir que tenemos las
sigulientes operaciones:

* Seleccién: La tabla original es procesada y se obtiene una nueva
tabla con determinadas ocurrencias o registros segin un criterio de
seleccidn.

* Proyecci6n: Ciertas columnas son seleccionadas de la tabla
original para producir una nueva tabla.

* Unién: Se crea una nueva tabla a partir de dos taklas vya
existentes.
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Terminologia:

Relacién: Tabla o entidad de datos.

Atributo: Columna o elemento de datos o tipo de campo.
Ocurrencia: Registro o valor.

Grado : Nimero de columnas o atributos.
Cardinalidad: Nimero de ocurrencias o registros.

Arquitectura del DBMS

El DBMS maneja varios niveles. Una vista de los datos que se -
especifica en un lenquaje del DBMS es conocldo como esgquema.
Existen tres esquemas principales:

1} Esquema conceptual. Es una descripcidn de todos los datos de
interés para la empresa, los cuales seran almacenados en una base
de datos. Se especifica el contenido 1légico de la base de datos y
las restricciones aplicadas a los datos.

2) Esquema externo. Este esquema define la perspectiva local de la
base de datos requerida por un programa de aplicacién. En caso de
que varijios programas requieran la misma perspectiva pueden utilizar
el mismo esquema. El formato Yy la estructura pueden varlar con el
esquema externo, perc no puede alterar las restricciones impuestas
por el esquema conceptual.

3) Esguema interno. El esquema interno describe como estén
almacenados los datos al nivel de registros, formato de los
registros, indices, algoritmos de hashing, apuntadores, etc.

En la figura 4.6 se puede observar como se definen los niveles en
las bases de datos relacjionales.

®rquema Crquerma
externa oteenn | Licidn 2
1 L}

Comi

Citona
[’

FIGURR 4.6

CAPITULO -4 PAGINA. 4-29



El DBMS realiza el mapeo entre los tres esquemas. El DBMS debe
contar con un lenguaje para manipular los datos (DML) (generalmente
es un lenguaje de cuarta generacidén) y una forma para definir los
tres esquemas. Este tipo de arquitectura tiene la ventaja de
mantener una alta independencia de los programas con relacién a los
datos. Un cambio en el esquema conceptual, no afecta a un esquema
externo, a menos gque el esquema externo sea incompatible con el
nuevo esquema conceptual. Un cambio en los esquemas externos no
afecta a los programas de aplicacidén que no utilicen este esquema.

Un esquema es una definicidén particular de un clerto DBMS. Para
hacer una descripcién independiente a un DBMS en particular se crea
lo que se conoce como un MODELO DE DATOS. Un modelo conceptual y
externc no se ocupa de las caracteristicas particulares de un
cierto DBMS en particular, sino solo en las propledades de los
datos.

Actualmente existe lo que se conoce como bases de datos
distribuidas, que son una coleccién de datos que pertenecen
lé6gicamente al mismo sistema, pero estédn distribuidas entre las
estaciones de una red de computadoras. Las estaciones de la red
pueden realizar un procesamiento auténomo y ejecutar un proceso que
requiere accesar datos que se encuentran en otras estaciones, por
medio de sistemas de comunicaciones. Las aplicaciones pueden
funcionar como si la base de datos fuera centralizada, es decir, se
tiene una transparencia en la distribucién de los datos.

Una metodologia para el disefio de lags bases de datos relacionales
que mas popularidad ha adquirido recientemente, es el método de
disefio por relaciones y entidades. Podemos considerar que es un
método de disefio por estructura de datos y permite el manejo de
prototipos.

€) DISERO POR ENTIDADES Y RELACIONES

Para realizar un buen diseiio de un sistema de informacién, se debe

aplicar una visién global de la empresa. Todos los sistemas deben
ser analizados en relacién a la totalidad de necesidades de los
otros sistemas, de esta forma, se puede crear bases de datos no
redundantes. El diseiio no debe ser dependiente de un DBMS en
particular. La implantacién fisica ce puede realizar posteriormente
de diferentes formas.

En una base de datos existen:

* Valores
# Estructuras
* Reglas de control

El diseiio de sistemas lo dividimos en el diseiio de los procesos y
de los datos y para ambos es importante las estructuras y las
reglas de control. El disefic es también clasificado como légico,
donde se modela conceptualmente las aplicaciones y el disefio fisico
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donde se acomedan las estructuras del disefio 16gico ‘a 1las
estructuras de archivos y mecanismos de acceso del DBMS.

En la figura 4.7 se pueden ver los tres grandes pasos del disefio
de una base de datos.
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FIGURA 4.1

El disefio por relaciones y entidades es un modelado descendente
(TOP-DOWN), usado para simplificar el procedimiento de disefio en
circunstancias reales, en donde puede haber un gran nimero de
atributos por considerar y mas de una relacidén entre los atributos.
El método se compone de varios pasos:

) Desarrollo del modelo de entidades y relaclones (ERM).
) Desarrollo del modelo de datos conceptual.

) Definicién de elementos de datos.

} Definicién de entidades de datos.

) Normalizacién de entidades de datos.

) Analizar el uso de las entidades de datos.

) Desarrollo del modelo fisico.

A

n

continuacién se detallardn cada uno de los pasos listados
anteriormente.
1) Desarrollo del modclo de entidades y relaciones.

El modelo de entidades y relaciones esta compuesto por los
elementos que forman la empresa, sus atributos y las relaciones que
existen entre estos elementos. El modelo de entidades y relaciones
(ERM) se representa por medio del diagrama de entidades vy
relaciones (ERD}). El1 ERD es la documentacién acerca del
conocimiento que se tenga del negocio. Algunos conceptos
importantes antes de pasar al dibujo del ERD son los siguientes:

Entidad del negocio: Es cualquier objeto, persona o concepto al
cual la empresa le reconoce poder existir en forma independiente y
que pucde ser definido en forma unica y es posible almacenar

informacién acerca de él, Por ejemplo: Articulos, maquinas,
clientes, almacenes, coatratos, facturas, ©6rdenes, automdviles,
etc.
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Atributo: Es una propledad de una entidad del negocfo. Por ajemplo
la direccién de un cliente, el peso de un material, etc.

Relaciones: Es una asoclacién entre dos o mis entidades. Por
ejemplo, un producto final "SE COMPONE DE" subensambles.

Una forma de identificar las entidades de las relaciones es que
para las entidades se usan como sujetos y para las relaciones se
usan normalmente verbos.

Un atributo que en forma Jindependiente o conjunta con otros
atributos logra identificar una entidad en forma linica, se dencmina
como identificador o llave primaria de la entidad.

Las relaciones pueden ser de cuatro tipos:

1) UNRO A UNO. donde cada elemento de una entidad se relaciona con
uno solo elemento de otra entidad. Por ejemplo: E1 operador "“A"
solo maneja el torno 35, y el torno 35 solo es manejado por el
operador "A".

Notacién:
1:1 puede inclufr 1:0, 0:3, 1:1

2) UNO A MUCHOS. Una entidad se puede relacionar con varias
entidades. Por ejemplo: El1 operador "B" opera el tornc 1, la
fresadora 3 . El torno 1, la fresadora 3 son operados solo por el
operador “B".

Notacién:
1:N puede incluir 1:0, 0:1, 1:1, 1:N, N:1

3) MUCHOS A MUCHOS. Varias entidades se pueden relacionar con
varias entidades. Por ejemplo: Los operadores “A" y "B" pueden
operar la fresa 1, el taladro 5 y la prensa 2. La fresa 1, el
taladro 5 y la prensa 2 pueden ser operados por los operadores "A"
y/o "B".

Notacion:

N:M puede incluir 1:0, 0:1, 1:1, 1:N, N:1, M:N

4) La iltima caracteristica define si un elemento de una entidad
esta obligado a tener relacidén con otro elemento de otra entidad.
Por ejemplo: Todo obrero debe operar una maquina. Un obrero puede o
no operar una miquina.

Las convenciones para dibujar los ERD son:

1) Las entidades se representan por rectangulos.

2) Las relaciones seran rombos.

3) Las lineas de conexién mostrarén que entidades son asociadas por
cual relacién.
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4) El tipo de relacidn se puede representar por 1, N o M gobre las

. lineas de conexidn.

5) La obligatoriedad se representa con un punto en el cuadro de la
entidad que debe cumplir con la relacidn.

Un ejemplo de esta notacién se puede observar en la figura 4.8.

]
tiene estantes

=

almace.

FIGURA 4,B

Durante el uso de metodologia es conveniente utflizar un
diccionario de datos. En la figura 4.9 se muestra una
raepresentacién de lo que es un dicciconario de datos y sus
elementos. Posteriormente se describe cada uno de sus elementos.

T ' T
entidad de M virter de
datar urverins
x
t N .
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k 3
entidad del  Leeentor
negacie de datas
FIGURR 4.9

Un diccionario pucde almacenar la siquiente informacidn:

A
B

¢ Entidades del negoclo.
¢ Relaciones entre las entidades del negocio.

Al desarrollar el modelo de datos conceptual
C: Relaciones entre Entidades del negocio y entidades de datos.

D: Entidades de datos.
E: Relaciones entre entidades de datos.
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Al definir las entidades de datos y los elementos de datos podemos
agregar:

F: Vistas de usuarios.
g: Elementos de datos
H: Relaciones entre elementos de datos y vistas de usuarios.
I: Relaclones entre elementos de datos y entidades de datos.

Al revisar las entidades de datos mediante la normalizacidn
podemos modificar D, E o I y podemos agregar:

J: Relaclones entre vistas de usuarios y entidades de datos.

En el diccionario de datos se debe especificar qué es cada dato,
sus caracteristicas, su ubicacién, por quien es usado y cualquier
otra informacién gque ayude & definir en forma completa la
informacidn.

2) Desarrollo del modelo de Jdatos conceptual.

El modelo conceptual de datos puede ser obtenido del modelo de
entidades y relaciones. Este modelo conceptual es la base para el
disefio 16gico y fisico de la estructura de datos. Una Entidad de
Datos define datos acerca de una Entidad del Negocio o relaciones
entre las entidades del negocio. Es una coleccidn de atributos o
Elementos de Datos. Las Entidades de Datos son la base para los
segmentos en las bases de datos jerarquicas y las tablas para bases
de datos relacionales. Mediante la figura 4.10 podemos entender mis
claramente estos conceptos:

ENTIDRD OE NEGUCIOS ENTIDARD DE ORTOS

Derzripeion du empleodar

EMPD € nombre,renc,edad )

acurrencla de datnr Entided de dator

juan preex| masef ::

nembre  [rexs [edad]

FIGURA Y.10
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Para pasar del ERD al Modelo Conceptual de datos se siguen . los
slguientes pasos: : by o .

1) Reconocer el tipo de las entidades de datos.
2) Identificar las relaciones entre las entidades de datos.
3) Asociar con cada entidad de datos:

* Un nombre.

* Un nombre abreviado.

* Un identificador tnico.

* Una descripcién de los datos que contiene.

Cada entidad de negocios se convierte en una entidad de datos.
denominado KERNEL. La forma de establecer las relaciones en el
modelo conceptual va a depender del tipo de relacién que se tenga
en el ERD.

Relaclones 1:1

Para cada relacién del tipo 1:1 en el ERD, conectar los
rectingulos que representan las entlidades de datos con una flecha
sencilla en cada extremo. Posteriormente, durante el desarrollo del
modelo fisico este tipo de entidades serdn candidatas para combinar
las dos entidades en una sola (Si hay obligatoriedad por ambas
partes).

Lo anterior se puede observar en la figura 4.11.

N CD N NET I
NS

FIGURA 4,44

Relaciones 1:N

Para cada relacién 1:N se conectan los rectdngqulos que
representan las entidades de datos con wuna flecha con punta
sencilla hacia donde 1la relacidén era 1 y una flecha doble hacia
donde era N. En general se dice que la relacidén donde se tenia 1 es
la entidad padre y la relacién que tenia N es la entidad hija.

La figura 4.12 muestra la transformacién correspondiente.
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FIGURA 4.2

Relaciones N:M

Este tipo de relaciones es muy comiin. En este caso, las entidades
de datos no pueden ser representados por solo dos rectéangulos y la
relacidén entre ellos se convierte en un tercer rectdngulo. Este
iltimo se denomina como entidad de datos de asociacién. Este nuevo
rectingulo tendra relacién M:1 con cada uno de los rectdngulos
originales, es decir, es una relacidén hija de las entidades
anteriores. La figura 4.13 nos puede dar una idea de esto més
claramente.

R /\ B
NS

(s3)) (=)

FIGURA 4,13

El identificador dGnico de la nueva entidad de datos incluye los
identificadores linicos de las entidades orlginales. Les atributos
de 1la nueva entidad de datos se denominan como datos de
interseccidn.
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Relaciones condicionales

En las relacliones condicionales cuando se tiene una relacién 1l:M
los elementos de la entidad M no necesariamente tienen que tener
relacién con la entidad que tiene el 1. Cuando la relacidn es 1:1
las entidades no tienen relacidn necesariamente. La relacién se
representa como en los casos anteriores pero la linea se pone como
punteada. En 1la figura 4.14 se puede represcntar este tipo de
relaciones.

n 1

FIGURA 4,6

REGLAS PARA EL MODELO CONCEPTUAL

Las entidades de datos no pueden contener elementos repetitivos o
grupos.Los grupos son uno o m&s atributos que pueden tener
miltiples valores para un valor de identificador t(nico dado. Estos
grupos son indeseables porque no hay forma de tomar una sola
ocurrencia del grupo y crean estructuras mias complejas.
Para los valores repetitivos se debe crear nuevas entidades de
datos. Estas entidades de datos se denominan como entidades de
datos caracteristicas. Las nuevas entidades son siempre del ' tipo
1:M. El identificador \nice de la nueva entidad de datos puede
necesitar incluir los identificadores dnicos de las entidades de
datos ya existentes. En la figura 4.15 se puede observar el proceso
descrito anteriormente.

Entidad wriginals

EQUIPD ¢ # LQUIPD . wperedsr, lecelidad,

mantenimients, corted

Grupe repatitive; mentunimients, carte
Nuevar entidader:
€OUIRG ¢ stEQUIFD . epxrader, localidad)

PIRNTENIMIENTA ¢ mentenimicnta, carte, #equiped

[enira Je——{mantemimionta |

FIGURR 4.35
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En este momento es convenlente actualizar el dicclonario de datos
que se ilustrdé en la figura 4.7

3) DEFINICION DE LOS ELEMENTOS DE DATOS

Los objetivos de esta etapa son desarrollar nombres estdndar e
identificar los elementos basicos.

El desarrollo de los nombres estindar debe ser hecho a lo large y
ancho de toda 1la compafiia, al igual que el modelo de datos
conceptual (¢CDM). La identificacién de los elementos de datos
individuales puede estar basada en la fijacién de los esténdares.

La identificacién de 1los elementos de datos serd definida en
términos de los tipos de elementos da datos.

Los ELEMENTOS BASICOS reflejan la estructura del CDM. Su llave
primaria es un identificador inico para una entidad de datos
determinada y las llaves fordneas son uno o mis identificadores de
otras entidades de datos relacionadas en el CDM.

Los elementos denominados como NO_LLAVES reflejan el contenido del
CDM.

Desarrollc de nombres estédndar.

Los problemas para determinar el nombre de los elementos de datos
son:

- Homdnimos:Mismo nombre, diferente significado.
- Sinénimo :Nombre diferente, mismo significado.
- Mismo nombre, mismo significado, diferente valor.

Los problemas anteriores generan informacién redundante no
controlada que genera inconsistencia de datos. Los nombres de los
elementos de datos deben tratar de cumplir los sigulentes
objetivos:

- Repetibilidad: Nombres con significado que puedan ser
comprensibles por otras personas y podrian haber sido generados
por sentido comin.

- Legibilidad: Deben ser parecidos a un idioma, nombres
descriptivos.

~ Translacién a algin lenguaje de programacién. Evitar nimeros
puros caracteres especiales, etc.

En general 1los nombres de elementos de datos -pueden tener dos
partes:

- DOMINIO:Qué valores puede tener, qué datos son.

- FUNCION:Acerca de qué es el dato, que entidad del negocio o del
CDM describe.

Una forma de nombrar a los elementos datos (atributos) es
utilizar el sistema "OF LANGUAJE" desarrollado por el ejercito de
Estados Unidos de Norteamérica.
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Estructura:

Palabra de | conector | palabra | conector | Modificador | .....
clase primaria

Este lenguaje.se compone de varios elementos, Yy a fin de aclarar
el concepto se dan ejemplos de cada uno de ellos.

* Palabras de clase. Proporcionan una caracteristica al atributo:

D ~ Direccién F - Fecha E - Explicacién/Descripcién
B - Bandera C - Constante I - Nimero/Cédigo/llave

N - Nombre Q - Cantidad T - Texto/Comentario

% - Porcentaje $ - Cantidad/dinero

* Palabra primaria. Es proplamente el nombre del atributo:

DEPT - Departeamento CcoMP - Comprador PROV -Proveedor
OCOoM - Orden de compra PART - Parte PAGO - Pago
EMBA - Embarque

* Los conectores pueden ser:

W . de wen  _ los cuales e - o vgn -y
* - por/para " " - compuecsto de

+ Los modificadores pueden ser muy variados y parecidos a las
palabras primarias.

La funcién no es indicada en el nombre de los elementos de datos
(atributo), sino en la entidad de datos (tabla).

Ejemplo:
I OCOM : Niumero de orden de compra.
D PROV : Direccién de proveedor

* Identificacidén de los elementos bdsicos.
La notacién para bases de datos relacionales es:
NOMBRE ( INDENTIFICADOR, ATRIBUTO#1, ATRIBUTO#2. . .ATRIBUTO#N)
UNA ALTERNATIVA ES:
NOMBRE
IDENTIFICAD!
ATRIBUTO#1
ATRIBUTO#2

ATRIBUTO#N
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El objetivo de la notacién de entidades de datos, es definir en
forma precisa, los siguientes elementos:

- Identificador Gnico o llave primaria: Debe ser la minima
necesaria y debe ser tnica (No debe contener atributos
redundantes) .

Siempre debe tener valor. La llave es el elemento de datos o
atributo { o combinacidn de atributos) necesario para jidentificar
cada ocurrencia en la entidad de datos de forma dnica.

~ Elementos de datos o atributes.

En las entidades de dates de RELACION se deben reflejar relaciones
del tipo padre-hijo y 1:1.

Cada entidad de datos que es hijo, debe contener la llave ¢ llaves
de su padre. Para cada relacién del tipo 1:1, la llave de una de
las entidades de datos se debe de conservar en cada una de las
entidades de datos que la necesite. Estos elementos de datos son
conocidos como llaves foréneas.

Una llave fordnea es una llave de una entidad de datos que aparece
como atributo en otra entidad de datos, esto es, puede © no
aparecer en esta entidad de datos. Cuando la llave fordnea es nula
se tlene el caso de relaciones condicionales.

Por convencidén, las llaves primarias son los primeros atributos y
se subrayan. Las llaves fordneas se pueden subrayar con una linea
punteada.

4) DEFINICION DE ENTIDADES DE DATOS

Para completar la definicién de las entidades de datos se debe
completar la entidad de datos con los atributos no llaves, gue sean
importantes para tener completo el modelo de entidades Y
relaciones.

Las entidades de datos se derivan de los usuarios y su visidn del
negocio.

El proceso para convertir las entidades de datos a tablas es el
siguiente:

* Para relaciones 1:1 con obligatoriedad por ambas partes se crea
una sola tabla donde se conserva solo una de las llaves de una de
las entidades de datos y los atributos de ambas. La llave de 1la
otra entidad se convierte en solo otro atributo.

Ejemplo: ] B
LLave ¥ ¢ ) LLAVE ¥
R CLLAVE X, <4 LLAVE ¥,0000ild

RIRIBUTOS DE & —2 °
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* Para relaciones 1l:1 con obligatoriedad por solo una entidad se
crean dos tablas. Una con la entidad que no tiene la obligatoriedad
y otra con la que tiene marcada la obligatoriedad. En esta Gltima
se agrega la llave primaria de la primera entidad como un atributo.
Se conserva la llave primaria original.

Ejemplo:

A B
LLAVE & J(owvaconeeommmmedl LLAUE ¥ .

A CLLAYE % «00) B € LLAVE ¥,,.. LLAVE 30
/IN \
ATRIBUTOS DE A -4 s RIRIBUTOS DE B

* Para relaciones 1:1 sin obligatoriedad se deben crear tres
-tablas. Dos para las entidades de datos originales con sus propias
llaves y una para marcar la relacidén entre ellas. La llave de esta
tercer relacién es la de una de las entidades y un atributo
obligatorio es la llave de la otra entidad.

Ejemplo:

A B
LLAYE ¥ Koeorveassnoconaans seee)f LLAVE Y

& CLLAVE X, o) B € LLAVE ¥y0u )

R ¢ LLAVE X, LLAVE ¥,...)  ENTIDAD DE RELACION
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+ Para relaciones 1:N con obligatoriedad en la entidad de N
elementos se crean dos tablas. La que es 1la entidad padre (1) se
mantiene igual con su llave. La entidad hija (N) tienen como
atributo extra a la llave de la relacidn marcada con 1.

Ejemplo:

[} ]
LLAVE X «sm—————))} LLRVE ¥

A CLLAVE X, ,,,) B C LLAVE ¥,u0 ) LLAVE X2

Para relaciones 1:N sin obligatoriedad se crean tres tablas. Dos

son las tablas originales con sus llaves y una tercera con la llave
de la entidad hija como llave primaria y la 1llave de la entidad

padre como atributo. ‘

Ejemplo:

A )
LLAUE ¥ feomenes ereeeeneneanas 2 LLAUE ¥
A CLLAVE X, o) B € LLAVE ¥,..0

R CLLAVE ¥, LLAVE ¥, 4.0
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Para relaciones N:M, ( No puede haber obligatoriedad ) se crean
tres tablas. Dos son las tablas originales. La tercera tabla es la
relacién y la llave primaria debe contener las dos llaves de las
entidades originales.

Ejemplo:
3 )
LLAVE X fcC-- -] LLAvE ¥
A€ LLAVE X, .o) . BT LLAE ¥ -

R CLLAVE ¥, LLAUE X, o.0)

5) NORMALIZACION DE ENTIDADES DE DATOS.

La normalizacién es un concepto con fundamentos matemdticos.
“Forma normal"” en matemdticas significa la forma mds simple (Mismo
significado de "candnica"). .

En el proceso de diseiio de bases de datos es un paso de revisién
que asegura que todos los elementos de datos han sido asignados a
la entidad de datos (TABLA) adecuada.

Los objetivos del proceso de normalizacién son:
+ Eliminar, en lo posible, toda anomalia.

Existen tres fenémenos indeseables en el manejo de las bases de
datos que se deben evitar con la normalizacién:

1) Anomalia de insercidén: No hay lugar para almacenar informacién
acerca de una entidad en especial hasta que su relacidén con otra
entidad es establecida.

2) Anomalia de borrado: Al borrar un registro sencillo puede
ocasionar el borrado de toda la informacién de una ocurrencia.

3) Anomalia de actualizacién: Si el valor de un atributo cambia,
este debe ser cambiade en miltiples lugares.

* Preservar toda la informacidn.

La estructura debe ser capaz de tener lugar para toda la
informacién requerida. La redundancia que existe debe ser solc de
los identificadores unicos o llaves. Una adecuada definicidn de las
llaves puede ascgurar que las llaves no requieran actualizaciones.
* Maximizar la flexibilidad.

La adaptabilidad a los cambios derivan de maximizar la
independencia de cualquier uso particular.
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Proceso de normalizacién.

Aunque se ha definido méds estados de normalizacién, existen tres
més comunmente aceptados. Estos se conocen como primera, segunda y
tercera formas normales o INF, 2NF y 3NF respectivamente.

a) Primera forma normal 1NF.
"Un registro en primera forma normal no incluye grupos repetitivos”
Proceso:
Separar las entidades de datos en varias.
* La llave de la nueva entidad de datos es la llave del grupo
repetitivo.
* La llave de la entidad de datos original es un atributo de la
nueva entidad de datos.
* Puede necesitarse que la llave original sea parte de la llave
de la nueva entidad.
Ejemplo:
OCOM (1 _OCOM,F OCOM,I COMP,I PROV,N PROV,I PART,E PART,Q PART*ORDE)

Nota : Segin la notacidén "OF LANGUAJE" descrita anteriormente la
tabla Ordenes de compra esta formada por:

Indice de 6rdenes de compra
Fecha de orden de compra

Nimero de compradoxr COMP
Nimero de proveedor PROV

I OCOM
F
I
1
Nombre de proveedor N PROV
I
E
Q

OCOM

Nimero de parte PART
Descripcidn de parte
Cantidad de partes por orden

PART
PART*ORDE
El grupo repetitivo es :
(I PART,E PART,Q PART*ORDE)
El resultado de pasar a primera forma normal es:

OCOM(I_OCOM,F OCOM,I COM,I PROV, N PROV)
OCOM/PART(I_OCOM,I PART,E PART,Q PART*ORDE)

b) Segunda forma normal 2NF.

"fada atributo depende de la totalidad de la llave, no de parte de
ella".
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Proceso:

Separar la llave parcial y sus atributos en una nueva entidad de
datos.

* La llave de la nueva entidad de datos es la llave parcial de
la entidad original.

Ejemplo:
OCOM/PART(1I_OCOM,I PART,E PART,Q PART*ORDE)

La descripcién de parte (E PART) depende solo del Nimero de parte
{I PART), no de toda la llave. El resultado de toda la separacién
incluyendo la etapa anterior es:

OCOM(I_OCOM,F OCOM,I COM,I PROV, N PROV)
OCOM/PART(I_OCOM,I PART,(Q PART*ORDE)
PART(1_PART,E PART)

¢) Tercera forma normal 3NF.

"Cada atributo no primo (no es parte de la llave) no tiene
dependencia transitoria sobre la llave".

Proceso:
Separar en otra entidad de datos.

* La llave de la nueva entidad de datos es el atributo no llave
de la entidad original.

Ejemplo:
En la definicidén de la entidad Ordenes de compra se tiene:
OCOM(I_OCOM,F OCOM,I COM,I PROV, N PROV)

El nombre del proveedor {N PROV) no depende de la llave de compras
{I OCOM) sinoc del atributo (no llave) numero de proveedor (I PROV).
Tomando todo el ejemplo completo las entidades de datos o tablas
quedarian asi en su tercera forma normal:

OCOM (I_QOCOM,F OCOM,I COM,I PROV)
OCOM/PART( QCOM, I  PART,Q PART*ORDE)
ART

(I_PART,E PART)
PROV (I_PROV,N PROV})

En resumen podemos decir que con una visién de disefio de abajo
hacla arriba, se identifican las entidades de datos (tablas) y se
asignan todos sus elementos de datos (atributos) uno o varios de
los cuales se convierten en la llave primaria o identificador
inico. Las tablas tienden a estar en tercera forma normal, pero se
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debe realizar un andlisis para garantizarlo. C.J. Date habla en su
libro de bases de datos acerca de la 4NF y la 5NF, las cuales no
serdn abarcadas en este trabajo por considerar que, con la tercera
forma, es suficiente para obtener un buen desempefio del sistema.

6) ANALISIS DEL USC DE LAS ENTIDADES DE DATOS.

El objetivo de esta etapa, es el analizar el uso de cada entidad
de datos por aplicaclones en lote o en linea.

Los pasos de andlisis son:

1.- Determinar y registrar el nimero de ocurrenclas (registros) de
cada entidad de datos (tabla) y la frecuencia de uso para cada
vista de usuarios { Forma en que una aplicacién considera una tabla
en relacién con sus atributos no llave).

Sirve para estimar los requerimientos en los medios de
almacenamiento.

2.- para cada vista de usuarlos, determinar y reglstrar el método y
frecuencia de uso de la entidad de datos.

Se debe indicar el tipo de acceso que se hace a la informacidn:
lectura, escritura, modificacién, borrado.

Se conoce el numero de accesos que nos ayudard a balancear los
dispositivos de almacenamiento, a fin de lograr un mejor desempefio.
Asi mismo se conocen los argumentos de bisqueda.

3.- sumarizar lo registrado por vista de usuario.

Se registra el nimero de lecturas o escrituras. En el caso de

modificaciones se consideran dos transacciones (lectura y
escritura).

4.- Sumarizar por entidad de datos.

Registrar cuantos accesos se hacen por 3
+ LLave primaria

* Llave foranea

* Otros atributos

Las llaves foréneas son importantes, pues determinan las
relaciones "“"padre-hijo".

Todas estas consideraciones, en especial los accesos por elementos
no llaves servirédn para la implantacidn fisica de las tablas.

7) DESARROLLO DEL MODELO FISICO.

Este paso consiste en transportar cada una de las entidades de
datos y sus elementos de datos a Tablas y atributos de un manejador
de bases de datos en particular. Deben considerarse todas las
estadisticas obtenldas en los pasos anteriores para obtener un
mejor rendimiento del sistema.
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Se debe considerar una desnormalizacién si el rendimiento del
sistema asi lo requiere. En general podemos hablar del siguiente
andlisis:

* Derivacién de datos. Se debe elegir entre calcular una cierta
informacién a partir de lo que se tiene, en el momento en que se
necesite o calcularla una vez Yy almacenarla. Esta decisién
dependexra de la frecuencla de uso y del desempeiio o velocidad
deseada.

+ Combinacién de entlidades (desnormalizar). Las tablas no voléatiles
Yy relativamente pequefias que representan una relacién padre hijo,
pueden ser candidatos a eliminacién por medio de combinarlas con
ese hijo. Otras tablas candidato son las rxelaclones del tipo 1l:1
con la misma llave primaria.

+ Ciclo cerrado. Este punto se refiere a la contencidén de recursos.
Un programa requiere un recurso (dato) que esta siendo ocupado por
otro programa. Esto lleva al empobrecimiento del desempefioc y una
posible situacién de " abrazo de muerte" (Dead-lock: es un paro del
proceso porque dos programas compiten entre si por un recurso y al
migmo tiempo retienen otro recurso en forma cruzada).

El modelo obtenido mediante este método de relaciones y entidades
eg muy htil para el disefio de los procesos y brinda directamente la
estructura de datos necesaria para derivar los procesos.

Los procesos pueden ser analizados mediante un método de analisis
por estructuras de datos como se explicé anteriormente, y esto
deberd ser realizado por un profesional del drea de informitica.

Cabe recordar que el diccionario de datos se debe actualizar en
cada etapa, describiendo medlante una tabla todo el uso de los
elementos de datos.

Podemos considerar que con este punto definimos el procedimiento
de disefio apropiado para los sistemas de manufactura.

Una vez definidas las metodologias de desarrollc e implantacién de

un sistema de manufactura, se procederd a mostrar, en el siguiente
capitulo, el modelo de programacién de materiales en el cual se
basa cualguier sistema de informacién para el control y
administracién de la produccién.
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5.0 MODELO DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES.

El objetivo de este capitulo es describir el
de materiales, por considerarlo la
alrededor un sistema computarizado completo .de manufactura y

mostrar mediante un caso ejemplo, su implantacién utilizando las
técnicas descritas anteriormente para bases de datos.

modelo de planeacién
base para desarrollar a su

Como se menciond en el capitulo dos

para la plancacién y el control de la manufactura se compone de

diferentes médulos. En la figura 5.1 se puede apreciar una posible
configquracién de un sistema integral.

de este trabajo, un sistema

antrel de

coptura dx

irdener y
embarqurs

invzntarios

an planzaciin libcraciin kuntral
T

marrtra de reques de ardenes [de plents
elancacidn de pra- ::m:".:..-| u andlisle]
de. inventa- e ot de carge
rlar

Fa

ades

lirtar de plan de 4e plenta
matarisles] | cepacidad
cutar
contral ve o
castar Fabricacidn)
Figurs 51

Los médulos de compras, inventarios, atencién a clientes son més
sencillos de implantar y muchas companias los utilizan actualmente.

El médulo de planeacidén de requerimientos de materiales (MRP)
representa el corazdn de este tipo de sistemas y es lo que puede
proporcionar beneficios mas considerables, al ofrecer la
posibilidad de implantar las técnicas de Just-in-Time (JIT).
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SISTEMA DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES (MRP)

El objetivo primordial de un sistema de planeacién de
requerimientos de materiales (MRP), es reducir los niveles de
inventarios y evitar la falta de material en la linea de
produccién.

Desde el punto de vista de finanzas, una sltuacién ideal seria no
llevar ningin inventario. Desde el punto de vista operativo, el
mantener inventarios es necesario debido a:

* Absorber diferencias entre el pronéstico de venta y la demanda
real de productos terminados.

* Los inventarios de partes y subensambles permiten reducir el
tiempo de entrega de un producto terminado.

* Los inventarios son una proteccidén contra entregas tardias.

* Aprovechar descuentos en compras por volGmenes.

La seleccién de la técnica usada para planear y controlar los
inventarios en una compafiia de manufactura, depende de la
naturaleza de 1la demanda para los elementos respectivos del
inventario. Existen dos enfogues principales:

*+ Técnica por punto de reorden.
* Planeacién de requerimientos de materiales.

La eleccidén de estas técnicas depende de sl un elemento entra en
el concepto de demanda "dependiente" o "independiente"”,

La demanda independiente de un clemento del inventario es la que
no depende de otro elemento de un nivel superior, es decir, el
elemento reqguerido no es un b ampble o comp te de otro
elemento. La demanda independiente debe ser generalmente
pronosticada. La técnica de punto de reorden es empleada en este
caso y se utfliza para calcular el nivel del inventario de
seguridad, basdndose en el error del pronéstico de demanda. Algunos
de los inventarios que son independientes son: Productos
terminados, partes de servicio, dispositivos opclionales de los
productos terminados, material indirecto como material de oficina.

La demanda dependiente de inventarios es la que se deriva o genera

por la demanda de otros elementos. Esta demanda debe ser calculada
Y no pronosticada. Para calcularla se utilizan las técnicas de
planeacidén de materiales. Algunos ejemplos son: Subensambles,
componentes, materia prima y producto semiterminado.

La demanda de bienes terminados puede ser pronosticada, pero no
sus subensambles y componentes.
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Para ilustrar lo anterior supongamos gque existe un 90% de
probabilidad de tener un subensamble en almacén. Dos subensambles
relacionados que se necesitan en forma simultanea para construlr
otro ensamble tendrin una probabilidad combinada de 81% de estar en
almacén. Para un producto de diez componentes la posibilidad baja
hasta un 35%. Si aumentamos la posibilidad de encontrar los
articulos en almacén a 95% elevamos la probabilidad combinada a un
60% que atn es malo. El tener el 95% del tiempo un subensamble en
almacén representa un costo muy elevado. Para compensar este efecto
algunas compafiias utilizan la aceleracién y divisidén de las
oérdenes, pero ain asi el servicio a cliente no es5 siempre bueno.

MRP ayuda a evitar lo anterior al utilizar técnicas de planeacién
para coordinar la entrega y realizar un plan, tratando de lograr la
disponibilidad al 100%.

Un sistema de MRP basado en computadora puede ayudar a reducir los
inventarios, evitar los faltantes de material y reducir las érdenes
retardadas.

PUNTO DE REORDEN VRS PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES
MRP. .

Las técnicas de punto de reorden asumen un uso relativamente
uniforme, y los tamafios de los lotes registran decrementos
pequefios. Cuando el consume del inventario no es uniforme y
gradunal, 1las técnicas de punto de reorden pueden resultar
inadecuadas.

En general, el requerimiento de productos es poco uniforme y la
disminucién de los inventarios no es gradual, es decir, existen
varios periodos sin demanda y otros con una demanda alta y
repentina.

En la figura 5.2 se observa como la demanda de componentes es de
plcos, ain para una demanda de producto terminado bien prevista,
debido a que 1los lotes son fabricados en cantidad adecuada para
reducir los costos de preparacién de la maguinaria y ordenes para
la produccién.

PERTIN0D 1 2 E b

demanda del]
eliznte

H
12
plan de 1 L 20
produccian | l
+
30

1w 12 12 M 12

demanids de
campanencte

DISPONIBLES ; 1S
INVENTERIO DE SEGURIDAD : §

TIEMPOD OE ENTREGR : 1 PERIODD
FIGURRA 5.2
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La cantidad de componentes es dependiente de cuantos productos
terminados son fabricados y del tamafio de los lotes de produccidn,
Y no de la demanda directa del cliente. E1 la figura 5.2 hay dos
‘periodos de cero demanda antes de una demanda de 30. Este tipo de
situaciones no es bien manejada por la técnica de punto de reorden.,

El hecho de que muchas compaiiias funcionen en esta forma con
cierto éxito no hace al método el mas eficlente.

CONTROL PARA LA DEMANDA INDEPENDIENTE.

La diferencia principal en el control de los dos tipos de demanda
radica en que, para la demanda independiente se mantiene un
“inventario de sequridad" que ayuda a absorber la fluctuacién en
lag érdenes del cliente. En teoria no se debe llevar un inventario
de seguridad para los inventarios de demanda dependiente. La figura
5.3 llustra el uso del inventario de seguridad para articules de
demanda independiente.

Empezando en el punto (1) el inventario se reduce gradualmente
hasta gque llega al punto conocido como "punto de reorden'. En ese
momento se libera una orden a 1la planta o© al proveedor. EI1
inventario sique bajando hasta el punto (2) cuando se recibe Ila
orden. En caso de que el inventario baje mas rapidamente de lo que
se previo, o el tiempo de entrega por parte del proveedor o 1la
planta se alargue, se empieza a utilizar el inventario de sequridad
hasta el punto (3). Lo ideal es que el punto {(3) no sea nunca cero
Y el inventario de seguridad no sea muy grande.

nivel dx
inventarin

[@ tiemps de entraga
——

punta de

resrden

FIGURA 5.3

La linea del punto (1) al punto (2) representa un decremento
promedio o prondstico. Por lo tanto, el inventario de seguridad
serd utilizado aproximadamente un 50% de la veces y solo en el
periodo de reabastecimiento.
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En un sistema computarizado, el tamaiio del inventario de seguridad
esta basado principalmente en 1la dimensién histérica del error en
la prediccién de la demanda, en conjunto con un factor determinado
por la gerencia denominade "nivel de servicio". El nivel de
servicio se expresa como un porcentaje del tiempo en que la demanda
es cubierta completamente. En general fluctia entre 80% y 98%.
Mientras mas alto sea el nivel de servicio y el error en el
pronéstico de la demanda, mids alto es el inventario de seguridad y
los costos asociados. Cuando el nivel de servicio se aproxima a
100% el costo de la inversidén en inventarios se incrementa en forma
exponencial.

El tiempo de entrega de los productos para reabastecimiento es un
factor importante también, debido a que a un mayor tilempo de
entrega da mas posibilidad de un error en la prediceion.

Un sistema computarizado permite situar el nivel de inventarios de
seguridad en varias formas:

* Cantidad fija
* Un periodo fijo
*+ En base al error de pronéstico

En la figura 5.4 se muestra como un inventaric de seguridad para
elementos dependientes no es necesario. S6lo cuando una orden de
ensamble para el articulo A es recibida se genera una demanda para
C. La demanda de C no es entonces fija. Asumiendo un tiempo de
entrega de un periodo para reabastecer, la cantidad disponible que
se tenga de C es mantenida innecesariamente alta hasta que la nueva
orden de A sea generada. La situacién Ildeal es la que se presenta
al final de las grdficas. El objetivo de planear la produccién del
componente C es gue este llegue justamente antes de ser necesltado
para el producto final A (Filosofia JIT). En este caso el
inventario de C se mantiene un corto periodo.

antided

Demanda por <1 praducta

terminada R que 7e forma de
% L 0, u K Er independiente .
cantidad tiempa
Centided dirpanitle del preducte

urands ura tecnice de’ rearden punta de

rrarden
tiempa
d mpn_pa P
Demanda ded companente € T — prmpa F
que depende de la demanda de = producic B
el producto R
tiempa

tiempo
surtie

Cantidad para el eempanente €
uzands teenica de punta de
rearden

£

Centidod del cumpanente C Fantidad

eranda 1o tecnica de planeacion
de requerimientar

FIGURA 54
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MRP sitia en el tiempo los componentes de niveles inferiores para
que el inventario sea minimo, el articulo sea entregado a tiempo y
no exista 1la escasez de material. Como los proveedores no son
slempre confiables existe el "tiempo de entrega de seguridad", que
permite un ajuste para la fecha fijada en donde se requieren los
materiales.

PUNTO DE REORDEN BASADO EN FASES DE TIEMPO

Un punto de reorden basado en fases de tiempo utiliza los periodos
definidos por MRP. Esto significa que para productos de demanda
independiente, el prondstico se extlende mas allad del préximo punto
de reorden, En la figura 5.5 se puede observar como se definen los
periodos de reorden.

PERTODN
NERERER IR
':::::k:;ﬁj"‘ o oo f1g0 oo Jrem Jaoe {100 |00 {100 {100
retepciancs
plane yoa 4ag
dispanikle 50 650 | s50 | 4so {350 {250 [sso fuso ) asnf esufsso
Tagracian d
crdencr 00 “an

QISPONIALE : 150
FRONDSTICD DE VENTA : 100/PERINOD
INVENTARIO DE SEGURIDAD » 30O
CANTIDRD DL UNA CROEN : YOO
TIEFPD OF ENTREGR ¢ 3 PERIODDS
FIGURA 5.8

Con esta técnica, el concepto de punto de reorden tradicional
desaparece, y el sistema computarizado puede planear el
reabastecimiento para que llegue cuando el inventario disponible se
encuentre en el limite del de seguridad.

La cantidad y los periodos definidos para los articulos de demanda
independiente marcan a su vez los requerimientos para los articulos
dependientes, los cuales serdn calculados mediante MRP.

Algunos componentes pueden ser utilizados como partes para
refaccién y como subensambles para producto terminado. En este
caso, el articulo obedece a los dos tipos de demanda y sSus
requerimientos deben de ser sumarizados en un formato de periodos.
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5.1 MODELOC COMPUTARIZADO DE MRP

La entrada principal de un sistema de manufactura es el "plan
maestro de la produccién”, que determina los requerimientos de
productos terminados y ubica estos en el tiempo. A continuacién se
detallan los principales pasos utilizados por un sistema
computarizado para llevar a cabo la planeacién de materiales.

«- DETERMINAR LOS REQUERIMIENTOS BRUTOS.

«= CALCULAR LOS REQUERIMIENTOS NETOS.

+= APLICAR NIVELES DE SEGURIDAD Y TIEMPO DE SEGURIDAD A
INVENTARIOS.

~ CONSIDERAR CANTIDAD POR ORDENES.

- CALENDARIO DE LIBERACION DE ORDENES PLANEADAS.

~ EXPLOSION DE REQUERIMIENTOS POR ESTRUCTURA.

1.~ Determinar los requerimientos brutos (RB) por periocdo de tiempo
{Generalmente por semana) para productos terminados, variantes y
refacclones. Esto se obtiene directamente del plan maestro de
produccién, el cual se genera medliante el siguiente proceso:

a) Se realiza un prondstice de los requerimientos de producto
terminado, estructuras de mds alto nivel y subensambles para
refacclones. Este pronéstico se puede hacer por medio de modelos
estadisticos y a este prondstico se suman las dérdenes de clientes
ya conocidas,

b) Se aplican factores de modificacidn a criterioc de un programador
de la produccién.

c) El modelo ajustado determina la cantidad por periodo que se debe
fabricar.

Para los productos que pueden tener opciones en sSus componentes,
en lugar de mantener listas de materiales para cada combinacidén de
variantes, se trata a las opciones como un producto final.

Las cantidades en el plan maestro de produccién pueden ser
asociadas a la orden de un cliente, para poder asi determinar el
impacto en el servicio a clientes cuando por alguna razén, no se
pueda cumplir con el plan de produccién. Una orden de cliente es
una reservacidén en el plan maestro de produccidn. como se puede
observar en la figura 5.6 un compromiso se reallza para entregar a
un cliente 20 unidades en el periodo 5. El plan maestro de
produccion se debe revisar por este nuevo compromiso. Esto
significa que los cambios en las o&rdenes de los clientes originan
cambfos en el plan maestro.
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La técnica conocida como cdlculo neto de cambios de requerimientos

permite realizar menos cdlculos y consumo de tiempo de proceso.
Esta forma de planear consiste en solo considerar los cambios que
se realizaron por periodo, a fin de no realizar todo el cdlculo del
plan maestro cuando surge una modificacién debido a cambios en las
6rdenes de los clientes o cambios en la capacidad de la planta o
proveedores. En la figura 5.7 se puede observar como solo el cambio
neto del plan maestro de produccidén sirve como entrada para la
Planeacidn de requerimientos de materiales.

PERIO0D 1§ 2| 3| 4] s| s

plen entigua 2 0fay nfo|ay

plan nueva a4 | o|aw ofavf e

eambin nete sayf -2
FIGURA 5.3
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2.~ Calcular los reqguerimientos netos (RN) sustrayendo de los
requerimientos brutes (RB) el inventario disponible {ID). (ID) es
la suma del inventario a mano (IA) (existe fislcamente en el
almacén o en el piso de planta) mas las ordenes colocadas (OC) para
comprar o fabricar, menos el inventario de seguridad (IS}, menos
inventario reservado {IR) para 6rdenes liberadas.

Lo anterior se puede expresar mediante la férmula siguiente:

RN = RB - ID donde ID = (IA + OC) - (IS + IR}

En la figura 5.8 se puede observar como se calculan los
requerimientos en periodos de tiempo.
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FIGURR 5.8
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3.~ APLICAR NIVELES DE SEGURIDAD Y TIEMPO DE SEGURIDAD A
INVENTARIOS .

como se explicdé en la figura 5.3, el inventario de seguridad para
productos de demanda independiente sirve para absorber
fluctuaciones en la demanda de los clientes y posibles retrazos en
la entrega o fabricacién de subensambles que retracen la
produccién.

El nivel de inventario de seguridad se calcula de varias formas,
una de ellas es mediante la estadistica. Es el resultado del
cdlculo del error cometido en la previsién de ventas seqGn un
registro histérico. Mientras mas fluctie la demanda, mayor nivel de
inventario de seguridad se debera llevar, dado que en una demanda
poco constante es muy probable cometer errores en el pronéstico de
reguerimientos.

Otros métodos de calcular el inventario de sequridad son:
* Cantidad fija. Basad en experiencia o politicas de la empresa.

* Cantidad fija de tiempo. Por ejemplo 20 dias multiplicado por la
demanda promedioc por dia.

* Un porcentaje fijo de la demanda promedio durante el periodo de
reabastecimiento. Por ejemplo. si la demanda durante el
reabastecimiento ha sido de 400 piezas en promedio y el porcentaje
de seguridad es de 20% el inventarlo de ese articulo serd de 80
unidades.

Estos métodos fijos pueden llevar a un exceso © escasez de
inventario, pues no consideran la diferencia entre articulos. Los
métodos estadisticos pueden ser mas confiables.

Los procedimientos estadisticos de previsién de ventas son
realizados por un médulo especial: "“Prondéstico de ventas".

Mediante el calculo del MAD (Desviaclén absoluta del error de
pronéstico o la fluctuacidén mayor respecto a la media) se puede
determinar el porcentaje de tiempo que la demanda se mantendrd en
ciertos limites. Ejemplo La demanda se mantendrd un 95% del tiempo
entre 80 y 110 unidades por periodo. Conociendo este factor, es
posible aplicar las politicas de la compafiia para determinar el
nivel de servicio apropiado. El nivel de servicio se puede definir
como el porcentaje de la demanda gqgue puede ser satisfecha en forma
rutinaria aprovechande el inventario disponible.

Nivel de servicio = Embarques X 100

Demanda
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El inventario de seguridad se calcula multiplicando el factor que
representa el nivel de servicio por el MAD.

De igual forma que la demanda varjia en su volumen, el tiempo de
entrega de un producto puede variar por lo que se debe calcular el
tiempo de entrega de seguridad. Este tiempo de seguridad se debe
calcular para bienes terminados y para algunos subensambles
criticos o con un proveedor errdtice. El tiempo de seguridad se
representa en la figura 5.9

CANTIORD

Invluhrla dx_requridad hudn xn

ticmpo ] dx wntrege —————gm
Tempn pramedio —
desyi
de Entrega ,...'-m.:‘.i." del tiempa
de entrega

FIGURA 5.8

4.~ Cuando se determinaron los requerimientos netos, se generan :

Ordenes para el piso de planta de productos finales, subensambles
componentes.

Ordenes de compra para componentes o materias prima.

Ordenes entre plantas.

LR L 2

Las o6rdenes generadas pueden ser la cantidad 6ptima para el plan,
mas no la cantidad éptima o factible de producir o comprar. Esto
es, hay cantidades muy grandes o pequeiias para que sea
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econdémicamente factible de fabricar. Los proveed h,
veces sus productos por lotes de tamafio fijo, por lo que se deben
comprar y planear en base a estas cantidades.

El tamafio del lote y la frecuencia de érdenes puede sex un factor
muy importante para ahorrar en inventarios. Como se puede observar
en la figura 5.10, aunque se ordena la misma cantidad de articulos
al afio una mayor frecuencia 1llevan a un menor nivel de inventario
promedio.

rrumldl- de
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FIGURR 5.10

Un sistema computarizado puede permitir varias alternativas para
determinar el tamafio del lote.

* Método normal de punto econdémico de orden. (EOQ)
En la figura 5.11 se observa esta forma muy utilizada para

determinar el tamano del lote. El1 costo es el de ordenar Yy
transporte o el de disposicién para fabricacidn.
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FIGURR .11
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En general podemos calcular este valor como:

EOQ= / 2X cast:o por orden X Uso anual

/
\V4 Porcentaje de llevar inventarios X Costo unitarlo

donde:

- Costo por orden es el nimero de 6rdenes dividido entre la suma de
costos por comprar (Gastos de manejo de: G6rdenes por pagar, gastos
administrativos de generar OJrdenes, {inspeccidén y recibo de
embarques, manejo de embargue, etc,)

-~ Porcentaje de llevar inventarios. Es un porcentaje (generalmente
entre el 15% y 35%) del valor del fnventaric. Esto representa el
costo del dinero, seguros, impuestos, almacén, material obsoleto,
etc.

Este método supone gque se conoce el total anual (Uso anual) de
partes requeridas y que el consumo es gradual.

* Discreto. (no se utilizan lotes) Se pide uno por uno.

* Por cantidad/semana (Método de cantidad fija)

* Balance por Parte/periodo. Este método se conoce también como
método del minimo costo. Se consideran las limitantes de espacio,
contenedores, empaque, etc.

Es necesario tomar en cuenta los factores de desperdicio para
elaborar los montos de los lotes.

El resultado de la definicién del tamafioc del lote neto es una
serie de O6rdenes planeadas. Observando la figura 5.8 una orden
debidé ser colocada en el periodo cuatro {asumiendo un tiempo de
entrega de dos periodos) para cubrir los requerimientos de los
periodos 6 y 7. Otra orden se debe planear para el periodo 7 para
cubrir el periodo 9.

Una ventaja de esta técnica consiste en que la orden se planea
para que llegue unos dias antes de que es requerida ( no
exactamente, por el tiempo de sequridad). Con lo anterior se evita
tener mucho inventario por largo tiempoc y los faltantes de
material.

CAPITULO § PAGINA 5-13



5.- Determinar el calendario de liberacién de drdenes.

La fecha destino de una orden es la fecha en donde empieza a
cubrir los requerimientos netos para la que fue planeada. Para
calcular la fecha de liberacidn de la orden para que pueda cumplir
con la fecha destino se realiza el siguiente proceso.

Fecha destino = Fecha de + Tiempo de + Tiempo de

liberacién entrega seguridad
por lo que:
Fecha de = Fecha destino -~ (Tiempo de + tiempo de)
liberacidn entrega seqguridad
Lo anterior se puede observar en la figura 5.12. Este proceso se

debe calcular parc cada articulo. Los procesos e fabricacién para
comprar y fabricar incluyen diferentes pasos que se muestran a
continuacién:
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te de snramble o~
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dr gnramble

frcha de .
o 1 Tiempa de zntreqa Aiberacidn de enzamble

FIGURR §.13

6.- Explotar los requerimientos por orden. En este paso, las listas
de materlales de cada ensamble se cobtienen de las bases de datos y
los requerimientos de cada ensamble son multiplicados ]
"explotados"” por la cantidad especificada en la orden planeada.
Este "nivel inferior” de requerimientos es desplazadc en el tiempo
para colocarlo en periodo adecuado segiin su tiempo de entrega o
produccién. En la figura 5.13 se puede observar la técnica de
explosién de materiales.
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El requerimiento de los componentes es combinado con otros
requerimientos (de otras Ordenes) y el proceso de los pasos 1 a 4
es repetido hasta que se llega al nivel mds bajo (Materia prima o
dltimo articulo comprado).

El resultado de este proceso computarizado es una serie de
6rdenes planeadas sincronizadas para cumplir con el plan maestro de
produccién. La funcidén de liberacidén de 6rdenes debe ser efectuada
por otro mddulo que tomando la informacién de MRP genera toda la
documentacién necesaria para el piso de planta y almacenes.

El proceso descrito anteriormente para un sistema computarizado de
MRP, en una industria real, puede tomar algunas horas de proceso,
que no es demasiado, si se considera que realizar este trabajo sin
el auxilio de la computadora puede tomar varios dias. Esta
reduccidn en el tiempo permite la simulacién del proceso alterxando
los planes y observando los efectos obtenidos.

Algunas otras funciones que puede incluir un sistema computarizado
de MRP son las siguientes:

* El uso de factores de desperdiclo que aumentan la cantidad de los
lotes para evitar la escasez por defectos.

* El calculo de la inversién en inventarios necesaria para realizar
el plan.

* Reportes de los requerimientos de forma que el administrador de
la produccién pueda identificar y resolver posibles problemas.

* Revisién periddica de las érdenes planeadas, para determinar sl
la orden esta lista para ser liberada.

* Variacidn del plan sin necesidad de calcular tode de nuevo, sino
solo los articulos que tuvieron cambios.

* En el caso de escasez de materlal por causas externas (v.g.
huelgas de un proveedor) poder determinar el efecto en el plan
maestro de produccidn.
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5.2 CASO EJEMPLO DEL MODELO DE MRP.

En esta seccidn se muestra el diseiio del nicleo de un sistema para

el control y planeacidén de materiales. El sistema se desarrolld
utilizando los pasos descritos en el capitulo 4 como técnicas de
Disefio de Bases de Datos por Entidades y Relaciones.

Cabe aclarar que este nicleo no es un sistema completo para
llevar a cabo la planeacién de materiales en una empresa real,
debido a los factores descritos como " Etapas en el proceso de

implantacién de un sistema para control y planeacién de la
produccién” {(4.1), que demandarian una cantidad de horas hombre més
allda del! alcance de este trabajo. Sin embargo, el nicleo
desarrollado es una buena base para desarrollar un sistema
funcional a su alrededor.

El nicleo desarrollado comprende las siguientes funciones:

Definicién de datos de producto y subensambles
Definicién de estructura de producto

Definicidon de registros de inventario

Modelo de Planeaclién de Requerimientos de Materiales MRP

BWN

Estas son las funciones centrales de un proceso de MRP, segiin como
se describié en este capitulo.

El disefio modular del sistema y su documentacién, hacen posible el
desarrocllar las funciones complementarias para brindar a una
pequefia empresa de manufactura, un sistema util para el control de
sus materiales.

El nicleo esta basado en el uso de bases de datos relaclonales, lo
gue permite un acoplamiento por datos y los médulos tienen una
cohesidén secuencial y funcional.

Las herramientas de programacién adecuadas para este tipo de
sistemas deben cumplir con las sigulentes caracteristicas bésicas.

1. Uso de un manejador de bases de datos tipo relacional.
~ Definicidén de tablas de datos

- Definicién de vistas de usuarios
- Operaciones de &lgebra relacional

N

Facilidad de programacién.

= Creacién de pantallas

- Creacién de reportes

- Elaboracién de consultas no planeadas
- Entendible y documentable

- Facilidad para dar mantenimiento
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3. Facilidad para compartir informacidn.

~ Soporte a multiusuarios
~ Soporte de redes de computadoras
- Rutinas de arbitraje y prevencién de "DEAD-LOCK”

-

Posibilidad de aplicar técnicas de programacidn estructurada.r
- Poaibilidad de traducir cdédigos estructurados
5. Minimos requerimlientos de HW y SW .,
- Reducir el “over head" de ejecucién
6. Proveer funciones avanzadas.
- Evitar rutinas muy extensas y demasiado “FAN-OUT"
7. Bajos requerimientos de administracién.
~ Procesos no productivos reducidos
8. Generacién de cddigo eficiente.

- Uso eficiente de memoria
- Uso eficiente de I/0

©

Transportable.

- Independiente del hardware

La herramienta wutilizada para la codificacién del nicleo
desarrollado en este trabajo es CLIPPER (*) versién SUMMER 87 y
TURBO C (**).

CLIPPER permite utilizar a DBASE III (***} en forma de programa
.compilado.

{(*) CLIPPER es una marca registrada de NANTUCKET INC.
{**) TURBO C es una marca registrada de BORLAND INT.
(**%) DBASE III es una marca registrada de ASHTONTATE INC.

La eleccién de estos productos se realizdé en base a que cumplen
con las caracteristicas descritas en los parrafos anteriores.

- CLIPPER permite definir y trabajar con tablas en forma

relacional.

Existe la posibilidad de usar los productos en red con blogueo de

de archivos y registros.

- Es una herramienta fécil de programar y con gran uso en el
mercado mexicano.

- No tiene requerimientos especiales de Hardware y software.
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- E1 cédigo compilado es eficliente y no requiere programas extras
al tiempo de ejecucién.

Permite utilizar las estructuras de programacién estructurada.
Ofrece facilidades para el desarrollo de programas, reportes Y
pantallas.

- Permite el uso de "overlays" de memoria.

~ La posibllidad de invocar subrutinas de C permite el desarrollar
funciones muy complejas y funciones de bajo nivel.

Los programas ejecutables son independientes del equipo de
computo.

El nmicleo del sistema requiere en forma minima el siguiente equipo
para ser ejecutado: -

a) Computadora Personal compatible XT o mayor.

* 640 KB de memoria principal

* Con un disco flexible o rigido con al menos 2 Mb para-los
archivos y programas

* Monitor a colores o monocromético.

b) Impresora de 80 columnas para puerto paralelo.
d)} Sistema operativo DOS 3.3 o mayor.

Para modificar el nicleo y aumentar las funciones se requiere el’
equipo anterior mds los siguientes productos:

@) ‘Editor de textoc para archivos tipo ASCII

£) Compilador CLIPPER y Librerias CLIPPER y EXTEND
g) Programa ligador PLINKO6

h) Turbo C

1) Espacio en disco para realizar la instalacién y edicién de
archivos.

En caso de ejecucién en red, se regquiere el hardware necesario

como tarjetas de conexién, cables, estaciones multiacceso y el
software que administra la red. Los programas en 8i no sufren
modificacicnes.

Las herramientas antes menclonadas fueron seleccionadas para
llevar a cabo este trabajo debido a su disponibilidad y uso
frecuente en el mercado, pero en general es posible encontrar
muchag herramientas similares para equipos personales en redes
locales © en equipos tipo micro-computadora. Siempre que la
herramienta permita llevar a cabo con relativa simplicidad el
desarrollo de programas y la utilizacién de archivos en forma
relacional puede Ber utilizada. .
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El cédigo fuente de los programas y el manual de usuario se
incluyen en el Anexo B de este documento.

A continuacién se incluyen la documentacién del desarrollo del

sistema de acuerdo a los pasos deacritos en el capitulo 4 de este
trabajo.
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1) DESARROLLO DEL MODELO DE ENTIDADES Y RELACIONES.

A continuacién se describen las entidades establecidas en el
desarrollo del modelo de entidades y relaciones (£fig.5.14) para el
sistema de control y planeacién de materiales.

DEFINICION DE ENTIDADES

CLIENTES
Contiene la informacién con respecto a los clientes que compran
productos a la empresa.

Esta entidad se plantea con el fin de llevar una agenda con datos
de los clientes para uso y control de la empresa.

ORDENES DEL CLIENTE
Orden o pedido que coloca el cliente haciendo el requerimiento de
algin(os) producto(s).

La orden del cliente es la gue va a determinar las fechas de
produccidn de acuerdo a la fecha en que el cliente requiera su(s)
producto(s).

OPERADOR
Contiene informacién sobre las personas que operan la maquinaria en
la empresa.

Esta entidad lleva un registro del personal que realiza el proceso
de la produccién de articulos en la empresa.

MAQUINAS
Esta entidad lleva la relacién o inventario de la serie de madquinas
que existen dentro de la empresa para la produccidén de articulos.

CENTROS DE TRABAJO

Esta entidad tiene el registro de las operaciones que se realizan
en los diferentes centros de trabajo de la empresa para el proceso
de fabricacidn.

RUTAS

Esta entidad contiene la informacién sobre la secuencia de
operaciones empleadas en la fabricacién de un determinado articulo
a través de las diferentes mdquinas.
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INGENIERO
Esta entidad define los datos de el (los) ingeniero(s) que diseiian
los productos.

PROVEEDORES .
Contiene la informacién con respecto a los proveedores que venden
productos o materia prima a la empresa.

Esta entidad se plantea con el fin de llevar una agenda con datos
de los proveedores para uso y control de la empresa.

COMPRADOR

Contiene informacién sobre las personas de la empresa que Bse
encargan de comprar productos o materia prima a los proveedores
para llevar a cabo la produccidn en la empresa.

Esta entidad lleva un registro y control del personal de la empresa
que realiza el proceso de compras para la produccidn de articulos.

ORDENES DE COMPRA

Esta entidad es una orden de salida del MRP a nivel subensamble,
estableciendo los productos que se deben comprar a los proveedores
para continuar el proceso de produccién.

Esta entldad ademds contiene las fechas en las que se requieren los
productos o materia prima en la empresa.

ALMACENES

Para verificar si existe un determinado producto en alguno de los
almacenes de la empresa es necesario contar con un registro que
lleve los inventarios de los productos existentes en cada almacén.

ESTRUCTURAS

Cada producto tiene definida una estructura que le va a ir
indicando al sistema el nimero de subensambles por los que esté
formado un producto, asi también 8e especifica la cantidad
requerida de cada parte que lo conforma.

Esta entidad define la estructura de manufactura de cada producto.
ORDENES DE PRODUCCION
Esta entidad es una orden de salida del MRP a nivel subensamble,

estableciendo los productos que se deben fabricar dentro de la
empresa.
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CALENDARIO

Para determinar las fechas de entrega y elaboracién de los
productos, se tienen que tomar en cuenta los dias laborables y los
dias que no lo son.

Esta entidad define el calendario de dias laborables vy dias de
descanso en la empresa para poder realizar 1la planeacién y
calendarizacién del MRP.

PLAN DE PRODUCCION

Como se menciond en capitulos anteriores, este sigstema se basa en
el concepto de "jalar" la produccién, por esto, es muy importante
tener el registro de las fechas en las que se regquieren 1los
productos; por lo que para tener un control de los productos que se
tienen que producir, se rxequiere de un plan que enliste los
articulos pedidos acompafiados por su fecha de requisicién.

Esta entidad define la lista de articulos a producir y 1la fecha en
que son requerlidos.

MAESTRO DE ARTICULOS
Entidad principal del modelo, ya que en esta se concentra toda la
informacién de los articulos.

Dicha informacidén se compone de especificaciones fisicas y de
fabricacién para cada articulo.
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DEFINICIOR DE RELACIONES

Para definir las relacicnes que existen entre las entidades, a
continuacisén se describe el proceso que sigue el sistema de control
y planeacién de materiales: .

- Los "cllentes" colocan sus requerimientos de productos en las
"érdenes de cliente”.

Un cliente puede colocar una o més 6rdenes, sin embargo una orden
es colocada por un cliente solamente.

- Las "Ordenes de cliente" contienen una lista de "articulos".
Una orden puede tener més de un articulo y a su vez un articulo
puede estar contenido en mis de una orden.

- El "plan de producclén" contiene los "articulos" requeridos para
una determinada fecha.

Un plan de produccidén puede contener mads de un articulo.

Los articulos solo estadn contenidos en un plan de produccidn.

- Los "articulos" se guardan en almacenes. Los “"almacenes" tienen
muchos articulos. Un mismo tipo de articulo puede estar localizado
en diferentes almacenes.

- Los "articulos" tienen "estructuras" de produccién.
Un articulo puede tener ma&s de una estructura y a Su vez una
estructura tiene mds de un articulo.

- Los "articules" son disefiados por el "ingeniero™. Un tipo de
articulo puede ser disefiado por uno o més ingenieros.
Un ingeniero puede trabajar en el disefio de varios articulos.

- Los "articulos" a producir estén en las "érdenes de produccién®.
Una orden de produccién puede tener varios articulos y & 8u vez un
mismo tipo de articulo puede estar en varias 6rdenes de produccién.

- El “operador" se encarga de operar las "mAquinas". Dentro de la
empresa un operador puede operar més de una maquina y estas lUltimas
pueden ser operadas por mds de un operador.
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- Los ‘"centros de trabajo" tienen "maquinas" para efectuar el
proceso de produccidn.

Un centro de trabajo puede tener mas de una miquina, pero
légicamente una miquina solo puede estar en un centro de trabajo.

- Los "articulos" se fabrjican en "rutas" de produccién.
Cada articulo tiene una ruta de fabricacién solamente. Cada ruta
que se tlene es para fabricar un solo tipo de articulo.

- Las “rutas" para la produccién se forman de “centros de trabajo".
Cada ruta se forma de varios centros de trabajo y cada centro de
trabajo se relaciona con una ruta sclamente.

- Una "orden de compra" se forma del "articulo" que no se fabrica
en la empresa.

Una orden de compra puede contener varilos articulos y un mismo tipo
de articulo puede estar en mas de una orden de compra.

~ Los "proveedores"” son los gue surten las "drdenes de compra". Un
proveedor puede surtir mds de una orden de compra perc una orden de
compra s6lo es surtida por un proveedor.

- Un "comprador" de la empresa es el que coloca las "O6rdenes de
compra®.

Un comprador puede colocar mds de una orden de compra pero una
orden de compra sélo es colocada por un comprador.
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2) DESARROLLO DEL MODELO DE DATOS CONCEPTUAL.

El modelo conceptual se obtiene del modelo de entidades y
relaciones ya mostrado.

Del modelo de datos conceptual (fig.5.15) finicamente se
desarrollard la parte que se encuentra dentro de la linea punteada
(fig.5.16) denominado modelo simplificado de la empresa, ya que
como se mencioné anteriormente, este trabajo se concreta en el
disefio del niicleo del sistema para el control vy planeacién de
materiales, sin embargo en el desarrollo del modele de entidades y
relaciones se muestran ampliamente las demis entidades para ser
tomadas en cuenta en un sistema mis completo.

A continuacién se describe el modelo de datos conceptual del
aistema simplificado de la empresa:

ENTIDAD: Plan de produccién
ABREVIACION: Plapro
LLAVE: Identificador del articulo

Fecha requerida
DESCRIPCION: Define los requerimientos de materiales, en 1o que
respecta a cantldad y fecha en que son solicitados.

Con el plan de produccién se registra la solicitud de los articulos
para que estén disponibles en la fecha requerida.

ENTIDAD: Calendario

ABREVIACION: Calen

LLAVE: Identificador de fecha

DESCRIPCION: Identifica los dias laborables y los dias de
descanso.

La entidad "calendario” se utiliza para determinar las fechas de
inicio de produccién en base a los dias en que se labora en la
empresa.

ENTIDAD: Ordenes de produccién
ABREVIACION: Ordpro
LLAVE: Identificador de articulo

DESCRIPCION: Determina fecha de liberacién de un articulo.

La entidad "ordenes de produccién" identifica el nivel de ensamble
que tiene una pieza o producto en su estructura y en base a su
fecha de requerimiento se obtiene la fecha de liberacién y
cantidades necesarias para su fabricacién.
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ENTIDAD: Almacenes
ABREVIACION: Almace

LLAVE: Identificador del almacén
DESCRIPCION: Datos generales de todos los almacenes de la
empresa. :

La entidad "almacenes" lleva el registro de los . datos de ubicacién
y descripcidn de los diferentes almacenes que tiene la empresa.

ENTIDAD: Localiza almacén
ABREVIACION: Localm
LLAVE: Identificador del articulo

Identificador del almacén
DESCRIPCION: Registro de los articulos en cada almacén.

La entidad ‘'localiza almacén" contiene la - informacién - del
inventario de articulos que existen en cada almacén.

ENTIDAD: Estruc producto
ABREVIACION: Estprod
LLAVE; Identiflcador de articulo

DESCRIPCION: En esta entidad se registrard la estructura de
subensambles de los articulos.

Dicha estructura se basa en el modelo de drbol (padre-hijo}.
La entidad "estruc producto" tiene la informacién de la estructura

de produccién de los articulos. Esto abarca todos los niveles de
subensamble y cantidad requerida de cada componente o articulo.

ENTIDAD: Maestro de articulos
ABREVIACION: Mandart
LLAVE: Identificador del articulo

Descripcion del articulo
DESCRIPCION: Es donde se concentra la informacién concerniente a
los articulos.

La entidad “maestro de articulos" abarca toda la Informacién
caracteristica de cada articulo. .

NOTA: La entidad ‘"orden contiene prod" no se cre6 en el modelo
simplificado de la empresa debido a que solo interesa saber que
articulos estdn en una orden y por ser de corta vida (se generan
muchas dérdenes) no guarda la relacién de en que Srdenes queda un
articulo. Esto solo interesa en empresas de tipo "Make to order"
{hecho para orden) dado que se 1lleva un registro de con que
articulo en especial salié un ensamble.
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A continuacidén se describen las bases de datos que se utilizaron
como archivos de trabajo auxiliares:

ENTIDAD: Historial de inventario
ABREVIACION: Histor
LLAVE: Identificador del articulo

Identificador del almacén

DESCRIPCION: Es donde se lleva el registro de control de
operaciones en el inventario de la empresa, tales
como entradas, salidas e intercamblio de articulos en

almacenes.
ENTIDAD: Archivo de trabajo de estructuras
ABREVIACION: Archtl
LLAVE: Identificador del articulo

DESCRIPCION: Es donde se escribe la estructura de un articulo,
conteniendo los datos de los subensambles gque lo

componen.
ENTIDAD: Archivo de trabajo de implosidn
ABREVIACION: Archt2
LLAVE: Identificador del articulo

DESCRIPCION: Es donde se escribe el numero de los articulos que
contienen el articulo seleccionado y contiene los
datos de los articulos de niveles superiores asi
como el numero de piezas requeridas.

ENTIDAD: Archivo de trabajo de implosién
ABREVIACION: Archt3
LLAVE: Identificador del articulc

DESCRIPCION: Es donde se lleva el registro de los articulos para
los que se llevé a cabo la implosidn.

ENTIDAD: Archivo de trabajo de mrp
ABREVIACION: Archt4
LLAVE: Identificador del articulo

DESCRIPCION: Es donde se lleva el control de los articulos que
son apartados durante la ejecucién del mrp en base
al plan de produccién y al inventario que se tiene
en la empresa.
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3) DEFINICION DE LOS ELEMENTOS DE DATOS.

En base al sistema de notacidén "OF LANGUAJE" descrito en el
capitulo 4, para el sistema simplificado de la empresa se tiene lo
siguiente:

NOTACION PARA EL DICCIONARIO DE DATOS Y DEFINICION DE CAMPOS BDE
TABLAS DE DATOS

Sufijo de archivo
Modificador
Palabra primaria
Conector

Nombre

NOMBRES (PALABRA DE CLASE)

N Nimero U Unidad

T Tipo R Ruta

D Descripcion F Factor

c Cantidad E Fecha

I Tiempo s Necesidad

v Vilido L Localizacién
H Hora

CONECTORES

b De R Por P Para
PALABRA PRIMARIA

ART Articulo MED Medida

SuB Subensamble ENT Entrega

ENS Ensamblie ALM Almaceén

MRP M.R.P. VEN Ventas

coM Compras DES Desperdicio
NIV Nivel REQ Requerimiento
LIB Liberacién BRT Bruto

NET Neto VAL Valido

INV Inventario APA Apartado

REF Referencla PRO Producto

CVE Clave MOV Movimiento
MODIFICADORES

P Padre H Hijo

[ Compra X Blanco (Por omisién)
R Caracter N Nimero

B Bruto
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ARCHIVOS

PLAN DE PRODUCCION SUFIJO : P
NOMBRE : PLAPRO INDICE : PLAPROI
ane de articulo NDARTKP (S5) A
cha _de_reque tento FDREQXP (6) C
Cantidad requerida CDREQXP {4) N
CALENDARIO . SUFIJO : C
NOMBRE : CALEN
a arac FDREQRC (6) <C
Fecha numérica FDREQNC (3) N
Indicador de validez FDVALXC (1) N

ORDENES DE PRODUCCION SUFIJO :

NOMBRE : ORDPRO INDICE : ORDPROIL
Nimero de articule NDARTXR (5) A «
Nimero de nivel NDNIVXR (2) N
Cantidad de articulo CDARTXR {3) N
Fecha de requerimiento EDREQXR (6) C
Fecha de liberacién EDLIBXR (6) C
cantidad de reg. bruto CDREQBR (4} N

ALMACENES SUFIJO : §

NOMBRE : ALMACE INDICE : ALMACEI
Numero_de_almacén NDALMXS (S5) A
Direccion de almacén LDALMXS (35) A
Descripcidn de almacén DDALMXS (35) A

LOCALIZA ALMACEN SUFIJO : L

NOMBRE : LOCALM INDICE : LOCALMI
Nimero de articulo NDARTXL (5) A

& NDALMXL (5) A
Localizacién de almacén LDALMXL {4) A
cantldad de articulo CDARTXL (4) N
Reservado para MRP CPMREXL ({4) N
Reservado para ventas CPVENXL (4) N

CAPITULO 5 PAGINA 5-32



ESTRUCTURA DE PRODUCTO
NOMBRE : ESTPROD

Nimero de articulo padre
Nimero de articulo hiio
Cantidad por ensamble
Factor de desperdicio

MAESTRO DE ARTICULOS
NOMBRE : MANDART

Namero de articule

Tipo de articulo

Unidad de medida
Descripcién del articulo
Cantidad de subensambles
Tiempo de entrega compra
Tiempo de ensamble fabrica
Ruta de ensamble

Ruta de compra

Cantidad de compra

HISTORIAL DE INVENTARIO
NOMBRE : HISTOR

Nimero de articulg

Nomero de almacén
Cantidad de articules
Descripcidn de referencia
Nimero de clave de usuario
Fecha de movimiento

Tipo de movimiento

Hora de movimiento
Almacén destino en cambio

ARCH. DE TRABAJO DE ESTRUCTURA
NOMBRE : ARCHT1

Namero de articulo
Nimero de nivel
Descripcién del producto
Cantidad reqg. de subens.
Tipo de articulo
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ARCH. DE TRABAJO DE IMPLOSION SUFIJO : K
NOMBRE : ARCHT2

Nimero de articulo NDARTXK (5) A
Nimero de nivel NDNIVXK (2) N
Descripcién del producto DDPROXK (30) A
Cantidad reqg. de subens. CRSUBXKK (2) N
Tipo de articulo TDARTXK (1) N
ARCH. DE TRABAJO DE IMPLOSION SUF1JO : B
NOMBRE : ARCHT3
Niamero de articulo NDARTXB (5) A
ARCH. DE TRABAJO DE MRP SUFIJO : D
NOMBRE : ARCHT4
Nimero de articulo NDARTXD (S5) A
Nimero de referencia NDREFXD (8) A
Nimero de requerimiento NDREQXD (4) N
cantidad de articulo CDARTXD (4) N
cantidad para mrp CPMRPXD (4) N
Cantidad de apartados CDAPAXD (4) N
cantidad en inventario CDINVXD (4) N

4) DEFINICION DE ENTIDADES DE DATOS.
Completando la definicién de las entidades de datos con atributos
no llaves, las entidades de datos quedan de la siguiente manera:

PLAPRO (Numero de artjculo, Fecha de requerimjento, Cantidad
requerida)

CALEN (Fecha caracter, Fecha numérica, Indicador de validez)

ORDPRO (Nimero de articulo, Nimero de nivel, Cantidad de articulo,
Fecha de requerimiento, Fecha de liberacién)

ALMACE (Nimero _de almacén, Direccién de almacén, Descripcién de
almacén)
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LOCALM (Nimero de agpticulo, MNimero de slmacén, Localizacién de
almacén, Cantidad de articulo, Reservado para MRP, Reservado para
ventas)

ESTPROD (Nimero de articulo _padre,
Cantidad por ensamble, Factor de desperdicio)

MANDART (Namero de articulo, Rescripcidn de) articulo, Tipo de
articulo, Unidad de medida, Cantidad de subensambles, Tiempo de
entrega compra, Tiempo de ensamble f&brica, Ruta de ensamble, Ruta
de compra, Cantidad de compra)

5) NORMALIZACION DE ENTIDADES DE DATOS

De acuerdo al capitulo 4, en la normalizacién se eliminan anomalias
de disefio.

Para la primera forma normal se tiene que : "un reqistro no incluye
grupos repetitivos”.

Revisando las entidades descritas en el punto anterior se observa
que no se da el caso de grupos repetitivos por lo que no es
necesario separar las entidades de datos en varlas.

Para la segunda forma normal se tiene que : “cada atribute depende
de la totalidad de la llave, no de parte de ella".

De las entidades establecidas se puede ver gque se cumple lo
establecido en la segunda forma normal, es decir que en los
atributos de todas las entidades siempre dependen de la totalidad
de la llave.

Para la tercera forma normal se tiene que : "cada atributo no primo
(no es parte de la llave) no tiene dependencia transitoria sobre la
llave".

En este caso no se necesita separar ninguna entidad en otra entidad -
de datos puesto que el disefio ya estd en la tercera forma normal.
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CARTA ESTRUCTURADA DEL SISTEMA
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DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS
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6.0 CONCLUSIONES

A lo largo de este trabajo, se han mostrado diferentes actividades
productivas donde es posible aprovechar las ventajas que ofrecen
los sistemas computarizados. La implantacién de nuevas tecnologias
puede significar una ventaja competitiva que marque la diferencia
entre una compaiiia exitosa y una que no lo es. Para las empresas en
México, esto toma gran importancia debido al contexto de
competencia global al cual nos enfrentamos, tal como se comenté en
el capitulo de introduccidn.

A pesar de que muchas aplicaciones para el 4&rea de produccidén
existen en el mercado desde hace algunos afios, muchas empresas
mexicanas de diferentes tamahos siguen trabajando de forma poco
automatizada y en alqunos otros casos sin integracién. Esto se debe
en gran medida a la falta de cultura informidtica que existe y al
temor a los cambios.

Algunos grupos industriales han tenido experiencias implantando
sistemas computarizados para el control y planeacién de la
produccién. En algunos casos los sistemas han sido implantados con
éxito y brindan considerables beneficios & sus usuarios, m&s 8in
embargo, en muchos otros casos 8Se han tenido grandes fracasos, lo
que ha contribuido a acrecentar la resistencia a implantar nuevos
gistemas. La falta de asesoria adecuada durante las etapas de
planeacién, organizacién, educacién, entrenamiento y uso de los
sistemas, han sido la causa de muchos de los intentos infructuosos.
El ingeniero en computacién puede participar activamente en todas
estas actividades y aumentar 1las posibilidades de éxito del
proyecto y el uso 6ptimo de los sistemas ya implantados.

En varias compafiias se cuenta con sistemas para el control de
produccién desarrolladas con herramientas poco flexibles y archivos
convencionales. Estos programas no cubren generalmente las nuevas
necesidades de la empresa, y son tan dificlles de mantener y
modificar que han llevado a las compafiias al punto donde se desea
modernizar estos sistemas utilizando tecnologia recientes y se debe
crear todo un nuevo esquema de facilidades de computo.

Para este nuevo desarrollo se deben considerar herramientas que
brinden una implantacién mds rapida y flexible. Los nuevos sistemas
deben incluir un modelo de datos y una estructura de programacién -
que permita crear nuevas funciones y modificar las actuales de
forma tal, que los usuarios no se vean en la necesidad de camblar
radicalmente su forma de operar y explotar la informacién, esto es,
Se debe brindar una plataforma que permite absorber y aprovechar
los cambios tecnolégicos, pero sin desperdiciar 1la Inversién
inicial hecha tanto en recoleccién y depuracién de datos, como en
entrenamiento de usuarios.
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Se desarrolld en este trabajo, el nicleo de un sistema de
planeaclén y control de materlales, base de un sistema de control
de produccién. El sistema desarrollado puede ser iitil de
diferentes maneras:

Para las compafiias, que en base a los paradmetros y criterios
descritos en este trabajo, juzquen adecuado desarrollar su proplo
sistema, puede servir como base de un desarrollc completo donde se
integren mas funclones particulares.

Para las compafifas que decidan utilizar un sistema comercial,
puede servir como una guia para comprender mejor el funcilonamiento
y filosofia de los paquetes adquiridos.

En.la descripcién del desarrollo del sistema, se ha tratado de
enfatizar la importancia de conceptos Yy herramientas tales como:
Bases de Datos Relacionales, Técnicas de Desarrollo de Sistemas,
Metodologias de Organizacién e Implantacién. Estas deben ser
aportaciones de especialistas en computacién que, trabajando con
profesionales de otras A&areas, brinden el soporte adecuado a las
actividades de un proyecto de sistematizacién de procesos.

No se pretendldé hacer un andlisis exhaustivo de las diferentes
técnicas de 1la Ingenieria de Programacién, debido a que estos
temas se encuentran ya ampliamente comentados en otros textos. La
intencidén es mostrar como pueden ser aprovechados los conocimientos
de un ingenlero en computacién, en conjuncién con otras disciplinas
en un ambiente real.

El modelo presentado fue desarrollado mediante ciertas
herramientas particulares de programacién y equipo debido a 1la
disponibilidad de las mismas, perc puede ser transportadc a otras
herramientas de programacidn y plataformas de hardware, pudiendo
incluir mas facilidades para una mejor presentacién o para
incrementar la conflabilidad, desempefio, sequridad, etc.

Se incluyen las rutinas béasicas de seguridad, ayuda, navegacidén y
las funciones propias de manejo de materiales. Es posible utilizar
el sistema mediante un esquema de redes de computadoras personales.

Este enfoque, junto con el uso de micro-computadoras en proceso
cooperativo aumenta cada dia debido al incremento de las
capacidades de los equipos, su facilidad de uso y sobre todo, por
su costo, que es un factor decisivo en economias como la nuestra.

Consideramos que el enfoque del Modelo de Datos es realmente la
base de este sistema y lo que brinda la posibilidad de su
transportabilidad.

Para llevar a cabo todas las actividades antes mencionadas y
fungir como un promotor de nuevas tecnologias, el ingeniero en
computacién requiere conocer e involucrarse con las necesidades y
dreas de oportunidad de las empresas, y servir como interfase entre
los usuarios de las Areas de manufactura y los sistemas de cémputo.
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Una forma de conocer los conceptos relacionados con las nuevas
tendencias de 1la manufactura y su relacién con 1los sistemas
computarizados es mediante un plan de estudios de ingenieria en
computacién que comprenda ramificaciones por drea de aplicacién en
los dltimos semestres. Una de estas Areas puede ser los procesos de
manufactura discreta y repetitiva.

Las materias optativas de la carrera pueden ser una manera de
dirigir los conocimientos a diferentes areas, pero creemos que el
enfoque ha sido mids hacia el conocimiento en si de las tecnologias
Y &dreas propias de la computacidn, y no hacla la aplicacién de las
mismas.

El presente trabajo tiene como uno de sus objetivos, servir como
un texto de referencla donde los ingenieros en computacién puedan
identificar A&reas de oportunidad en empresas de manufactura
susceptibles a ser mejoradas mediante el uso de los sistemas
computarizados y las disciplinas aprendidas a lo largo de sus
estudios. Por otro lado, este trabajo puede servir a 1los usuarios
de diferentes areas de una compafiia manufacturera para plantear un
proyecto de modernizacién que les permita lograr una mejor posicidn
en el mercado nacional e internacional.
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ANREXO A
JUSTIFICACION FINANCIERA DE UN SISTEMA DE MANUFACTURA.

Esta guia es una herramienta para ejemplificar como se determina
el impacto financiero de los beneficios que proporciona un sistema
computarizado para el control y planeaclén de la manufactura, y
desarrollar una justificacidén adecuada para lograr la implantacidén
de este sistema.

El primer paso del estudio es obtener el perfil de la empresa. A

continuacién se describe que debe contener este documento Yy
posteriormente se explica como obtener algunos de los factores.

PERFIL DE LA COMPARIA.

1. Informacién de ventas anuales. Fuente de
referencia

a. Ventas anuales (la) s

b, Costo de lo vendido (1b) s

c. Utilidad Bruta (lc}

2. Informacién de los niveles de inventario.

a. Subensambles/Componentes (2a) §
b. Inventario en proceso (2b) §
¢. Blenes terminados (2¢c) s

3. costo por mantener inventarios.

a, Materia prima/Componentes (3a) §
b. Inventario en proceso (3b) §
c. Bienes terminados {3c) §
4. Costos anuales por personal.

a. Labor directa (4a) $
b, Previsién de inventarios (4b) §
€. Tramitadores de drdenes {(4c) §
d. Manejo de materiales (4d) $
e. Control de produccién {4e) §
f. Depto. de ingenieria (4€) $
g. Contabilidad de costos {4g) §
h. Manejo 6rdenes {4h) 3

5. Costos anuales.

a. Partes y material comprado(5a) §
b. Desperdicio (5b) §
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Obtencién de los factores:

{1c) Margen bruto (%) =

{{(Ventas anuales - costo de los productos) / Ventas anuales) X 100
Costos por mantener inventarios.

Los factores que se deben considerar son:

* Obsolescencia: Se considera desperdicio en inventario.

* Seguros e lmpuestos.

* Espacio: Se asigna un valor por espacio de acuerdo a renta,
depreclacién del edificlo, utilidades, impuestos sobre activos,
gastos de vigilancia y mantenimiento.

* Manojo de materiales: Empleados de almacén y cargadores.

* Capltal: Es el costo de mantener dinero en lnventario y se puede
calcular por el equivalente de rendimiento en otros instrumentos de
inversién. Puede considerarse el costo de préstamo de capital para
adquirir los inventarios.

Costos anuales por personal.

Se debe incluir no solo los salarios, sino el paquete total de
prestaciones e impuestos.

Expeditadores.

En muchas compafiias esta funcién no es realizada por alguien en
especial por lo que se debe conslderar el tiempo que ocupa otro
empleado en acelerar 1las o6rdenes (v.g. Gerentes de atencidén a
clientes, etc.)

Ademds del perfil de la empresa, es conveniente obtener algunos
indices y razones financleras. A continuacién se menclonan algunas
de las razones mds importantes y su significado.

a) De la capacidad financiera.

Razén de caja Efectivo en caja y bancos e inversiones de
realizacién inmediata.

Pasivo circulante ( Doc X pagar, ctas X pagar)

Esta razén es generalmente menor que la unidad y muestra la
liquidez inmediata de la empresa. Capacidad para pagar
inmediatamente las deudas a corto plazo.

Prueba de &acido Activo circulante menos inventarios

Pasivo circulante
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Capaclidad para pagai las deudas a corto plazo. Se cuentan con X
centavos para pagar un peso de obligaciones a plazo menor de afio.

Inventarios a Inventarios
capital neto de = = ----~ -- -
Trabajo (CNT) Activo circulante menos pasivo circulante

Esta razén habla de la inversién sobre inventarios. Participacién
relativa del inventario respecto al CNT, los inventarios
representan el porcentaje del CNT.

Las razones anteriores y algunas otras son un factor decisivo
cuando una compafiia solfcita un crédito, ya que en base a los
resultados de las razones, se puede estimar la salud financiera de
la empresa. Como se puede observar, los inventarios juegan un papel
muy importante.

b) De la eficiencia operativa,

Rotacién de Ventas netas
cuentas por = =00 6--esesessssomseo—ooo—oo
cobrar Cuentas por cobrar

La eficiencia del capital invertido en cuentas por cobrar. Nimero
de veces que se mueve la inversidén promedio de cuentas por cobrar
en relaclén a las ventas.

ROTACION DE COSTO DE VENTAS
INVENTARIOS = = =  ~=—=—m—eomeo—eon
INVENTARIO

La eficlencia del capital invertido en inventario. La liquidez o
velocidad de disposicidén del inventario. Mientras més veces rote el
inventarfo en una empresa es mds eflciente.

Edad promedio 365
de log =00 emmemmmmmmmmemmmmmmeeeo-
inventarios Rotacién de inventarios

La edad promedio de los inventarios es importante por la
obsolescencia, que es un factor de desperdicio y un costo.

Cédlculo de beneficios.

Dentro de los beneficios que proporciona un sistema de manufactura
los principales son:

* Reducir niveles de inventarios.

* Incrementar la productividad de la planta.
* Incrementar servicio a clientes.

* Mejor capacidad para hacer decisiones.
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Como se menciond en los primeros capitulos de este trabajo, un
sistema de control y administracién de la produccién busca como
objetivo primordial, optimizar la variable de inventariose y en este
proceso se logran otros beneficios como mayor eficiencla en la
empresa.

1.- Calculo de la reduccién de inventarios.

A contlnuacién se muestra un ejemplo del proceso para justificar un
sigstema por la reduccién en inventarios.

Los inventarios pueden ser de cuatro tipos:

Materia prima. .
Sub-ensambles y componentes.
Producto terminado.
Material en proceso.

P

Los tres primeros se conservan en almacenes y el cuarto en el piso
de la planta.

Existen diferentes factores que indican el nivel minimo de
inventarios segin su tipo, pero esto se ve afectado por situaciones
externas como:

- Materia prima: Alqunas veces se hacen compras en cantidad mayor,
en espera de incrementos de precio en el futuro.

- Sub-ensambles y componentes: En general este nivel se basa en el
volumen de producto terminado determinado por el plan maestro de
produccidén, que a su vez se basa en la demanda actual y la
esperada.

En general no se mantiene inventario de sub-ensambles (solo de
partes de servicio), sin embargo se tiene un "Tiempo de entrega de
seguridad” ( en 1lugar de inventario de seguridad) para permitir
variaciones en el plan de entregas.

Existe una diferencia Importante entre inventario en exceso,
inventario de sgeguridad e inventario que se produce antes para
obtener el Tiempo de entrega de seguridad. Este idltimo inventario
solo existe temporalmente mientras es usado, pero existe un plan
determinado para usarlo. El inventario en exceso es el inventaric
de seguridad gue rebasa clerto limite.

- Producto terminado: Algunos productos estdn hechos para crear un
inventario y generalmente se mantiene un nivel de seguridad. Este
nivel se obtiene como una politica de la empresa, como por ejemplo
el 20% de la demanda mensual.

Generalmente se debe establecer un balance entre el nivel de
seguridad en inventarios y el nivel de servicio que se desea
mantener. De aqui que el nivel de seguridad debe estar basado en
la desviacién promedio que existe entre la previsién de ventas y la
demanda real de los clientes, ajustada por estadistica para
reflejar un nivel de servicio deseado.
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Para determinar el nivel actual de inventarios de seguridad.

El procedimiento siguiente, nos ayuda a determinar la inversién
que se tiene en los inventarios de seguridad.

+ =
1/2 de la cantidad Porcentaje de Balance de articulos
de articulos por articulos disponibles disponibles{promedio)
orden. a tiempo de recibo
/. = __ %
Porcentaje de Balance de articulos Promedio de
articulos disponibles disponibles inventario de
a tiempo de recibo (promedio) seguridad.
L 1 X 3 =

Promedio de valor del Inversion en

inventario de Inventario inventario de

seguridad (2c¢c del perfil) sequridad

Cédlculo del exceso de inventarios.

Para determinar el potencial en la reduccién de inventarios en
subensambles se debe comparar el inventario de seguridad con el
lote necesario para "Tiempo de entrega de seguridad", y este no
debe ser mayor a una semana.

Para realizar lo anterior se determina:

/ X s = %

Promedio de promedio de Valor del Inversién

uso en una articulos inventaric de para Tiempo de

semana disponibles sub-ensambles entrega de
seguridad

$ - $ =%

Inversidén actual en Inversién para Exceso de inversion

inventarios de Tiempo de entrega de en inventario

seguridad seguridad

$ / $ = 3

Exceso de inversidn Valor del inventario Reducclénpotencial

en inventario en subensambles (2a) en inventarios
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Para bienes terminados se debe comparar los Ainventarios de
seguridad en relacién al nivel de servicio deseado. Se determina la
desviacién del plan de las ventas planeadas y la demanda real (en
valor absoluto)

El nivel de seguridad se obtiene por medio de un factor, por
ejemplo: .

NIVEL DE
SERVICIO DESEADO 50% 75% 80% B85% 90% 95%

FACTOR DE SEGURIDAD 0.0 .84 1.05 1.30 1.60 2.06
Esto significa que para que se pueda entregar producto terminado a

la demanda no planeada en un 9%0% de las veces se debe tener uno
punto seis veces inventario en almacén.

X / =
Desviacién Factor de seguridad Balance de articulos
promedio disponibles
AAA - $
Valor de articulos Inversién deseada en

inventarios de seguridad

$ - $ =8
Inversién actual en Inversién deseada Exceso de inversién
inventarios de en inventarios de en inventario
seguridad seguridad
$ / $ = %
Exceso de inversidn Valor del inventario Reduccién potencial
en inventario en bienes terminados en inventarios
(2¢)

Finalmente para calcular el beneficio en inventarios:
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Porcentaje potencial

de reduccién IR,
X Vvalor del inventario (2a) X $
X Costos de manejo (3a) X A ]

= Beneficio = 3

Por ser los inventarios un renglén muy importante en el capital de
trabajo, esta justificacién puede ser un argumento valioso durante
la justificacién del sistema.

2.- Beneficios potenciales por incr en la tividad de la
planta.

Se debe estimar el tiempo perdido en mano de obra debido a paros
en la produccién por solicitud de material, escasez de material,
espera de trabajos, etc. Calculando los beneficlos potenciales por
ahorro de tiempo.

$ X $ =3
% Ahorro en tiempo Costo de la mano Beneficio potencial
de mano de obra de obra (4a)

La férmula anterior es utilizada en forma semejante para calcular
los beneficios por reduccién de tiempo de:

+ Supervisores: en juntas, determinando el estado de los trabajos y
el material, aclarando diferencias, etc.

* Tramitadores de drdenes, Manejadores de material, y personal del
control de produccién: en la localizacién de trabajo y material,
manejando material contra listas de surtido y despacho que permita
agrupar lo reguerido por los centros de trabajo.

3.- Beneficios potenciales por mejor servicio al cliente.

Se estima la preoductividad del departamento de 8Servicio a
clientes, tomando en cuenta el tiempo que se dedica a corregir,
repetir, recibir y localizar érdenes de pedidos. Si se tuviera toda
la informacién disponible y actulizada se tendria una reduccién en
el tiempo dedicado a estas labores por lo que :
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] b4 $ L

R Mejoria en Costo de pedidos Beneficio potencial
productividad de clientes (4H) .

S1 se considera el impacto de una mejor atencién a clientes,
mejores pronésticos de ventas, mejor nivel de servicio, menor
nimero de érdenes pendientes de surtir y reduccidédn de embargues
retrazados, se puede obtener un beneficio estimado en.

T X $ X s =3
Porcentaje Ventas Porcentaje de Beneficio
de incremento anuales {1la) Utilidad Potencial
en ventas bruta (1lc)

4.- Beneficio por una mejor capacidad en la toma de decisiones.

Los beneficlos en esta Area consisten en la habilidad de tomar una

decisién basada en informacién més confiable. Con un sistema
computarizado se obtlene una herramienta para tomar decisiones de
forma mas répida y confiable. En general se realiza un cédlculo
semejante para los departamentos de Ingenieria, Contabilidad y
costos y Control de produccién. E1l célculo es:

$ X % X $ =8
reduccidn de ‘Tiempo Costo anual Beneficio
tiempo invertido en del departamento Potencial
registros

Se efectian también ahorros por mejores compras al incrementar las
cantidades de los pedidos agrupando mejor los requerimientos. Con
un registro mis confiable de 1los proveedores y estadisticas s
pueden hacer mejores elecciocnes. )

Sumario de beneficios.

Al hacer un resumen de los beneficios y considerando los costos

del sistema, (tanto iniciales, como de mantenimiento) se puede
obtener la tasa de retorno de la inversién. Una vez obtenido todo
el estudio financlero se puede determinar los objetivos financieros
del sistema y se marcan los parémetros reales para realizar la
medicién del desempeiic del sistema.
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MANUAL DE USUARIO VERSION 1.0

El manual de usuario del "Sistema para el control y planeacién de
materiales"”, consta de una explicacién sobre los puntos mas
importantes que se requieren conocer para poder trabajar con el
sistema de una forma mas clara, sencilla y dindmica.

Para operar este sistema no es necesario que el usuario tenga
conocimientos en el campo de la computacién, debido a que se hizo
en base al manejo de menis para facilitar su operacién a todo tipo
de usuarjios.

El sistema estd disefiado para trabajar bajo un sistema de red o
multiusuario.

Los puntos a tratar en este manual son los siguientes:

1. Entrada al sistema

2. Pantallas de meni

3. Médulos del sistema

4. Altas, bajas y cambios en la informacidén
5. Pantallas de edicién

6. Pantallas de ayuda

7. Salida del sistema

8. Secuencia de pantallas

1. ENTRADA AL SISTEMA

Para tener acceso al "Sistema para el control y planeacién de
materiales", se debe Iniciar tecleando el nombre del sistema:

SIM-10

A continuacién aparecera la pantalla de entrada al sistema en
donde se pide la clave del usuario. Dicha clave consta de 4
digitos.

Para seguridad del wusuario, cuando se teclea la contrasefia, no
apareceran en la pantalla los 4 digitos de los cuales consta.

En caso de cometer algin error al {introducir la clave o
contrasefia, aparecerd un mensaje de error y se tendradn dos
oportunidades mds para intentar un nuevo acceso al sistema. En caso
de cometer tres errores consecutivos en la clave o en la
contrasefia, el programa terminard de ejecutarse y serd necesario
volver al punto 1.

Una vez tecleada la contrasefia correcta para la clave de usuario,
aparecerd enseguida el meni principal del sistema.
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2. PANTALLAS DE MENU .

El "Sistema para el control y planeaéién de materiales" se basa en
el manejo de menis para accesar a la informaclén de una forma clara
y sencilla de operar.

Las pantallas de meni constan de lo siguiente:

~ Un encabezado en la parte superior, indicando en que médulo del
Bistema se esta trabajando.

- Una ventana de opciones de meni en la parte central que se pueden
manejar de dos formas:

* Con la ayuda de las flechas (arriba o abajo) moverse a la
opcién deseada y teclear <enter>. La linea con letras en color
verde esta activa.

* Teclear el nimero de la linea que tiene la opcidn
seleccionada.

- Dos 1lineas en la parte inferior, indicando los mensajes vy

acciones que le ayudan al usuario para saber que hacer para poder
continuar.

3. MODULOS DEL SISTEMA

El tipo de informacidén se trabaja por médules, de acuerdo a la
informacién que el sistema tiene almacenada.

Los diferentes médulos que integran el "Sistema para el control y
planeacién de materiales" se despliegan en el meni principal y son
los siguientes:

MANTENIMIENTO DE ARCHIVOS DE DATOS

Este mdédulo abarca la informacién correspondiente a datos sobre
los articulos y almacenes que se registran en la base de datos.

En este médulo se pueden consultar, agregar, borrar o modificar
datos acerca de los articulos y almacenes de la empresa.
MANTENIMIENTO DE ESTRUCTURAS

Este mddulo trabaja con la estructura de los articulos.

Contiene la informacién concerniente a la forma en gue un articulo

se constituye. En este mdédulo se especifican los subensambles y
cantidades de los mismos para la producciédn de los articulos.
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CONTROL DE INVENTARIOS

Este médulo contlene la informacién sobre el inventario -de
articulos en los diferentes almacenes.

Aqui se puede consultar la cantidad de un determinado articulo. en
la empresa, el inventario en los diferentes almacenes y también se
registran las entradas, salidas y traslados de articulos entre
almacenes.

PLAN DE PRODUCCION

Este médulo muestra el registro de lo que se tlene que producir de
acuerdo al plan de produccidén de la base de datos.

En este médulo se pueden verificar fechas de producecidén, compra y
liberacién de articulos. Aqui también se puede modificar la
cantidad de articulos apartados durante la ejecucién del MRP.

FUNCIONES DE MRP

En este médulo se genera el archivo que 1indica en que fechas se
debe fabricar y liberar un articulo de acuerdo al plan establecido;
asi mismo este médulo aparta los articulos del inventario para MRP
y ventas.

GENERACION DE REPORTES

Con este médulo se puede mandar a imprimir la informacidén
contenida en los médulos antes menclonados.

4. ALTAS, BAJAS Y CAMBIOS EN LA INFORMACION

Cuando se estd trabajando en pantallas que piden llenar nuevos
datos, borrar informacidén ya existente o bien modificar 1la
informacién que se tiene almacenada, se procede de la siquiente
forma:

ALTAS: Se llenan los espaclos en blanco con los nuevos datos. Para
indicar que se termind de llenar un dato, se teclea <enter> y a
continuacidén se procede a colocar la informacién en el siguiente
campo .

Una vez que se tiene toda la informacién completa, al final de la

pantalla aparecerd un mensaje de verificacidn para confirmar o
cancelar la escritura de los datos a la base de datos.
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BAJAS y CAMBIOS: Para accesar a estos tipos de pantallas, es
necesario que el elemento (articulo o almacén) a buscar exista
dentro de la base de datos correspondlente.

Una vez encontrado. el articulo o el almacén, se desplf{egan los
datos que se tienen almacenados.

Cuando se trata de una baja, al final de la pantalla aparece un
mensaje para confirmar o cancelar el borrado de la {informacién
desplegada.

En el caso de cambilos, aparecerd el cursor indicando el campo
activo para ser modificado; en caso de no desear cambiar la
informacién de algin campo, basta con teclear Gnicamente <enter> en
dicho campo.

En pantallas de altas y camblos, se pueden utilizar las flechas
para moverse entre campos.

5. PANTALLAS DE EDICION

Las pantallas de edicién de archivos permiten 1la consulta y/o
modificacién de informacién almacenada de forma mas dindmica. Estas
pantallas constan de:

- Un encabezado en la parte superior indficando el médulo del
sistema en el que se encuentra el usuario.

- Una ventana de edicidén en la que se despliega la Informacidén
almacenada.

~ Una linea informativa en la parte inferior, indicando 1las
diferentes acclones que se pueden realizar.

La forma de trabajar con estas pantallas es la siguiente:

- Cuando se entra a la pantalla de edicidén, el registro active
es el primero del archivo.

- Para moverse entre registros se utilizan las flechas hacia
arriba o abajo.

~ Para moverse entre campos se utilizan las flechas hacla la
derecha o izquierda.

Cuando se llega al final del archivo, se puede afadir un
registro mas a la base de datos.

- Para cambiar informacidn existente, se debe teclear <enter> en
el campo a modificar; teclear el nuevo dato seguido de <enter>
para confirmar el cambio.

Para salir de la ventana de edicidén se debe teclear <esc>.
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6. PANTALLAS DE AYUDA

El sistema cuenta con la opcién de ventanas de ayuda para que el
usuerio aclare sus dudas con respecto a la operacién del sistema;
asi mismo, dichas pantallas de ayuda auxilian al usunaric para
conocer mas acerca de la informacién almacenada en los diferentes
campos de los archivos.

Las pantallas de ayuda del sistema se invocan mediante la tecla
<F1> desde cualquier lugar del programa. Al teclear <Fl1>, el
sistema salva la pantalla actual y presenta el texto de ayuda
disponible. Para salir de las pantallas de ayuda se debe dar <ESC>.

Cabe hacer notar que este sistema no tiene implementadas las
pantallas de ayuda para todos los mdédulos del mismo, debido a que
por ser un modelo, éste se debe adecuar a un sistema real.

Las pantallas de ayuda de este sistema deben servir como apoyo
para la realizacién de todo el sistema de ayuda en un ambiente
real.

7.SALIDA DEL SISTEMA

Para salir del "sistema para el control vy planeacién de
materiales"” es necesario estar dentro del mend principal y
seleccionar la opcidn:

0. SALIR DEL SISTEMA

En caso de no estar dentro del meni principal, se debe teclear "O"
en todas las pantallas de menis hasta llegar al mend principal.

Una vez seleccionada la opcién de salir del sistema, se borra la
pantalla y el control vuelve al sistema DOS.

8. SECUENCIA DE PANTALLAS

A continuacién se muestra una tabla de estados para mostrar el
flujo de la navegacién del sistema. En dicha tabla de estados se
puede consultar las posibles opciones para cada menu del sistema y -
las pantallas a donde nos guian dichas opciocnes. Asi mismo se
incluyen pantallas ejemplos para poder hacer referencia Y
determinar el tipo de informacién que se puede consultar o
introducir al sistema.
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1STEMA PARA EL CONTROL Y PLANEACION DE MATERIALES

TABLA DR SIGUIENTE PANTALIA

| ]
] ] OFCIONEA DR MONY 0
_PANTALLA| = DESCRIFCION DE PANTALLA noULo |0 3
| |
I l'o o
1} ACCEZO AL BISTEMA 16 o k
21 PIDE CIAVE DE ENTRADA | o o
3 NENU PRINCIPAL les a
& ] MENU HANT, DE ARCH, DE DATOS PATOS | 3 5 .
s LEE WUMERG DE ARTICULO  articula] 0 - o
61 MENU ART, ENCONTRADO 4 17
71 FORAA ARTICULD L o.sg.
[N} CAMBIA ARTICULO | o oF
9 | MENU ART. NO ENCONTRADO 1. ¢ 12
101 BUSCA ART. POR CLAVE | o o 00 o
1| BUSCA ART. POR DESCR. }] o o 00 R
12 ] CHEAR ARTICULO 1 o5 o 0-0 o
13 |  MENU DE BUSCAR OTRO AKT, | 4 s o0:0 0.
14| LER NUMERO DE ALMACEN almacen | 0 0 0 0 SLE
18} MENY ALM. ENCONTRADO 13 18 27 14 [
16 | BORRA ALMACEN [ @ o o 0o o
1| CARBIA ALMACEN |l o o 0.0 e
18 | MENU ALM. NO ENCONTRADG | 2 18 201 “e
19 | DESPLIEGA ALMACENFS {o o o0 L0
20| BUSCA ALM. POR DESCR. |l o o o- 0o 07 .
EI| CREAR ALMACEN | o ¢ o 0
22 |  MENU DE BUSCAR OTRO ALM. I ¢« 14 0o 0 °
23|  1EE NOERO DE ARTICULO esTRUc | © © 0 0 0
u | MENU ESTR, ENCONTRAOA i3 as 28 27 o]
ni DESPLEGAR EXPLOSION | o o o o o
26 | DESPLEGAR IMPLOSTOH |l o o o ¢ o
7| CREAR ESTRUCTURA |l o o o o o
28 | HODIFICAR ESTRUCTVRA l e o o o o
25 | MENU ESTR. MO EMCONTRADA i3 30-10 2 o
| DESFLIECA ESTRUCTURAS |l o o o o o
nt MEXU INVENTARIOS svENr | 3 32 35 0 o
32 | MENU CONSULTA INVENTARIOS |31 33 3¢ o L]
»| ARVENT. DE ARTICULO ] o o 0o o o
ST INVENT, DE ALMACEN { o o o « o
33 | MENU MODIFICACION DE INVENT. 121 36 17 28 33 40
MOTAI K1 signo negativo indica que va a la pantalla del nusaro indicado y regresa ol control al
=iama modula Ge 1a pantalla que a llamo.
815, Pentalla a la que pasa on forms secuencial.
e, Pantalla que cantinua en caso de que ol Cato oste sn 1a bise de datos.
MO ENC. Pantalla que continua ef el dats o me encontro en la base de datos.
a ¥inguna accion
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SISTEMA PARA PL CONTROL ¥ PLANEACION DE MATERIALES

TABLA DE SIGUIENTE PANTALIA . ¢

|
] 1 OPCIONES . DE  MENU
PANTALLA|  DESCRIPCION DE PANTALLA wono | o
i |
36 | SALIDA ARTICULOS )
| ENTRADA ARTICULOS io
| CAMBIO OE ARTICULOS | o
39 |  EDITAR TODO EL THVENT. [
40 |  MENU REVISAR HISTORICO |38
41 ]  HISTORICO POR ARTICULO 1o
42 |  HISTORICO POR ALHACEN 10
43 | LEE NUMERO DE AXTICULO PLANP. | O
4| MENU ART. ENCONTRADO [
as | CAPTURAR KUEVO PLAN (]
4 | EDITAR PLAN DE ART. (]
47| HENU ART. NO ENCONTRADO | 3
a8 | EDITA PLAN HARSTRO { o
49 | HENU FUNCIONES DS MRP we )3
so | EJECUCION DE HRP (]
51| APARTADOS MAP (]
52 | MENU DE REPORTES REPORTES| 3
53 | REPORTE DE ARTICULOS io
se | REPORTE DE ALMACENES 1 o
35 | REPORTE DE ESTRUCT. [ ]
56 | REPORTE DE INVENT. §f o
57 | REPORTE DE PLAN DE P. jo
88 | REPONTR DR MRP 1o
59 | | o
(3] i o
6 | | o
62 | |l o
61| | o
64 ) (]
65 | RECREIA A O3 SALIDA |0
66 | [
61| | o

WOTA: Bl migno negativo indica gue va a la pantalla del numers indicado y regraca sl control al
alam modula de 1a pantalla que la llamo.

816, Pantalla & 1a que paoa an forAs mscusncial.

ENC. Pantalla que continua en casc de gue ol gato este en la base de datow.
MO ENC. Pantalla que continus mi el dato no s onCONtro an 1a bass de datos.

[ #inguna acclan
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S.1.1. 1611792
MEMU FRINCIPAL

v

mcu:z Su IDDIHPICRCION POR M‘O

PANTALLA 1

S.1.h. 16711792
HENU PRINCIPAL

Y ,\.n_.‘»k&.a“r N

PANTALLA 2
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S.[.H. 82/11/92
HENU PRINCIPAL

. SALIR DEL SISTEMA

. HANTEMIMIENTG BE ARCHIVOS DE DMOS‘
. HANTERIRIENTO DE ESTRUCTURAS

. CONTROL DE INVERTARIOS

. PLAN DE PRODUCCIOH
.. FUNCIONES D!
. GENI.'MC]ON DZ REPDRIES

ACCION: HUEUA LAS FLECHAS ¥ DE RETURN EM SU SELECCION

PANTALLA 3

BANTENIMIENTO DE ARCHIVOS 082/11/92
DE DATOS

1. MANTENINIENTO HAESTRO DE ARTICULOS

‘2. MANTENIHIENTO, DE - ALMACENES

ACCION: HUEUA LAS FLECHAS ¥ DE RETURN EN S SELECCION

PANTALLA 4
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MHTENIHEENTO 82/11792
HKAESTRO DE ARTICULOS

HUMERO DE ARTICULO : NN

HENSAJE @ INDIQUE LA CLAVE DE ARTICULC ¥ DE RETURN
ACCION @ - PARA PASAR AL SIGUIENTE MENU SOLO DE RETURN

PANTALLA 5

HANTEN [HIENTO 82711792
HAESTRO DE ARTICULOS

NUMERO DE ARTICULO : IZIEM
DESCRIPCION DE ARTICULO : ARTICULO PADRE 1

. BORRAR EL ARTICULO

. CAMBIAR FL ARTICULO
. BUSCAR OTRO ARTICHLO -

HENSRJE: EL ARTICULY YA EXISTE
ACCION @ CON LAS FLECHAS ESCOJA SU SELECCIOR Y DE RETURN

PANTALLA 6

ANEXO B

MANUAL DE USUARIO -



‘BORRAR
ARTIGULOS

NUNERO DE ARTICULO : nn

DESCRIPCION DE ARTICULO : ARTICULO PADRE 1

QUIERE BORRAR ESTE ARTICULO S/N @

i TECLEE S o N- ¥ RETURN

ACCION

e2/11/92

PANTALLA 7

HUHERO DE ARTICULO :

DESCRIPCION DE ARTICULO @

TIPO DE ARTICULO @ [ UNIDAD DE HEDIDA
CANTIDAD DE SUDENSAMBLES §%
TIENPO DE ENTREGR [EEH TIENFO DE FaBRICA

RUTA DE FABRICACION B3
LOTE PL COHPRA Y

RUTA DE COHPRA

SI ESTAN TODOS LOS BATOS CORRECTOS TECLEE RETURN

02711792

CloK
]

HENSAJE TECLEE Ln INFORMACION EN LOS CAHPOS
ACCION ¢ BUEVASE CON FLECHN ARRIDA ¥ ADNJO ENTRE CANPOS
PANTALLA 8
ANEXO B MANUAL DE USUARIO - 11



HANTENINIENTO 82/11/92
MAESTRO DE ARTICULOS

HUKERO DE aRTICULO : [N
8. REGRESAR AL MENY ANTERIOR

1. DESPLEGAR TODDS®LOS ARTICULOSY
2. BUSGAR ARTICULO POR DESCRIPCION’

" CREAR i NUEVG ARTICULY -

R -4 BUSCAR 0180 ARTICULG

HENSAJE: EL ARTICULO MO FUE ENCONTRADO
ACCION : CON LAS FLECHAS ESCOJA SU SELECCION ¥ DE RETURH

PANTALLA 9

BUSQUEDA  DE ° ARTICULES
SECUENCIAL POR CLAVE

HUNERO DE RTICULO @ FENE

89711792 -

ARTICULO DESCRIPCICH TIP0
an ARTICIILO PADRL t i
BB ARTICULO HIJO 1 1
> oD ARTICULO H1JO 2 1

PANTALLA 10

ANEXO B MANUAL DE USUARIO -
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3
DUSQUEDA DE  ARTICULOS

POR DESCRIPCTON 89711792
r .

PALABRR DE BUSQUEDA EN LA DESCRIPCION DE ARTICULO :  [ENMENEEERNN

ARTICULO DESCRIPCION TiP0
i)} ARTICULO HIJO 1 1
oo ARTICULO HIJO 2 1
> cC ARTICULO N1J0 3 1 <
G& ARTICULO #1140 DE CC 1

PANTALLA 11

LS DE*
NUEVOS ARTICULOS | 2/11/92

b e

HUMERO DE aRTICULG : M
DESCRIPCION DE ARTICULO :
TIPO DE nRTICULO @ B UNIBAD DE HEDIDA [ ]

CANTIDAD LE SUBENSAMBLES [
TIENPO DE ENTREGh  [HEER TIEHPO DE FABRICACION
RUTA DE FaBRICACION [ RUTA DE coMPRn B
LOTE DE corrrn R
SI ESTAN TODOS LOS DATOS CORRECTOS TECLEE RETURN [f

HENSAJE: TECLEE La INFORHACION EN LOS CANPOS
ACCION @  NUEVASE CON FLEQHA ARRIBN ¥ ADNJO ENTRE CAMPOS

PANTALLA 12
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HANTENIHTENTO 82711792
NAESTRO DE ARTICULOS

. REGRESAR AL MENU ANTERIOR

. 1. BUSCAR_OTRO. ARTICULO :

ACCION: HUEVA LAS FLECHNS ¥ DE RETURN EN SU SELECCION

PANTALLA 13

HANTERIHIENTO ‘ :
DE ALHACENES 5 02711492

{NUMERO DEL ALMACEN : [RSSSM

HERSAJE : INDIQUE LA CLAYE DEL ALMACEN Y DL RETUAN

PANTALLA 14
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HANTEHINIENTO -
DE  ALMACENES #2/11/92

NUNERO DEL ALHACEN :
DESCRIPCION DEL ALHACEN : ALMACEN UHO

8. REGRESAR AL MENU ANTERIOR
1. BORRAR EL ALMACEN

2. CAHDIAR EL ALMACEN
3. BUSCAR OTRG ALMACEN

HENSAJE: EL ALMACEN Yn EXISTE
ACCION : CON LaS FLECHAS ESCOJA SU SELECCION ¥ DE RETURN

PANTALLA 15

82/11/92

NUMERO DE ALMACEN : AL1
DESCRIPCION DE ALMACEM © ALMACEN UNO

QUIERE BORRAR ESTE ALWACEN S/N :

ACCION : TECLEE So N ¥ RETURN

PANTALLA 16
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CANDIYS LR
ALMACENES 02/11/92

NUMERO PE ALMACEN : TNUE

DESCRIPCION DE nLACEN : T ]

DIRECCION DE alhnCEN @ SHIEEIECRENNEE

*  S{ ESTAN Y0DOS L0S DATOS CORRECTOS TECLEE RETURN §

HENSAJE: TECLEE LA INFORKACION EN LOS CAMPOS
ACCION @ MUEUASE CON FLECHA ARRIBA ¥ ABAJO ENTRE CANPOS

PANTALLA 17

HANTLN IMIENTO
DE  ALHACENES 82711792

HUMERO DEL ALWACEN : [

. REGRESAR AL MENU ANTERIOR

. DESPLEGAR TODOS LOS ALMACINES

2. BUSCAR ALMACEN POR DESCRIPCION
. CREAR UN HUEVD ALMACEN

. BUSCAR OTRO ALMACEN

HENSAJE: ALMACEN NO ENCONTRADO
ACCION CON LAS FLECHAS ESCOJA SU SELECCION ¥ DE RETURM

PANTALLA 18

ANEXO B ' MANUAL DE USUARIO -
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POR DESCRIPCION

MANTENINIENTO
DE ALKACENES 831192
ALKACEN  DIRECCION AN(3S) DESCRIPCION AH(35)
111
AL SUR 125 433 ALMACEN UNO
ALz ORIENTE 33 & 45 ALMACEN DOS
.
a
MENSAJE: MOUERSE CON FLECHAS HACIA ARRIBA O AZAJO
ACCION : ESC PARA SALIR
PANTALLA 19
BUSQUEDA DE ALMACENES
89/11/92

PALABRA DE BUSQUEDA EN LA DESCRIPCION DE ALMACEN : ICLIHIPERNNNRNN

ALMACEN DESCRIFCION
ALt ALMACEN UNO
> AL2 ALHACEN DOS <

ULYIRO REGISTRO: UTILICE TECLA HACIA ABRIRN, ENTER -> SELECCIONAR, ESC -> SALIR

ANEXO B

PANTALLA 20
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ALTAS DE .
NUEUOS ALMACENES 82711792

NUHERO DE ALMACEN : JRSEM
DESCRIPCION DE nutncEy : NN
DIRECCION DE altnceN : NSRS

SI ESTAN TODOS LOS DATOS CORRECTOS IECLEE RETURN §

HENSAJE : TECLEE Ln JNFORMACIOR EN LOS CAMPOS
ACCION : HUEVASE CON FLECHA ARRIBA ¥ ABAJG ENTRE CAMPOS
PANTALLA 21

HANTENIHIENTO
DE ALHACENES 82711792

8. REGRESAR AL NENU ANTERIOR

1. BUSCAR OTRO ALMACEN

ACCION @ ESCOJA SU SELECCION ¥ DE RETURN

PANTALLA 22

ANEXO B MANUAL DE USUARIO - 18



HARTENIMIENTO 82711792
HAESTRO DE ESTRUCTURAS

HUMERO DE ARTICULO : [N

MENSAJE INDIQUE LA CLAVE DE ARTICULO Y DE RETURK
ACCEON PARA PASAR AL SIGUIENTE NEHU SOLO DE RETURN

PANTALLA 23

HANTENIBIENTO 8211792
HAESTRO DE ESTRUCTURAS
NUMERO DE ARTICULO : TN
DESCRIPCION DE ARTICULO : ARTICULO PADRE i
. REGRESAR AL MENU ANTERIOR
. DESPLEGAR EXPLOSION
. DESPLEGAR TMPLOS FON
. CREAR ESTRUCTURA

. HODIFICAR ESTRUCTURA

HENSAJE: EL_ARTICULO TIENE YA UNA ESTRUCTURA
ACCION : CON LAS FLECHAS ESCOJA SU SELECCION ¥ DE RETURN

PANTALLA 24
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NANTENIHIENTO 8211792
MAESTRO DE ESTRUCTURAS

- MUMERO DE ARTICULO :

. NIVEL HUt, ART. DESCRIPCION CANT. REQ. TIPO

8 an ARTICULO PADRE 1 [} b

-1 . b ARTICULO if1J0 1 2 1
2 PR 4 ARTICULO 3130 DE CC 2 1
2 . « FF #1J0 DL BB 1 1

1 . bD ARTICULO 1LJO 2 3 1

1 . cC ARTICULO H1JO 3 2 1

-2 .+ GG ARTICULO HIJO DE CC 1 b3

ACCION :  TECLEE CUALQUIER TECLA PAIA CONTINUAR

PANTALLA 25

HANTENINTENTO 8211792
HAESTRO DE ESTRUCTURAS :

HUHERO DE ARTICULO : R

NIVEL NUM. ART. BESCRIPCLON CANT. REQ.: -TIFO = -
1 B9 ARTICULO I11J0 1 2t

2 . an ARTECULO PADRE 1 8 1

1 BB ARTICULO HIJO 1 3 1

2 L ANTICULO PADAE 2 a 1

AHCCION @ TECLEE CUALQUIER TECLA PARN CONTINUAR

PANTALLA 26
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MANTENINTENTO
NAESTRO DE ESTRUCTURAS
NUMERO DE ARTICULO : FFNN
DESCRIPCION DE ARTICULO : ARTICULO 1J0 DE CC
> CLAVE DE ARTICULO : [ 1 CANT. P/EMS : [ 11 -

HENSAJE: INSERCION DE UM RUEVO ELENENTO
ACCION ¢ TECLEE LA INFORMACION DEL ARYICULO

PANTALLA 27

HANTENIHIENTO 89711492
HAESTRO DE ESTRUCTURAS

PADRE AN(S)  HIJO AN(S) # SUB. N(3) =z DES. H(2)
an BB 2 [:]
an by 3 [:]
an cC 2 8
B GG z2 [:]
BB FF 1 [:]
cc [ i [:]
ped Bl 3 8
XX w 1 8

HEMSAJE: MOUERSE CON FLECHAS ¥ TECLEE ENTER PARA MODIFICAR UN CAMPO
ACCION : PASAR AL ULTINO RENGLON PARA ARADIR UM ARTICULO. ESC P/SALIR

PANTALLA 28
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HMARTENINIENTO 82711492
MAESTRO DE ESTRUCTURNS

NUMERO DE ARTICULO : NN

. REGRESAR AL MENU ANTERIQR'

1. DESPLEGAR 10008 LAS BSTRUCTURAS
. DESPLEGAR TODOS LOS ARTICULOS® -
3. BUSCAR OTRO ABTICULD

HLHSAJE: EL ARTICULO NO FUE ENCOMTRADO
ACCION : CON LAS FLECHAS ESCOJA SU SELECCION ¥ DE RETURN

PANTALLA 29

HANTEHIHIENTO 89/11492
HAESTRO DE ESTRUCTURAS

PADRE AN(S) HIJO AN(S) & SUB. M(3) % DES. H(2)
n BB 2 a
= o b 3 a
AR cc z [:]
BB GG 2 ]
BB FF 1 a
cc GG 1 8
XX BB 3 8
XX w 1 [:]

MENSAJE: MOVERSE CON FLECHAS 1ACIA nRRIDA O nDAJO
ACCION @ ESC PsSALIR

PANTALLA 30
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CONTROL DE INVERTARIOS 082711792

8. REGRESAR AL MENU ANTERIOR
1. CONSULTAS DE INUENTARLO

2. HODIFICAR TNVENTARIO

ACCION ESC0JA SU SELECCIUN ¥ DE RETURN

PANTALLA 31

CONTROL DE INVENYARIOS 82/11/92

. -8 REGRESAR AL BEMU AHTERIOR .

1. MOSTRAR INUENYAR!O DE UN ARTICULO
2. HOSTRAR INVENTARIO DE UN ALMACEN

ACCION : ESCOJA SU SELECCION ¥ DE RETURN

PANTALLA 32
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CONTROL DE INVENTARIOS 082/11/92

: NUMART  DESCRIPCION CARTIDAD NUMALM  LOCAL.
AN ARTICULO PADRE 1 1 aLt 111
2 aL2 1

HENSAJE:S EL ARTICULO FUE ENCONIRADO
ACCION ¢ TECLEE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR

PANTALLA 33

CONTROL DE INVENIARIOS 82711792
HUHALH  DESCR. aLM, CORT. LOCAL, NUHMARY  DESCR. ART.
ALl ALMACEN UNO t 1 M ARTICULO PADRE 1
4. 1 BB ARTICULO HIJO 1
7 1111 D ARTICULO H1JO 2

FF HIJO DE BB
G6 ARTICULO HIJO DE CC
1 2222 XX ARTICULO PADRE 2

HENSAJE: EL ALMACER FUE ENCONTRADO
ACCION : TECLEE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR

PANTALLM 34
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CONTROL DE IHVENTAR10S 82711792

ACCION : ESCOJA SU SELECCION ¥ DE RETURN

PANTALLA 35

Pr—

HUMERG DE ARTICULO : KA
DESCRIPCION DE ARYICULO : ARTICULO PADRE 1
HUMERO DE ALMACEN : THE
DESCRIFCION DE ARTICULO : ALMACEH UNO .
CANTIDAD EN EL ALMACEN :  ERiE}

HUMERG DE ARTICULOS A RETIHAR DEL ALMACEN B

HENSAJE: EL ARTICULO ESTA EN CL ALHACEN
ACCION : YECLEE LA CANTIDAD LE ARTICULOS A DAR DE BAJA

PANTALLA 36
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ENTRADA DE ARTICU
EN INUENTARIO -

NUMERO DE ARTICULO : (AN

DESCRIPCION DE ARTICULO : ARTICULO PADRE 1 L
NUMERO DE ALNACEM : [IREER v o
DESCRIFCION DE ARTICULO © ALMACER UNO
CANTIDAD EN EL ALHACEN :

NUMERO DE ARTICULOS QUE ENTRNN aL aLHACEN  BREH

HENSAJE: EL ARTICULO ESTA ¥n EN EL ALMACEN
ACCION : TECLEE LA CANTIDAD DE ARTICULOS A DAR DE ALTA

PANTALLA 37

NUMERO DE ARTICULO :
DESCRIPCION DE ARTICULO : ARTICULO PADRE § : {
NUMERO DE ALHACEN ORIGEN : IR
DESCRIPCION DE ARTICULO : ALHACEN UNO : e
CANTIDAD EN EL ALMACENM :  JRES ' i
NUMERO DE ALMACEN DESTINO: (K]

NUHERO DE ARTICULOS TRASLADADOS A OTAC ALMACEN

HEHSAJE: EL ARTICULO FUE ENCOMTRADO
ACCIOR : TECLEE LA CANTIDAD DE ARTICULOS A CANBIAR DE ALMACEN

PANTALLA 38
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CONTROL DE [NVENTARIOS 09711792

ARTICULO(S) ALHACEN(S)  LOCALI2n(4)  CANTIDAD(4)
an nLs 1111 1
AR ALz 1111 2
BY ALt 1111 4
nB alz 1111 2
cc Lz 3
bp L.y 1111 ?
FF 1151 2222, 1
GG ALl 2222 2

HENSAJE: MOVERSE CON I'LECHAS ¥ TECLEE ENTER PARA MODIFICAR UN CANPO
ACCION : PASAR AL ULTIHO RENGLOR PARA ANADIR UN ARTICULO. ESC P/SALIR

PANTALLA 39

CONTROL DE INVENTARIOS . 04711792

ACCION " £SCOJA SU SELECCION ¥ DE RETURN

PANTALLA 40
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CONTROL DE INVENTARIOS 89,11/92

whorooh

OLMACEN  CANTIDAD  REFERENCIA usunrIo h

HECLPCION DE HAYOREQ
CUEMTA

PLD1DO 3?r
ORDEN 35
FNCI1UKn 432
SERIE 876
recepcion 325
FOL1G 7

PANTALLA 41

CONTROL DE INVENTARIOS . 89/11/92

USUNRIO

ARTICULO  CANTIDAD  REFERENCIA

recepcion 326
CUENTA 324
PEDIDD 325
ORDEN 35

FOLIO 26876
FOLIO 876

FOLIO 974&3

PANTALLA 42
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CAPTURA DEL PLAN
HAESTRO DE PRODLCCION

NUMERO DE ARTICULO : [ROER

HENSAJE
ACCION

INDIQUE L& CLAVE DE ARTICULO ¥ DE RETURM

PARN PASAR AL SIGUIEHTE MENU SOLO DE RETURN

82/11/92

PANTALLA 43

CAPTURA DEL PLAN
HAESTRO DE PRODUCCION

NUNERO DE ARTICULO : TRE
DESCRIPCION DE ARTICULO @ ARTICULO PADRE %

MENSAJE ARTICULO DEFINIDO
ACCION ¢ ESCOJA SU SELECCION ¥ DE RETURN

84711792

PANTALLA 44

ANEXO B
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CAPTURA DEL PLAR oL B9/11092 7
MAESTRO DE PRODUCCION . 3 ,, y

. FECHA DE"REQUERIMIENTO DD/HM/nA CART REQ.';
Pl 26 2 10 7 67 . 1.

HEHSAJE: INSERCION DE UN NUEVO REQUERIMIENTO
ACCION 3 TECLEE LA FECHA ¥ CANTIDAD

PANTALLA 45

CAPTURA DEL PLAN : 1'p9/11/92
MAESTRO DE PRODUCCION ;
NUMERO DE ARTICULO : TIEN
DESCRIPCION DE ARTICULO @ ARTICULO PADRE 1 s
NUH. ARTICULO FECHA REQUERIDA CANTEDAD -+ ©::hn o | i i i

> nn 150292 5 <

PANTALLA 46

ANEXO B MANUAL DE USUARIO - 30



CAPTURA DEL PLAN B4/11/92
HAESTRO DE PRODUCCION

NUKERO DE ARTICULO : JRSNR

HENSAJE EL ARTICULO HO FUE ENCOHTRALO
ACCION : ESCOJA SU SELECCION ¥ DE RETURN

PANTALLA 47

CAPTURA DEL PLAN 897117927
HAESTRO DE PRODUCCION :

ARTICULD  FECHA CANTIDAD
AR 156292 s
i XX 180292 2

HMENSAJE: MOVERSE CON FLECHAS ¥ TECLEE ENTER PARn HODIFICAR UN CANPO
ACCION : PASAR AL ULTIMO RENGLON PARA ANADIR UN ARTICULO. ESC P/SALIR

PANTALLA 48
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FUNCIONES DE MAP 84711792

ACCION: NUEVA 1aS FLECHNS ¥ DE RETURM EN SU SELECCION

PANTALLA 49

8411792

ZA-ARTICULS ¢ AA FECHA DE REQUERIMIENTO : 150292 CANTIDAD @ - 5.0 .0 e
ARTICULO FALTANTE CANTIDAD F. LIBERACION F. REQUER.
fift *- - ARTICULO PADRE 1 2 148292 158292
cc ARTICULO HIJO 3 1 898292 149292

ACCIOH: PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR LA ESECUCION

PANTALLA 50
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4711492

"ART. SUBENSAMDLE CANT. . - CANT,
FINAL APART. "~ SOBRA
o :

DB ARTICULO 11JO 1

DD ARTICULO HIJO 2

CC  ARTICULO H1JO 3

GG ARTICULO HIJO DE CC :
XX ARTICULO PADRE 2

BB ARTICULO HIJO 1

GG ARTICULO 11140 DE CC

FF H1JO DE BO
. W HIJO DE XX

ACCION: PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR
PANTALLA 51
BEPORTE D IHFORRACION 94411792
AcCloN: HUEUA 1AS FLECHAS ¥ DE RETURN EN SU SELECCION

PANTALLA 52
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REFORTE DE ARTICULOS 84711792

ACCION: MUEUA LAS FLECHAS ¥ DE RETURN EN SU SELECCION

PANTALLA 53

REPONTE BE ALMACENES 84711/92

ACCION: HUEVA LAS FLECHAS ¥ DE KRETURN ER SU SELECCION

PANTALLA 54

ANEXO B MANUAL DE. USUARIO —~3§



REPORTE DE ESTRUCTURAS 84711792

ACCION: HUEVA LAS FLECHAS ¥ DE RETURN ER SU SELECCION

PANTALLA 55

REPORTE DE INYENTARIOS 084711792

ACCION: HUEVA LAS FLECHAS ¥ DE RETURH EN SU SELECCION

PANTALLA 56
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RETORTE DE PLAN DE PRODUCCION, 04711792

REGRESAR AL MENU. ANTERIOR

»

ACCION: RUEVA LAS FLECHAS ¥ DE REIURH EM SU SELECCION

PANTALLA 57

REPORTES DE HRP 84711792

ACCION: HUEVA LAS FLECHAS ¥ DE RETURN EN SU SEL.ECCION

PANTALLA 58

ANEXO B MANUAL DE USUAR1O - 36



REPORTES MODEI

- SISTEMA .CONTROL DE PRODUCCION
INFORMACION DE ARTICULOS

18711792

e BRECRIPCION 100 »a. wian  Tiogo  TiDwe mroa - emsTiban
ARG, DI RWIRECK  KNIAGILE | IKIMELE - CONPRA | GO 3
(untded]  (unidad] . :

s wicLo proRE 1 ramezs 1 w 1001 1001 i 1 [ Gl
ANDOZ  AmuzoK DK TRES MAB P w 1001 3 ‘ i
T ranteso 2 v 1001 s 1 '

.- ARtIcUto o raieaa 2 s 1302 1 1 H

€001 CoRMA MITALICA rasRicA0 2 - 1001 1 1 1

014 casiz om e commRAN ) B 1001 1 ’ i

« Amicno 6195 3 FRanteAD ' - 300 3 s 1 .
€003 CoLcuaNTTE ORLE 1 ° i 1002 1 3 T

@001 e bE roToR BLIMOADS rasnicao 1 o 1001 1 1 1

CI005  COMTACTO bE E3COBILLAS o n 100z 3 ‘ 3

o ANTICTLO HIJO 2 raanicao o > 1002 ' 1 3

£ADO2  ESCORTLIAS DF TOMTACTO rannieAno 2 o 1003 3 1 1

" utao or B Thanicano ) o 100z ' 3 1

o ARTICULG 11O O oo rapnicao o v 1003 3 ' 1

Poor o br woBtKAAGKER o w 1002 ) ) 1 :
0L pOTOI DE 347 KP [ o 1001 1 1 P

sz poton bE 34 KP rasatcano H w 1001 1 1 1

ME003  RAGNTTUS TIFG ) cgae 0 o 1003 1 . 1 s

s2001  Auroerre onLe cF RODIM rasnieaa s ot 1002 1 1 1

TAOS  TAPA DE NOTOR BLENDADD 16+ oo o o w02 ' 1 1

W w0 orxx rasRICR0 ° = 1001 1 ) 3

x ARTIOnD PAORE 2 FASRICADO 2 ] 1087 : 1

SISTEMA CONTROL DE PRODUCCION -
INFORMACION DE ALMACENES )
FECIIA 318/11/92

wagRo Drseceton orsertpcion
At AV, PEL A 44336 ALUCEN DE PIT2A OF TXSAMULE
ALy CALE, ERMITA JIYAPALAPA #148-2 ALMACEN DE PARTES COMPRADAS
Atnay NAVE 77 PLANTA MowTE ALMACIN GBI 1

Aty . SKCTIoN BE REATUANN SAVER MAOCDN DF PANTIS SECUNDAKIO
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SISTEMA CONTROL .DE PRODUCCION
INFORMACION DE ESTRUCTURAS
: . FECHA :18/11/92

nrveL - : ArTICULD pRICAIPCION © To ooTIoR
3 = 001 noToR ox 172 &P raaRICADD )
1 - eanol CORAZA KETALICA TARAICAD 1
z - s cooas CULFFO DR MITON BLIMAND amICADD 1
) . o4, OO, COLOUONETS DoRLE 1+ e 2
2 +'o TAOOS TAPA OE MOTOR BLINDALG 107 2
1 + Mool PCRINA DI 30000 V. FARNIEARG 1
2 . anooz AFUATOR DI TREZ ALAS 1
2 .. cacia cABLE DEL 14 cowrEe 10
1 raezTOs THro 3 coaRre ¢
1 ESCGMILIAS LE COWTACTY FAARICADO 2
2 + $F001 S000KTE DOBLE PE NORHIA FAMRIEADG 1
) .« o eTenr COTACTO DE FACORILLAY L z

SISTEMA CONTPROL DE PRODUCCION
INFORMACION DE ESTRUCTURAS
FECHA :18/11/92

L arTiCULD pracKiIvion 7100 cuTIsAn

° 0oz HOTOR DX 3¢ W raricaa e
3 - caool CORAZA KETALICA raBAICADD )
2 .. i ewoa CUING DE #ITOR BLINIADY TaMmIcASe 1
3 .2 . exo0d COLCKONETE DOHLE 1% 2
2 SPR Y TAPA LT %OTOR BLINDADO 107 Lot 2
1 + amo01 TG0 DR BINIMASASIED orerano 2

SISTEMA CONTROL DE PRODUCCIOH
INFORMACICH DE INVENTARIO
FECHA :18/11/92

ChoTinis | pocaLtzacton v ceectrcIon
B Auacex wmann axTscutn
s rics AMGOZ . Amwar OF TS ALAG
20 s PAGII 30RIKA DE 10000 V.
20 rase CADOY  COMAZA METALECA
20 e caole eamLk DRL 14
n PRz P00} corCHoNITE POWLE 1
£ " €U0G) QUERID DE MYMIA BLINDANG
2 nes €700 CLHTACTO D ENCIMILIAS
" remt TADOZ  FSCABILLAS PE COMPACTS
£ [ ¥R003 TR BE /7 P
1 o n160)  mcxEls Tiko 3
18 M TACES  TAPA DI MITLI RLINDATO tov
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SISTEMA CONTROL DE PRODUCCION
INFORMACION DE INVENTARIO

FECHA :18/11792

DEACRLECION TivO CAKTIBAD Ll @lmlw
Jrmany — .
i) “vorom ot 172 0 raanicase e
1 Py
' SISTEMA CONTROL DE PRODUCCION : = :
INFORMACION DE INVENTARIO i Sl
- * ; FECHA. :18/11792
v beacatecicn v - oammon gt ‘rotatieacion
aricio racen < e -
1002 ATOR OF 374 1P . yramieam - 10 [ A
" SISTEMA CONTROL DE PRODUCCION -
INFORMACION. DE_PLAN DE PRODUCCION
mlmr DEACKIPCION TIPO DEL FECHA DL LTCRES
aaicns MR IMEENTG funidaden}
L0t HOTOR DE-1/2 Hp ”7 - FARRICANO - 140892 - ':lD = TEES
w002 watom € 374 e rasmicam oy 0
ANEXO B

MANUAL DE USUARIQ. - 39




SISTEMA . CONTROL DE: PRODUCCION
INFORMACION DE EJECUCION DEL MAP

FECHA '118/11/92

susERanaLE WIVEL DEL. . THonE COTIDAD. < TECHA DR

wrtcuta o
» raamican A0 ANV MOUENDA. | LINMCION | REERAIENTS -
] HOTON DE 1/ HP L TARRICADO “ : 140197 3 130792
canos comta mrTALIER : ramteno 18 Daorwa T e
conot CUERFD 0 MITOR bLINGKNS N raantcnin o 120392 1o
Taons TAPA £ PeTOR BLINGAIRS 107 2 s osoasa v
aacol wontw b 10600 . ' s 1 150292 woas
o om0 TArS AiAS : cxamm s osais? vowwr
et AR o7 14 : arcnam " 10192 i
patos racwems v 3 ' oo 17 osorsz e
v ERIMILLAS DE CTATTO : e 7 asozs? 1o
Jeipoa N 2 stz % asczs precass
€700 CUNEACTY DE ESCOBILIAA 2 corr s 090292 osoer . -
oy #ITOR D% /4 WP o FARRICADD 40 140792 130287
exco comanh muTALIC” ' oaexn w0 ey roue:
co00) cuthie bF rTOR KLANOAD 7 raastons s seuzs o2
a3 coseomers poscr 1- H s . osoaa 120192
TAGGS TATA OF MO CLINOATO 10+ ) ity o osoan 1oz
bl Vi BF BT/ i cwraa » oxrse Tioisz
SISTEMA CONTROL DE PRODUCCION
INFORMACION DE APARTADOS EM MRP
FECHA :18/11/92
[P, tro o cnertons amion camriian © .
& rrcovcrn amene amamiea sommure v
- veron o8 172 6 rassicaoo »
extos comazh weTALICA ramero » o
ot s Bt Moo RLixoAD rasnicato » »
TACOY TAPA DE MOTOR BLINDADD 10+ COPRALG 7% h o i
aas01 scatin ox 16000 v, xamicaro ,o o .
A0G2 AkpnzOH D TRES ALAS crama 10 ° RO
cavie cance e 16 covmano « o s
11003 rrcTos 7170 3 commm 0 o o
EAOO? ESCONILIAY DE CONTACTO TAPRICADO 1 ° ki) B
22001 BeoRTE POTLE OF BOBTES Jivivones 0 o IS
001 conTaC BE taconiiA coamsa » 0 12
MROOZ HITOR DE )/ WP FARMICAID 1] o 40 :
o1 comken mraLIcH s o ° o
cosei PRI OF MR BN 20 Faumtenn » ° s
0o concumen Lt 17 o o 20 o
2005 TAPA O AR B ARGAES 10 covran o o o
OSHp—, contsce s . »
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AUTORES 1

AUDITOR v
FECIA :

HODIFICACIONES 1

TV s

FUNCION  +  PROGRAMA PRINCIPAL
DEPINICION 1  SINI.EXR

ENTRADAB ¢ WIKGUNA

BALIDAS ¢ NIRGUKA
BUBRUTINAS 1} MENPR

ESTA RUTINA ES LA ENTRADA AL SISTEMA Y DRYINE RL AMDIRNTR
DE OPERACION.

ALEJANDRA C MONDRAGON lucun
ADOLYO GONZALEZ RAMIRE

ING, A. TEMPLOS €.

DICIEMBRE DE 1991

* DEFINE AMBIRNTE DE TRAZAJO

e
agt intansity
ot scoreboard ofe
aat macepe otf

#& BORRA EL CURSOR DE PANTALLA
CAMPANA AL LLERAR UN CAMPO
g NO PIDE RETURN PARA LAS ENTRADA!
© PERMITE USAR 108 ARCHIVOS BN FORMA COMPARTIOA
©& INTERBIPICA 10B CAMPOS
&&_ KO MUESTRA LA LINEA DE COMANDOS (LINEA 1)
&6 EVITA ADORTAR XL PROGRAMA CON RECAPE

4 BE LLAMA A LA BECCION PRINCIPAL

do MENPR
close all

& LLAMA LA RUTINA DE MENU PRINCIPAL

» 88 HEGRESAN 103 ATRIBUTOS NORMALES

© 0,0 clear
t curecr on
t color to
@ 0,0 clear
return

&5 LIKPIA LA wumu.u,
&& REGREEA E CUI
&6 ¥ REGREAA 168 & Anxalnm FORMALES

& FIN DE BIN

HENER
MENU PRINCIPAL DEL SISTEMA DE MANUPACTURA.

DEPINICION t DO MENPR
ENTRADAS & NINGUKA
BALIDAS @ NINGUNA
SUBRUTINAS

« PREFERENCIADAS © 1) ACCESO

- 2) MANDAT

. 3) ABCEST

. 4) coNmnv

. 5) CAPLAX

. &) MRAPEXP

. 7) REPORT

4 COMENTARIOS ¢t
.

*  AUTORES K]
-

*  AUDITOR 3
* FECHA t
.

MODIFICACIONES &

ESTA KUTINA ES LA ENTRADA AL SISTEMA ¥ VALIOA LA SEGURICAD
Y ACCESO DE CADA USUARIO. AE PRESENTA UN HENU PRINCIPAL DB
ACCESG A 108 PRINCIPALES MODULOS DEL NUCLEO DEL SISTEMA.

ALEJANDHA C MONDRAGON EANCHEZ
ADOLFO GONEALEZ RAMIREZ

ING. A. TEMPLOS C.

DICIBMERE DE 1991

PACINA B - 1



procedure NENFR

« DEFIRICION DE VARIABLES

sECCIO
OPCION
AUTOR
1,0
CONTINUA

private
private
private
private
privata

OPCION o
82CCI0 - spaca(2)
I 1

3 “1
MIOR =0
CONTINUA = .T.

ant cnlnr 10 wejb

clo,
sot d-r.. bthhh
2,7

uccm - pt
n ACESO(SECCI0)
ey
6 while ontinva
set calor to we/b

Y
mat color to b/a

€8,16 clear to 18,61

91,15 clear to 17,60

do ARCEST

-4

OPCION = S
CAPLAK
case CPCION = 6

do MRPEXP
cass CpcION = 7
do

1,1
MENU PRINCIPALY

& BECCION DKL AISTEMA

&& VARIAHLES AUXILIARES CONTADCRES
£& LOOP DEL CICLG MAEATRO

&6 INICIALIZACION DE VARIABLES

&t OBTIENE LA PECHA DEL AISTEMA
&6 TITULD DEL MEXY PRINCIPAL

& BB mxm‘mcu OF QUE PARTZ DEL BIST. 8F
&& HACE L A LAS TABLAS DR n}:um\mw

€& AT XL ACCESO FUE AUTCRIZADO ENTRA A
& CICLO PARA REQRESAR DE SELECCICN xmxu

" && TITULO DEL MENU PRINCIPAL

t color to nlv/hv~/~4

MUEVA LAD FLECHAS ¥ OE RETURM EX U SELECCION'

PLAN DE PRODUCCION

FUNCIONER DE MRP "
GENERACION DE REPORTES -

XIOEIDEXXNXO, " §& YXIT DE VSUARIO
DEAOBABKOEK ™ &k PARA MAS OPCIONES

&% BALIDA DEL A18TEMA

.
ONINV with CLAVE

. OPCION = X && EXIT DE USUARIOA
. £ PARA MAS FUNCIONBS
- OFCION = X
. OFCION = % £ HODIFICAR EN CASG DE KAS CPCIONES
- Tetumn
sndcace
andda
elao £& BI LA CLAVE KO FUE ENCONTRADA DEL PROGRAMA
t calor to bge/b
zz 1 to :l.u
o2 AJE:  CLAVE DR Ar.‘cnn ¥0 VALIDA, nmm seazoN "
] z: s aay "Accxcu s LS2 CUNLQUIER
J-xxn (o)
nr.um && RUTINA MEKPR
» TITULO ¢ AccESQ

ANEXD B

PABINA



FUNCION 7' VALIDA EI USUARIO ¥ 8U CLAVE DE ACCISO DEPENDIEXDO DR
LA SECCION DEL SISTEMA QUE 5E QUIERA USAR.

DEPINICION 1  VARIADLE = ACCRSO(BECCION)
ENTRADAS ¢  AECCION DEL PROGRAMA QUE LLAMA LA RUTINA DE SEGURIDAD

AMIDAS DE ACCESO (1= [

AUBRUTINAS
REFERENCIADAS ¢ 1)BLOQREG

< COMEFTARTOS 1 ESTA RUTINA PUEDE BER LLAMADA DE DIFERENTES PARTES ODEL
DEL SIBTEMA ACCESANDO DIFERENTES TANLAS BEGUN 8B RZQUIERA

HODIFICACIONES

: PROTEGER CIERTAS PUNCIONES.

: AUTORES t ALEJANDRA C MONDRAGON BANCHEZ
. FO GONZALEZ RAMIRSZ

E MIDITOR 1 ING. A. TEMPLOS C,

o rEoma 3 DICIEMBRE DE 1991

tunction  ACCESO

paraneters SECCION &6 BECCION DEL SISTEMA QUE LLAMA A SEGURIDAD
pra usuARIO £& CLAVE DE USBVARIO

private CLAVE &6 CLAVE DX ACCESO

private USTRNP,CLAVT, 1,3, 8, 46 VARIASLES AUXILIARES

private HIVO &6 TASLA A ASRIRSE

USUARIO = epace(d}
uATRe £& INICIALIZACION DK VARIABLES

CIAVE
cLavT
i
3
F
o cass & IDENTIFICA QUE TABLA SE DE
cang BECCION="(" i& VERIPICAR DEFRIDIENDO DE BORDE 05
&t LLAMO LA TABLA DX SEGURIDAD
. usw tabla 1 & exclusive 8 IXIT PARA LLAYAR OTRAS TABLAS
. 1f neterc(}
. 924,2 uay YIN ESTE HONENTO NO SE TIEKE ACCESO AL ARSRIVC™
. INFEY(0)
. return
. endif
SECCIOR="TY
. use table 2 £k exclusive &6 EXIT PARA LLAYAR OTRAS TASLAS
. 1t netarr()
. 28,2 say “EN ESTE MOHENTO NO A% TIENE ACCESQ AL ARCHIVDY
. INKEY(0)
. returm
. andif
o && TABLA DE MENU PRIKCIPAL
une TAM & PARA UN USUARID EN REDES
DO WHILE I < 4 &6 BOLO BE PERMITEN TRES INTENTOS

set color to by/n
ouv,n clear to 15,70
t colar to ne/bg

l a9, 05 nay " TECLEE SU IDENTIFICACION POR FAVOR"

[
© 11,21 msy " IDENTIFICACICN DE USUARIO | " gat USTEMP pictura “i%
rea

UBUARIO = upper(USTEMP)

u spaca(d)

t calar to n/w
€ 22,1 clear to 23,78
€ 22,5 BAY "MENSATE: LA CLAVE NO APARECERA EN PANTALLA CUANDO BB TECLER"

sot color (u bg+/utulv §5 HACE INVISIELE LA CLAVE
£ 13,21 may »

¢ 13,21 ny " CLAVE DE ACCESQ + & aeremavr pletura “@i”
read

CLAVE = uppor(CLAVT)
CLAVT = apaca(d)
goto top

NEXO B i




locate for NOKMPs USUARIO && VERIPICA LA TABLA ADECUADA BECUN
RUTIHA

i mmm() AND. .NOT.UBUARIG=" % ¢ DONDE SE LLAMA LA
&6 EN CASO DE USAR IL SIATEMA EN RED
P cuvm’ - CLAVE & Y ST VALTDA BT EATA BLOQUEADO EL RECIATRG
I
ondif
.
or colar to a/u
22,1 c £ to 2376
NSATE; ARCHIVO BLOQUEADO, INTENTE DE NUEVG"
03235 SRt -necion 1 PULSR CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR'
DeINKEY(0)
ondiz
elno
w0t color to alw
© 22,1 clear to 23,70
CLAVE DE USUARIQ KO REGISTRADO "

PULGE CUALQUIER TECLA PARA CONTINU

- && PARA SALIR DEL DO hrﬂLi Tec4

-1 &§ VALOR DE ACCESO CORRE(

22,1 cluar to 23,78

22,5 SAY VMENIAJED CLAVE CORRECTA"
€ 23,% BAY VACCION 1 PULSE CUALQUIER TECLA PARA CONTIKUAR"
~1nkey(0)

ot coler to n/w
° 22.1 clur to 23,78
@ 22,5 aay "MENSAJE: CLAVE DE ACCESO NO VALIDA, INTENTE DE NURVD POR FAVOR®
¢ 21,3 uy VACCION ¢ PULBE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR "
D=INXEY{D
enaig
enddo

clons
return(H} &¢ PIN DE ACCESO

TITULO +  BLOQREG
FUNCION 1 BLOQUEA UN REGIRTRO EN UN AMBIENTE DE RED

DEFINICICN §  VARIANLE LOGICA = BLOGREG(NUM BEGUNDOS)

ENTRADAS 3  NUMERO DE BEGUNDOS QUE ESPERA INTENTANDO BLOQUEAR EL REG,

BALIDAS  : REGRESA UN VALOR DE FALSO { LOGRA OLOQUEAR EL REGISTRO)
© VERDADERO (81 EL REGISTRO ESTA LTBRE ¥ LOGRA ELOQUEAR)

*  BUBRUTINAS
* REFERENCIADAS 1 1) LoCK() DE CLIPPER
. 2} INKEY()  DE CLIPFER
.
i COSNTARIOS ¢ ESTA RUTINA SEVISA BI EL REGICIRD BUSCADO NO EITA
. BLOGUEADG EN UN AMBIENTE MVLTIUSUARIO EN RED,
AUTCRES 1 ALEJANDRA C MONDRAGON SANCHEZ
ADOLFO GONZALEZ RAMIREZ
AUDITOR t  INGC. A. TEMPLOS C.
FECHA t DICIEMERE DE 1991

MODIFICACIONES 3

function BLOQREG

pararotern ESFERA §6 TIZPO DE BSPERA
privata  PARA &€ VARIABLE AUXINIAR
1€ tocn()
Tt &6 81 LOGRA BLOQUEAR EL REGISTRO
ondi, &6 REGRESA L VALOR DE VEFRDADERQ
do untin wepara > O €6 §1 ESTA OCUPADO ESPERA MEDIO SEGUNDO X INTENTA
12 10CK(} £6 DE NUEVO BIOQUEAR FL REGISTRO
razturn(.T.)
ehdl
PARA = INKEY(.S) £& FUNCION DE ESPERA

enpoza=eapora « .5

ANEXS B PAGINA



& FIN DE BLOGREQ

TITULO 1 MASREG
FUNCION 1 AGREGA UN REGISTRO EN UN AMBIENTE DR RED

DRPINICION ¢  VARIABLE LOGICA = MASREG(NUM SEGUNDOS)
ENTRADAS ¢ NUMERD DE SEGUNDOS QUE ESPERA INTENTANDO AGREGAR EL REG.

BALIDAS 1 RSGNE&A UN VALOR DE FALBO ( NO 1OORA AGREGAR EL REOUISTRO)
- © VERDADERO {5I EL REGSITRO EATA LIATC PARA ACEPFAR DATQS)
.
*  SUBRUTINAS
* REFERENCIADAS 1 1) INKEY() CE CLIPPER
.
* COMENTARIOS + ESTA AUTINA REVISA 8T EL ARCHIVO REFERENCIADO KO TIENE
. RAGRES EN (% ANBIENTE MULTIUSUARIO EN RED.
.
.
* AUTORES ' ALEJANDRA C MONDRAGON BANCHEZ

ADOLFO GONZALEZ RAMIREZ

*  AUDITOR 1 ING. A, TEMPLOS C.
» rECEA + DICISMBRE DE 1931
*  HODIFICACIONES 3
e

functian MABREQ

parazetars TIEMPO && TIEMPO DE ESPERA
privata  SIEMPRE &5 VARIASLE AUXILIAR
APPEND BLANK &6 ABRE NUEVO REGISTRO
I e &6 51 NO KUBO ERROR BALE DE LA FUNCION
retur: -
DNDIF W l:!'p (tienpo = 0)
DO WHILE (siezpre.or,tie=po>0)
APPEND BLANK £& INTETA ABRIR WVEVO REGIATRO
IF INETERR()
return( T.)
zNDIF
1nkoy(.5)
tienpostienpo-. &6 DECREMENTA CONTASCR DE TIHPO
enddo
ratuen(.F,) & FIN DE MASREG
TITULO 1 HANDAT

FUNCION 1 MANXENIMIENTO DE ARCHIVOS DE DATOS.
ALMACENES Y MAESTRO DE ARTICULOS

saesns

DEPINICION 1 DO MANDAT

ENTRADAS 1 NINGUFA
BALIDAR 1 RINGUNA

BUBRUTINAS

REFERSNCIADAS & 1) ACCESG &6 EXIT DE UBUARIO
2) ABCMAR €€ ABC DE MAESTRO DE ARTICULOS
J) ABCALM &8 ABS DE ALMACENES

COMENTARIOS 1t nn RUTINA ES LA ENCARGADA DE REALIZAR LAS ALTAS,
CRHB: 103 ARCHIVOS DE DATGA, EN EL NUCLEQ su..o n
mx.uvtN 103 ARCHIVOS DE ALMACENES Y ARTLCULOS

.
.
.
"
-
.
-
-
.

AUTORES t ALEJANDRA C MONDRAGCN SANCHEZ
ADOLFO GCNZALEZ RAMIREZ

AUDITOR © ING, A. TEMPLCS C.

FECHA t DICIEMBRE DE 1991

MODIFICACIONES ¢

PAGINA B - 5



procedure HANDAT

¢ DEFINICION DE VARIABLES

pnv.n ceeion & VARIABLE DE OPCICN
&6 VARIABLE AUXILIAR
pnv. o Eowrna $6 VARIABLE PARA REGRESAR DE SELECCIONES
* INICIALIZACION DE VARIANLES
OPCION = 0
CONTINUA = oT.
sot color to wi/b
britiah
y data()
Y pE “
y " DE DATGS. -
- e & s2 xm:xnnu\ DE QU! PARTE BEL BIST. 8
= AccesotaEccio) #6 HACE LLAMADG A TASLAS DE_SEGURIDAD
* 4f AUTOR = 1 i6 57 L hCCES0 FUE AUTORIZADO ZNTRA A NENU
do whilu COFTINUA
set colar to we/b
c
“®
/
23 5 ny "A:cwm MULVA LAS FLECHAS Y DE RETURN EN SU SELECCIGN"
¢ colar /n

lu 16 crnar o 18,62
got color to n/w/bga/u
97,1% cluar to 17,8

0. REGRESAR AL MENU ANTERIOR
1. HAZSTRO DE
2. MANTENIMIENTO DE ALMACENES
XX, 17 Prompt ¥ 3. XX0000OCKKNKNK
* 8XX17 prospr « §. xomconcoosoe

=anu’ to OPCION

& par BB uBuARIO
ARA MAN OPCICNES

do case
Game OPCION = 1 & BALIDA DEL IISTEMA
NTINUA = ,F. £& TERMINA EL CICLO DEL MERU
easo OPCION = 2
abcra: Lt RUTINA DE ALTAS, BAJAS Y CAMBIOS DE ARTICULOS
casa OPCION = )
do abcatn
. case OPCION w X &£ EXIT DE UBUARIO
. 7 ot €6 PARA MAS FUNCIONES
. cama OPCION = X
. 000K
. case OFCION = x &% MODIFICAR EK CASO DE MAS CPCIONES
. raturn

* alwe

* @ 322,1 clear to 23,78
* £ 22,5 eay "MENSAJE:  CLAVE DE ACCEBO KO VALIOA PARA ESTA akcCiol
. PULSE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR *

&6 RUTINA MANDAT

TITULO + ARCMAR

FUNCION 5 ALTA3 BAJAS Y CAMBIOS DEL ARCHIVO MAZATRO DE ARTICULOS
DEPINICIGN 1 DO ABCHAR

SNTRADAS  ©  NINGUKA

BALIDAS 1 NINGUNA

UBRUTINAS
FERENCTADAS 3 1} BLOQRSG
2) BORAT

]

3} caMBrOS
4) DESPART
3) BUSCART
6} ALTART

COMENTARIOS 1 ESTA RUTINA CREA, BORFA O CAMAIA LOS DATOS PARA UN
ARTICULO O FARTE. LA RUTINA wznz aER u.mam\ DEADE
EL MENU DE MAESTRC DE
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: AUTORES t  ALEJANDRA C MONDRADON AANCHEZ
: ADOLFO GONPALEE RANIREZ

¢ Awrror t ING, A. TDQLOB C.

 TECHA + DICIEMERE DE 1991

¢ MODIPICACIGHES ¢

procedure  ABCHAR
¢ DEPINICION OE ARCHIVOR

select 2 &€ ASRE ARCHIVO DR ARTICULCS Y 8U INDICE
17 METERA()
924,2 SAY VARCHIVO ¥O B a1sTEMA
INKEY(0}

axoIr
st index to MANDARL

private I,J &6 VARIABLES AUXILIARES

Diivate cowravea §6 VARIABLE PARA CONTINUAR

private NUMART 46 HUMERO OF ARTICULO

privats DESCRI &6 DESCRIPCION DE ARTICULD
CION 46 OPCION DX MENU

8 INICIALIZA VARTABLES

K -3
CONTINUA = .T. €& MO ENTRA E¥ EL PRIKER MINU
st cursor on

do while CONTINUA &6 PERMITR CSSAR Y CAMBIAR VARIOS ARTICULOS
sat color to we/h

&6 ENCAREZADG

&5 §OLO EWTRA POR UNA OPCION
/b
© 23,3 say "AcCIONT ¥UEVA LAS PLECHAS ¥ DE RETURN EN §U SELECCTON®

12,21 prowpt * 0, REGRESAR AL KENU ANTERICR " &b MAYU DE CONTINUAR
@ 14,21 prowpt " 1. BUSCAR OTRO ARTICULD " §& O BALY
Benu to OPCION
do
LY
A & TERMINA EL CICTO DEL HEKU

set color to we/b
@ 5,1 clear to 23,78 € BUSCA OTRO ARTICULO, CONTINUA EN LR RUTIRA
andcase
andst
aet color to bgs/b
ay *) INDIQUE 1A CLAVE DE ARTICULO ¥ DR RETURN'
PARA PASAR AL BIGUIENTR MENU BOLQ DF RETURN™

eolor to
mmm B APAE!( )
NUMERD DE ARTICULO & ' got HUMART picture *TONHIn

z
mmuc = UPPER(NUMART)

ook NUMART
it younn(). lum HOT,DELETED() & 8I XL REGISTRO YA EXISTE

Ir BLOGREG{S) & VERIFICA 81 BL ARCHIVO ESTA BLOQUEADQ
:umx « DDARTXI
2,3

y WDESCAIPCION DE ARTICULO t &DBSCAI *

colar to bgs/b

:: 1 nlut to 23, 7-
"MEN!

EL ARTICULO YA EXISTE *
: 235 any UACCION 1 CON LAD PLECHAS ESCOVA U SELRECION ¥ DE RETVRN
eat color to b/n
#11,16 clear to 20,56
wat calor to nfw/bge/v
610,15 claar to 19,55
ot wrap on
12,18 prozpt " O, REGRESAR AL MENU ANTERIOR “

ANEXO B
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e

® 14,18 prosp
2

@ XX,23 prowp

t % 1. BCRRAR EL ARTICULO "
2. CAMBIAR EL ARTICULO "
3. BUSCAR OTRQ ARTICULO ™ & EXIT DE USUARIO

T P JOOXXXOOKNA000UO000KKIOOX &5 PARR MAS OPCTONER

menu to OPCION

CONT!
casa Of

.. §¢ TERNINA EL CICLO DEL MENU

nh NUMART, nucax &6 SR LLAMA A RUTINA DE BORRADO
& MANDA AL MENU DE CONTINUAR O BALIR

OPCION =
Cdo CAMDIOS vith NUMART &5 REALIZA CAMBIOS SOBRE EL ARTICULO
I =2 €& MANDA AL MENU DE CONTINUAR O BALIR
@ OPCION = 4 &6 BuscA OTRO MRTICULO
- &£ EVITA EL $ENU DE CORTINUAR O BALIR
case OBCION = X && EXIT DE USUARIO

&& 81 EL REGISIRG ESTA BLOQUEADO
23,78

I :z O aay MENATES REQIETRO BLOQUEADOM

€ 7,1 clear to
a:

& 81 EL REGIATRO KO EXIATK

ot color to bge/b

23,78

MMENSATEY XL ARTICULO KO FUE ENCO!

HTRADG
colon 3 CON LAS PLECHAS ESCOJA AU SELECCION Y DX RETURN "

0. REQRESAR AL MENU ANTERIOR "

1. DESPLEGAR TODOS LOS ARTICULOS *

2. BUSCAR ARTICULO PON DRBCRIPCIONT

3. CREAR UN NUEVO ARTICULO "

4. BUSCAR OTRO ARTICULO " && IXIT DE USUARIG
IR

5. " && PARA MAS OPCIONES
1
CONTINUA = .!. && TERMINA XL CICLO DEL MENU
case OPCION
do DESPART uxm e £& BE LLAMA A RUTINA DE BUSQUEDA
3= &£ ENTRA AL PRIMER MENU BUSCAR/BALIR
caso OPCION « 3
BUBCART €& AR LLAMA A RUTIMA DE BUSQUEDA PCR DESCRIP.
FRES && ENTRA AL PRIKER MPNU BUSCAR/BALIR
cass QPCIOR « 4

o ALTART with KUMART  && DA DE ALTA Uit ARTICULO
e

OPCION = 5 &

i lmn AL mm HENY nuum © sALIR
CA OTRO ART]
& :vxn EL HuNu DE BUBCAR 0 BALIR

OPCION = X && EXIT DE USUARIO

&6 FIN DE ABGHAR

TITULO 3
FUNCION %
DEPINICION 1
ENTRADAS 3

BALIDAS ¢

BUBRUTINAS
RETERENCIADAR

COMENTARIOB

AUTORES

AUDITOR

BORRAT

BAJAS  DEL ARCHIVO MAESTRO DR ARTICULOA
DO BORRAT WITH NUMART,DESCRI

NUMART &5 NUMERO DE ARTICULD

DESCRI &6 DESCRIPCION DE ARTZCULO
HINGUNA
t 1) BLOQRRG

§ ESTA RUTINA BORRA LOS DATOS PARA UN
m!cm.u © PARTE. LA RUTINA PUEDE SER LLAMADA DESDE
DE HAESTRO DE ARTICULOA O Al CREAR UNA ESTRUCTURA.

1 ALEJANDRA C MONDAAGON BAKCHEE
ADOLFO GONZALEZ RAMIREZ

1 ING. A, TEMPLOS C.

BAQINA



VECHA '
MODIPICACIONES ¢

DICIRMBRE DR 1991

procedure DORRAT
paranetors NUMART,DESCRI
private RESP

color to wi/b

01,29 clear to 4,49
set color ta byi/w
€0,28 clear to 3,48

BORRAR
cuLos

+/b
172375 any "ACHION 1+
ant calor to we/b/n/v
do while .T.

RES
® 15,3 eay " QUIERE RORAAR EATE ARTICULO 8/N $ ™ get RESP picturs
read

if RESP$MER"
axit
endif

andds

© 22,2 clear ta 23,78
aat color to dgi/h

£ RESPa

usn MAKDART oxclusive
1P NETERR

022,5 BAY ARCHIVO

&& NUHERO DE ARTICULO, DEACRIPCION

66 VARIABLE AUXILIAR
&& LIMPIA PANTALLA

&5 DESPLIEGA VENTAMA DE TITULO

&% ENCABEZADO

TRCLEZ 8 o ¥ Y RETURN ©

#& BALE DE CICLO AT 3B DA RESFUESTA CORRECTA

& 81 8% HORRA EL ARTICULO

5% EE CIERRAN ARCHIVOS ABIERTOS

£4 ABRAE ARCHIVO DE ARTICULOS PARA UN 80LO
&6 USUARIO

923,35 SAY “ACCION:
INKEY(0)

ENDIF
t index to MANDARL
KUMART

ank

1t FOUND().AND,,ROT.DELETED(}
1t blogreg(s)
deleta

pack

unlock

© 32,3 may “MENSAJE 1

wlee
@ 22,3 say "MENEAJE $
endir

bt
9 22,5 say "MENSAJE 3
e

3,5 BAY “ACCION:
IKEY(0)

ENDIF
wet index to HANDARI

.
@ 22,5 say “MENSAJE ©
apdig

€ 23,1 clear ta 23,78

raturn

N0 EF BISTEMA
PRESIONE CUALQUIBR TECLA PARA CONTINUAR'

&6 BI EL REGIBTRO EXISTE Y NO KSTA HORRADO
&& MARCA ¥ BORRA EL ARTICULO

ARTICULO BORRADO *
ARTICULO BLOQUEADO, NO SE BORRA "

ARTICULO NO ENCONTRADO *

$& ABRE ARCHIVO DE ARTICULOS Y 8U INDICE
&6 PARA SIETEMA MULTIUSUARIO

RR{)
22,3 aAY “XENSAJRI ARCHIVO NO DISPOHIBLE EN BISTEMA MULTIUSUARIC™
PRESIORE CUALQUIER TICLA PARA CONTINUAN

AFTICULO FO BORRADO "

v PULSE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR **

&6 FIN DE BORRAT

ALTART
FUNCION 3

ALTAS DEL ARCHIVO MAXSTRO DE ARTICULOS

PAGIHA B - 9



DEPINICION t DO ALTART WITH WUMART,DESCRT

EXTRADAS & W &6 HYMERO DE ARTICULO
DEBCRI €& DEACRIPCION DE ARTICULO

SALIDAS ¢ NINGUNA

BUBRUTINAS
REFERENCIADAS ¢ 1) KASASG

.
.
.
.
.
.
.

COMENTARIOS ¢ ESTA RUTINA CREA 108 DATUS PARA
ARTICULO O PARTE. u RUTINA wnnl nn x.mm DESDK

H EL MENU DR MAEBTRO D

¢ AUTORSS + ALEIANGRA C MONDRAGOK SAXCiEZ
: ADOLFO GONZALEZ RAMIRE:

1 sprron + ING. A. TRIPLON C,

* ¥ECRA * DICIEMBRE DR 1991

MODIFICACIONES &

Pprocedurs ALTART

parametars NUHART && NUMERO DR ARTICULO
private TIPART & TIPD OE m!ﬂl’-ﬂ
privats UNIMED £& UNIDAD DX

ptivltl DEBCRI &% nucmp:xn« DI m CYLO
priva CANTHL && CANTIDAD DE BUBENAAMALES
Fri‘ll(l TIECOM &6 TIEMPO D2 COMPRA

& TIEMPO DE FABRICACION
€6 RUTA DE YABRICACION
& RUTA DX COMPRA

&& CANTIDAD DE COMPRA
&6 VARIABLE AUXILIAR

&& VARIABLE AUXILIAR

&& VARIABLE AUXILIAR

&2 VARIABLE AUXILIAR

-1 && INICIALIZA VARIANLER

t color to we/b
ar

t date british
2.70 ssy data()
t_coler ta b/n && DESPLIZGA VENTANA DE TITULG
Il.19 clear ko &, 19
€01Or to bge/

or
lo,za clur o3 ®

ALTAS DE - &6 ENCABEZADO
ARTICULOS **

e NUEVDS
'Golor to weib/niv
t confim off

"MENSAJE TECLEE LA INFORMACION EN 108 CAMPOS ™
'ACCIOR &  MUEVASE CON PLECHA ARRIBA Y ABAJO RNTRE CAWPOS  #

to we/b/n/w
HUMERO DE ARTICULO 1 ™ gat NUMART plct.urn NN
#ay “'DESCRIPCION DE ARTI! 1 " gat DESCRI Te “gL"
:u J asy "IIPO DE ARTICULO 3 " get TIPART picture angs 1,6
10,40 may "UNIDAD DE MEDIDA ™ qut UNIMRD picture "mv
12,3 smy "CANTIDAD DE SUBENSAMBLES " get CANTHI pict:
u,: -ny “TIFMPO DE ENTREGA * get TIECOM plcture 9399
YTIEHPO DX FABRICACION * gat TIEFAB picturs "9999!
'run DE PAERICACION * get RUTAFA pictura “99“ rangs 1,20
"RUTA DE COMPRA ' get RUTACO pictuct * zange 1,20
D

5" rangs 0,10

to rhe/b

€ 20,5 aay " 8] ESTAN TODOS LCS DATOS CORRECTOS TECLEE PETURN * GET RE&P

ANEXO B PAGINA B - 10



READ
42 WDMART = © "
se color o hg'l

$a3c
2,8 KL EUMERD DE ARTICULO NO PUEDK 8ER BLANCO "
€ 23,5 sey PULSE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR *
1 » inkey(0)
® 22,2 clear 10 2,78
§ 22,8 say "MENSAIED TECLEE LA INFORKACION £K 108 CAMPuS %
K 73/ eay MACCION §  MURVASE CON FLECHA ARRIEN Y ABLOD EWIRE CAPOS
0
i
andit
enddo

875208 ey eEaATEs ZDEAEA DAR DE ALTA ESTA INFORMACION? *
@ 21,5 say MACCION +  TECLEZ & SI DEAEA CUAROAR KSTOS DATCSM GET CONT
READ
IF UPPER(CONT)-"8"
12 imasreg(s)

o

2,5 say 'MENAATR: EX ESTE MOMENTO NO SX PUEDE AGREGAR OTRO REGISTOM
CCION | PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR'

NDARTXH with NUMART & NUMRRO OE ARTICULO
TDARTX with TIPART &6 TIFO DE ARTICULO
UDMEDCN  with UNIMED & UNIDAD DR MEDIDA
DDARTXH with DESCRI &% DEICRIPCION DR ARTICULO
CDSURXM with CANTHI && CANTIDAD o 8 BUBENSAMALES
IDENTCH with TIECOM &€ TIR®GO DX
IDENTEN with TIEPAB && T1D4P0 DF nmncumn
FOENEXN with RUTAFA && RUZA DE FARRICAC!

COM0t with RUTACO &6 RUTA DE COMPRA
CDCOMXK  with CANTCO & CANTIDAD DE COMPRA

wnloc)
@ 22,1 CLEAR 70 23,78

VHERBATR ¢ £1 ARTICULO FUE  REGISTRADD *
€2 y VACCION 1 PULSE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR *
uuv- INKEY(0)

endi

o1y
t confirm on
return &6 FIN DE ALTART

TITVIO v camros

FURCION ¢ CAMBICS DEL ARCHIVO MAESTRO DE ARTICULOS
CEFINICION s DO CAMBIOB WITH NUMART

ERTRADAS 1 NUMART && HUMERD DE ARTICULO

BALIDAS 1 NINGUNA

BUBRUTINAS
REFERENCIADAS © 1) BLOQREG

COMENTARIOS ¢ ESTA RUTIRA CAMBIA 108 DATOS P
ARTICULO O PARTE, LA RUTIKA Pms szn Lumna DESDE
IL MENU DE MAESTRO DI

AUTORES t ALEJANDRA € MONDRACON SANCHEZ
ADOLFO GONZALEZ RAMIREZ

AUDXTOR )+ ING, A. TEMPLOS C.

FECUA t DICIEMBRE DE 1991

MODIFICACIONES

.
.
.
.
.
.
-
-
.
-

Pprocedurs CAMBION

perameters NUMART && NUMERO DE ARTICULO
privata TIPART &6 TIPQ DE ARTICULQ
private UNIMED &6 UNIDAD DE MEDIDA
private DESCRI &k DESCRIPCION DE ARTICULO
private CANTHI &5 CANTIDAD DE SUBENSAMSLES
private TIECOM &6 TIEMPO DI COMPRA

privi TIEFAB & TIEMPO DE FABRICACION

AKEXO B
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privata RUTAFA 4& RUTA DE FASRICACION

privata RUTACO &8 RUTA DE COMPRA
privats CANTCO &8 CANTIDAD DF COMPRA
privata CONTINUA &5 VARIAMLE AUXILIAR
privats GECION €& VARIABLE AUXILIAR
privata REap &5 VARTAHLE AUXTLIAR

&5 INICIALTEA VARIABLES

&& DXSPLIEGA VENTANA DE TITULO

40,28 clvar to 3,46
01,29 way caxazos  ox - &5 ENCABRZADO
82,29 say "

NUMART
x: mmm() AND. . NOT. DELETRD()
t color to bgs/b

22,5 way "HENSATE: TECLEE LA INFORMACION EN LOS CAMPOS "

23,5 say "ACCICN 1 HUEVASE CON FLECEA ARRIRA Y ANAJGC YNTRE CAMPOS '

8,3 eay VNUINER DE ARTICULO 1 ¥ gat WUKART ploture ‘s
£6 la olave no &s puoda cambiar
3 say "DSKRXP:XON OF MICULa % get DERCHI plcture Wi
o t TIPART picture 9" rangm 1,6
gat UNIMED picture e

99" range 0,10

. IEMPO DR FABRICACION ™ gut Tn:ru p]l;tur.
16,1 -y 'Nm\ bE rlumxu\cxw " R RUTAFA p! 99" I
16,40 may "RUTA DR COMP 4. RUTACO pictun ‘99" range 0,20
18,3 say ¥LOTR DE COMFRA " q-: ey picturm #9938 rangs 0,30
Tt color to the/b

P -

8 20,3 say " A ESTAX TOS08 LOS DATOS CORRECTOS TECLER RETURM * GFT RRSP
1t bloqragls)

replace KDARTXA with NUMART &L NUMERO DE ARTICULO
Teplace TDARTRK with TIPART £6 TIPO DE ARTICULO
UNIHED &4 UNIDAD DE HIDIDA
DEAcRI & DESCRIPCION DE ARTICULO
CANTHE & CANTIDAD OB SUSERSNMGLED
TIECON & TIEMPO DE COMPRA
TIERPAR & TIEMPO DR PABRICACICH
RUTAFA &6 RUTA DE FANRICACION
replace with RUTACO €& RUTA DE COMPRA
replace Cocoum with chmee 4% CAKTIDAD DE CCHPRA

. : cur-nz oft

V1O FUR REQIATRADO *
t PULSE CUALQUIER TECLA PARx CONTINUAR

et color to byi/
©22,0 cloa

022,5 may "M'ENBMEI REGISTAO NO DISPONIBLE PARA CMMBIOS*!
3,5 SAY MACCION 1 PRRAIUNE CUALQUIER TRCLA PARA CONTINUAR'
INKEY(0)

dig

ol N
et curaor off
mot confirm on
€ 22,1 CLEAR TO 23,78
get color <o bgesb
22,5 PMENEATE & EL ARTICULO NO EXIBTR

€ 23,5 may “ACCION © PULSR CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR "
RESPe THKE¥(0)

end

--z cursor on

ANEXO B
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sat confirm o1
ratorn . &6 FIN DE CABI08

TITVIG T BUSCART

PUNCION . @  BUSCA KEGISTROS POT UNA CADENA BN
LA DESCRIPCION DE ARTICULO EX EL ARCHIVO MAEATRO DE ARIICULOS

DEFINICIOK 1 DO BUSCART
ERTRADAS

NINGUNA

BALIDAS  +  NUMERD DE ARTICULD ENCONTRADO

BUBRUTINAS
REFERENCIADAS 1 1) BORRAT
2) cAMEIOS
1 ESTA RUTINA BUSCA MEDIANTE UNA CADENA DE
EN LA DESCRIPCION DE ARTICULO ¥ 8I LO ENCUZNTRA
REGRESA EL NUMERG DE ARTICULC PARA RUTINAS DE CAMAIOS O
DE BORRADO,
MTORES ¢ ALEJANDRA § MONDRAGGH SANCHEZ
ADQLFO GONZALEZ RAMIREZ
AUDITOR ¢ ING, A, TEMPLOS C.
FECHA t DICIEMBRE DE 1991

PODIFICATIONES 1

procodurs BUSCART

private FALABRA & CADEXA DE BUSQUEDA
private PARAME && CADENA DE RUSQUEDA SN BLANCOS
privata 2 %& POSICION PARA EL SCROLL DE PANTALLA
private TECLA €& TZCLA OPRINDA EN EL

HUKAR &5 KUMERD DR ARTIEVLO s:u:ccmauo

&& DESCRIPCICN DE ARTICULO

op && OPCION DE MERU
prlnu ENCONT 5 VARIABLE AUXILIAR
ENcays - LT €6 INICIALIZA VARIABLES
OTRO=. T,
PALANRA = SPACE(15)
=10
a0
r1=0
TECLA 0
HUMAKT = BPATE(S)
DESCRI » 8PACE(30)
opcION = 1

uet color t6 we/b
1ear

et color to b/n $& DESPLIKCA VENTANA DE TIFIO
01,24 clear to 4,54
t_color to bge/w
€0,2) clear to 3,53

sot cura
81, BUSQUEDA DE ARTICULOA " &€ ENCAREZADD
LR POR DESCRIPCICN  *
Go Top

5 coer o bae/n

228 say "MESATS 1 TECLES LA CADENA DE BUSQUEOA FOR DESCRIPCION"

€ 23,5 say "ACCION 1 TECLEE RETURN PARA CONTINUAR"

B8t Color to we/b/bgs s

€ 6,3 8Ky "PALADRA Bx BUSQUEDA EN 1A TESCAIZCION OE ARTICULO § v GET PALABRA}
PAAARAARMAMAAAIA

READ

€ 22,1 CLEAR 70 21,78

t €010t to bgs/b
PARAME » ALLTRIM[PALASRA}
PARAME v UPPER(PARNT)

use MANDART &8 ABRE ARCHIVO DE ARTICULOS Y U INDICE
IF NETERR(}

ANEXD B
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22,5 SAY MENSATE: ARCHIVO Ko STIHA
I:) S BAY PACCION: PREGIONE CUALQUIER 'rzcx.A PARA CONTINUARM
INKEY(0)

ENDIF
a6t index to descri

go top

senk para;

IF_FOUND() && 81 ENCCNTRO DESCRIPCION
PRIMERS=, T, &5 MARCA PARA PRIMER REGISTRO
sct cursor off

t color ta we/n 55 DESFLIEGA VENTANA DE ARTICULOS
08,2 cloar to 21,77

sut color to n/w

#24,0 clear

y YMOVER FLECHA HACIA ARAJG, ENTER -> SELFCCIDNAR Y ESC => BALIR'
ra=rocso(} &5 QUARDA POSICION DE lar ELEMENTO
a8t eoler to bye/n/u/n/bg
08,2 to 21,7

ant cmux o u/n/u/n/bq

OESCRIPCION TIRO"
ne 310 m 76 DotLE
Ie. &4 EL BCROLL 8 WACE DEL RENGLGN 11
i £ PARA LA PRIMERA VE
do WHILE otro £6 Cicto PARA DESPLYGRR ARTICULO!
NUMART = NDARTXH £6 COMIENCEN CCN LA DEACRIPCION INDICADA
t color to w/n/w/n/bg
1,3 may “> #FUMART * &6 DESPLIEGA NUMERO, DESCRIPCION Y TIPO
DESCRI = DDARTXH &6 DEL ARTICULO
1,24 say % §DESCAL %
TIPG =
€ 1,63 eay TIFO PICT
€ 1,74 may " <
do whila .T.
TECLA = inkoy(0)
« 24 .OR. TECLA = 1) .OR. TECLA = 5 ,OR. TECLA = 27
& A1 LA TECLA ES RETURY (13}, ESC (17)
endit &6 FECHAS: ARRIBA (3) O ABAJO (24)
enddo &¢ BALE DEL CICLO

BET COLOR 10 N/W
928,06 clear
4,4 AY "MOVER TLECKAS HACIA ABATO, ARRIBA, ENIER -> SELECCIONAR, E6C -> SALIR"

DO _CAs]
cASE ﬂcu\ 1 && TECLA ENTER SELECCICHA EX ARTICULO
st color to we/n
numarLndartxm &4 GUARDA EL NUMERG DE ARTICULO SELECCIONADO
otroe.r.
£& INDICADOR DE ARTICULO SELECCIONADO
17 1>11.AKD. 120 #& CHECA PCSICION Dr.r. ARTICULO EN LA VENTANA
©11,3 CLEAR 7O 2-1,76 &4 PARA BORRAR LOS DATOS QUE ESTAN ARATBA
©I+1,3 CLEAR TO 20,76 €& Y ABAJO DEL ARTICULO BELECCICNADO
BLEE
IF I-11

€12,3 CLEAR TO 20,76 &% LIMPIA ARTICULOS KD SELECCIGNADOS
ELEE

811,31 CLEAR TO 18,76
ENDIP

ENDIF
CASE TECLA = 27 4§ TECLA ESC SALE DEL €10
otro=.F.
2ot ealor to /b
©24,0 cle:
cotor o v /bg/meiv
closs
select 2 && ABRE AHCHIVO DE DATOS Y SU INDICE
use MANDART
if neoterr()
t color to bgs/b

2,0 cloar

©22,5 way VMENSAJE! ARCHIVO KO DISPONISLE EN BISTEMA MULTIUSUARIOM
€23,5 SAY "ACCION t PRESIONE CUALQUIEK TECLA PARA CONTINUAR™
INREY (D!

m:'.‘mn

ut lndnx w MANDART

ELFLECHA KACIA ATAJD

CHECA POSICION D& RENGLON

sot color to bge/n t I Ih vewTAR
BCROLL(11,3,20,76,11 & ULTINO RENGLON, RECCRRZ DATOS

ELS]

"

x-xol £& AVANZA RENGION

KDIP

=xip £& AVANZA REGISTRO

17 BoARDRcsPARAME £t BT ¥O CUMPLE CONIICION
sKIP-1 && REGRESA AL DATO ANTERIOR

@t color to n/w
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BET COLGR 7O BU+/K

3
ULTIHO REGISTRO: UTILICE TSCLA HACIA ARRIBA, ENTER -» SELECCIONAR, ESC -» BALIR®

56 51 CUMPLR CONDICION LO MUESTRA

§1-1,3 clear to 1-1,5 56 BORRA PLECHAS INDICADOHAS

€I-1,76 clear to I-1,76 && DEL RENGLOX ANTERIOR
ENDIP
CASE TECLA = 8 EEFLECHA HACIA ARRIEA
7 1-1e10, AN RICRECHO( ) & 85I EBTA IN TOPE SUPERIOR DE

t colo

. o bye/n
nmx.:.(u,: 20,76,-1)
BLS

IF Rge>RECNOL)
TeI-1

ELSE

st mon TO BGe/N
CLEAR TO 141,85
lbl 76 CLEAR TO I+1,7

92¢,0 claar
it ENcoNT

1. xnn:v
t calor m we/b
5,1 claar to 21,78

use HANDART

1f petars()

set color to bys/b
622,0 clear

say "NUMERO DE ARTICULO 3 &NUMART"

6 1 vl NTANA,

66 AI NO HA LLRGADO AL PRIMER ARTICULO
£& QUE TIKNE LA DESCRIFCION
& DECREMENTA IDICADOR DE RENGLON

£¢ VA AL REGISTRO AKTERIOR
&6 SI O CUMPLE COMDICIOR
£6 AVAKZA REGISTRO

3
TPRIMER REQISTRO! UTILICE PLECHA HACIA ABAYO, ENTER -> BELECCIONAR, RSC => BALIR'

CUMPLE CONDICI
&% BORRA PLECHAS INDICADORAS DEL
&6 ARTICULO INFERIOR

&& NO ENCONTRO DESCRIPCION

& 81 ENCONTRO ARTICULO

CLAVE DE ARTICULO SELECCIONADA %
FULAE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR™
&& LIMPIA PANTALLA PARA
&& DESPLEGAR INFGRHACION
&L DEL ARTICULO

&& ABREZ ARCHIVO DE DATOS Y 8Y INDICK

INKEY{0})
RETURN

endif
set indax to MANDARI

DESCRY
© 8,1 say "DESCRIPCION
8 22,1 clear w0 33,70
L color ti
811,36 claar %o 19,56
t color to n/w/bge/v
910,15 clear to 18,
s curaor
aut wra
12,23 prozpt »
14,23 prozpt ©
® 16,21 prozpr »
meru to OPCION
do e

mmz' ey mnwu.nncax

cn- OPCION

© 22,1 CLEAR 10 23,78
t color to bge/b
© 22,3 way "MENSAJE &
# 23,5 may VACCION
1 = IxKEY(0)
sndit
slaa

senx
1£ FOUND(} JAND. .HOT.DELETED( )
« DOARTXH

0. BORUAR EL ARTICULO
CAMBIAR EL ARTICULO
BUSCAR OTRO ARTICULO

o CAMDIOS uuh HUMART
OPCION = 3

«alo da 1s rutina

BTRMA

5 may ARCHIVO NO EN 81
©23,5 BAY “ACCION 1 PRESICNE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR'

&6 BY EL REQISTRO YA ZXISTE

DE ARTICULO ¢ &DESCRI *

G& MENU DE OPCIONRS
&5 HODIPICAR DATOS
&& LOCALIZAR OTRO ARTICULO

& AE LLAMA A RUTINA DE BORRADO

5& REALIZA CAMBIOS acan.z EL ARTICULO
&% BUSCA OTRO ARTICU

ARTICULO NO ENCONTRADO "
PULBE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUJ
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sot color to we/b/n/w

©.22,1 CLEAR TO 21,78

sor_color o bge/n

© 22, s ny “MENSAJE 1 - FIN DE ARCHIVO, ARTICUIO NO ENCONTRADO ™
'ACCION  §°  PULSE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR"

¢ 2
x - nmrv(a)

soloat 2 &6 ABRE ARCHIVO DE ARTICULOS ¥ U INDICR

if neterr()
set color to byesb
#22,0 claar
22,5 say "MENSAJE: ARCHIVO NO DISPONIBLX N AISTRNA MULTIUSUARIOM
'ACCION © PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR"

MANDARY
£& FIN DE BUECART

TITULO s DESPART

FURCION 3 nuuxlu TODOS LO§ REGIATROA DE LA BASE DE ARTICULOS
RMA BECUENCTAL A PARTIR DE UN REGISTRO DADO

DEFINICION t DO DESPART WITH (“1" o "2"}
ENTRADAS 1 IDENTIFICADGR DE RUTINA QUE LLAMA A DESPART
BALIDAR  +  NUMERO DE ARTICULO SNCONTRADO
BYDRUTINAS
REFERENCIADAS 1 1) HORRAT
2) camaros

COMENTARIOS 4 ESTA RUTINA DESPLIRGA TODOS LOS REJTSTROS A PARTIR D® UN
CIERTO NUMERO DE ARTICULO.

AUTORES 1 ALEJANDRA € MONDRAQON BANCHEZ
ADOLFO GONZALEZ RAMIREZ

AUDITOR ¢ ING. A. TENPLOS C.

PECHA ¢+ DICIEMERE DE 1991

HODIPICACIONES &

ssssmsrsssensvaraasranarrans

procedure DESPART

pararetars ANTEO

private PALAIRA &6 CADEWA DE BUSQUKDA
private PARAME £6 CADENA DR BUSQUIDA SIN BLAN
peivate T L& POOICION PARA KL SCROLL DE PANTALLA
£ TECLA &6 TECLA OYKXHXDA IN KL SCRO
56 NUMERD DE ARTICULO BRLECICNADO
&6 DESCRIPCION DE ARTICULO
puv.m orcron &6 oPCION DR
privata ENCONT £6 VARIARLE AUXILTAR
private DMy && VARIABLE AUXILIAR

&& ABRE ARCHIVO DE ARTICULGS
to bgesb
T

y ARCHIVC KO XN HIATENA
“ACCION ¢ PREAICNE CUALQUIER TECLA PARA CONTIKUAR'"

IMKEY(0)
RETURN

sndif
go top &5 APUNTANDG A PRIMER REGISTRO
ENCONT = 7. &6 INICTALIZACION DE VARIAHL
oTRO=
FALASRA = SPACK(S)
1= 10

RI =0
TECLA = 0

HUMART = SPACB(S) B
DESCRI = APA:E(JO)

TIPQ
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opcIoN

antos=ine 64 81 L PROCKDIMIENTO ANTEIRIOR
rat color to we/b &4 E2 ANOUR CUMPLE LA CONDICION

sot date britieh

sat color to b/n &6 DESPLIZGA VENTANA DE TITULO
01,24 clear to 4,54
wot £0l0r ta hge/w
;22 eloar to 3,53
t curs
1,24 may ' BUBQUEDA DK ARTICULOS &6 ENCABEZADO
€ 2,24 may " BECUENCIAL POR CLAVE o
@0 ToP

et color ta bge/b
22,5 way "MENSATE :  TECLES EL NUMERO DE ARTICULO O PARTH DR EL "
t TECLEE RETURN PARA CONTINUAR'
ta we/blbge/w
e 65, J !AY “HUMERO DE ARTICULO 3  GET PALABRA
PICTURE "NN’NNN"

.:
Es
8
g

&L CLAVE DE ARTICULO A BUSCAR

4f PALABRA = # && 81 MO 8F DIO CLAVE FMPIEZA DESDE EL
OTO TOP && PRIMER KEGISTRO

Dcats for PARAMESKDARTIN £6 5% COLOCA XX KL RIGIETRD BUSCADG
if 1found() 55 8 ENCONTRO LA CLAVE EMPIEZA
& nzﬂul BL PRIMER REGISTRO

€& BI EL ARCHIVO TIENE DATOS

@6,2 clear to 21,77

'MOVER PLECHA HACIA ABAJO, EXTER -> SELECCIONAR, BSC -> SALIR™

recnn( ) && GUARDA NUMERO DEL ler REQISTRO

cplor to bg+/n/w/n/bg
to 21,77

3 BAY " ARTICULO DESCRIPCION TIPO"

& EL lcmu. L mu:x Dn. RENGLOW 10
£& PAMA 1A P

do WIILE otro
NUMART = &6 GUARDA NUMERO DE ARTICULO
nat ==lnz to w/n/w/o/by

© 1,1 may "> ENUMART ™ && DEOPLIEGA KUMERD,DRSCRIPCION Y TIPO
DESCRI + DDARTXM && DEL ARTICULO
® 2,24 may " SDESCRI ™
TI -
& 1,61 say TIFO pict
PRI A
do whily
ncu - xnny(n)

Af TECLA = 24 .CR, TRCLA = 13 ,OR. TECLA = 5 .OR. TECLA

EXIT && 81 LA TECLA XS RETURN m), :nc 2N
ondit &6 FLECHAAD Nuuu(i) © APAIO [
endda &6 BALE DEL CICLO
aET cawa m LI
924,0 c
lu,t ur *FHOVER FLECHAS BACTA ABAIO, ANAIEA, ENTER -> SELICCIONAR, Z3C -> SALIR"
ms -ncu 13 && TECLA ENTER SBELECCIONA ARTICULO
sat color to we/n
numartandactsm £& GUARDA NUMERO DE ARTICULO SELECCIONADO
otros,F.
enconte.T. & INDICA QUE YA BELECCIQNO ARTICULO
IF_I>11.AND.1<20 cu a1 EATA DRNTRD DEL RANGO DE Ih VENTANA

911,3 CLEAR TO I-1,76 &k BORRA LOS ARTICULCH QUE ESTAN ARRIDA
41,3 CLEAR TO 20,76  && Y ABAJO DEL ARTICULO BELECCIONADO
xLSK

P 1-11 £& BI S5TA ARRIEA DE 1A v:yrm.-m

912,3 CLEAR TO 20,76  && BORRA ARTICULOS AEAJO DEL BELECCIONADO
LAE €& BI ESTA ABAJO DE LA VENTANA
. u:.:l CLEAR 70 19,76  ¢& BORRA ARTICULOS ARRISA DEL BELECCIONADO
DL

RIDI
CAER TECLA = 27 &6 TECLA ESC BALE DE VENTANA
otro=,F.
t color to we/b & REGRESA ATHIBUTOS DE COLOR
024,0 claar

sat'color to we/bg/nelw
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aalect 2 £6 ABRR ARCHIVO DE DATOS Y BU INDICE

aay ARCRIVO N
©23,5 BAY “ACCION + PRESICNR cuu.quun ncu PA)U\ CONTINUAR"
INKEY (O
RETURN

ondir
sat index to MANDARY
t cursor on

CASE TECLA = 24 #& PLECHA HACIA ABAJO
Ir 141221 &6 A1 EATA LLENA LA VENTANA
wet color te bg/n €6 RECORRE IIACIA ARNIBA TODOS 108 DATOS
BCROLL(11,3,30,76,1)
rLAR && BI KO ESTA LLENA LA VENTARA,
Is1e1 &% INCREMENTA INDICADOR DE REXGLOW
BoIr
ri=recnol) && GUARDA POSICION DEL ARTICULG
skip £5 AVANZA UN REGIBTRO
1P eof(} && BY LLEGO AL PINAL DEL ARCHIVO
goto 1 &6 SE RECRZSA AL ULTING ARTICULD
t color to asw
024,0 clear

94,0 way “ULTIMO REGISTRO! UTILICE TECLA HACIA ARRIBA, ENTER -» BELECCIONAR, EBC -» SALIRY
row(),col() may chr(?)
#& DECREMENTA INDICADOR DE RENOLOM

3 :ela( o bge/n & 81 NO E8 EL ULTIMO REGISTRO

-1,3 clear to I-1,5 i BGRMA LA PLECUA DEL ARTICULO

n 1,70 cn-r to 1-1,76 &5 DE ARRIBA EN LA VENTANA

B

ARt TRcTa = 5 &6 PLECHA HACIA ARRIDA

Ir 3-1=10 58 81 FL ARTICULO COM FLECHAS EA BIL PRIMERO
set color to bge/n
8CROLL{11,3,20,76,-1) & RECORRE 1A VENTANA HACIA ABAJO

ELAR
1-2-3 £ DFECREMENTA INDICADOR DE RENGLOX

I

&& GUARDA LOCALIZACION DE REGISTRD
#& RETROCEDE UN REGIBTRO

¢ 8 ES INICIO DE ARCHIVQ

&& REQREEA AL PRIMER REQIBTRO

set golor to n/w
924,0 claar
say "PRIMER REGISTRO! UTILICE FLECHA HACIA ABAJO, ENTER -> SBELECCIONAR, E3C -> BALIR®

ET
rev(),col() may chr(7)

I=1el && INCREMENTA INDICADOR DE mamu
xL8% £& B] NO ES INICIO DE ARCH
ri-recnol &4 GUARDA LOCALIZACION DE mmxnm

t color to bge/n
$141,3 CLEAR 7O 1+1,5_ 66 BORRA PLECIHA3 DE RENGLON ANTIRIOR
01+1,76 CLEAR TO 241,76 &6 EN LA VENTANA

o
ZNDCASE
xmoo
132
ENCOHT=. 7o &k BI EL ARCHIVO KO TIENE DATOS
BOIP
1€ antessrns &6 BI FL PROCEDIMIENTO ANTERICA E3
ast color to we/b &6 ABCHAR CUMPLE LA CONDICION
424,0 clear
1o &6 CIERAA ARCHIVOS ABIERTOS
use MANDART 66 ABRE ARCHIVO DE DATOS CON 8U IRDICE
41 naterr()

© coler to bye/d

z.
2,5 ny HENSAJES ARCHIVO N
023,5 BAY “ACCION t PRESIONE CUALQUIZR 'ﬂcu\ Pm CONTIHUAR®

IRRBY(0
endit
sat index to MANDART
1f ENCONT &6 87 BB SELECCIONO ALGUR ARTICULO
© 22,1 CLEAR TO 23,78 &6 DESPLIEGA DATOS
t_color to bge/b
Yy "HENIATR 1 CLAVE DE ARTICULD SELECCINADA  *
5 say "ACCION 1 PULEE CURLQUIER TECLA PARA CONTINUAR™
T = INKEY(O)

78
'mmu DE ARTICULO # &NUMART™

%]
x
it rcuun().nm:..m DELETED() €& 81 EL REGIATRO YA IXIETE
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DEACAL

€ 6,3 nay "nncnxpcmn DE ARPICULO 1 &DESCRI %

© 22,1 clear ta 23,7

sat color ta b/n &5 DESPLIEGA VENTARA DE MENJ
811,17 clear to 19,56

at £olor o n/w/bge/w

10,16 clear to 18,53

ot cureor on

0. BONRAR EL ARTICULO " &L MENU DE OPCIONES
4 14,23 proopt © 1, CAMAIAR EL ARTICULO " && MOOIFICAR DATUS

€ 16,23 prompt * 2. BUSCAR OTRO ARTICULO * &£ LOCALIZAR OTRO ARTICULO
seno ta OPCIO

ase OPCION
do BORRAT \dth NUMART DRBCRE €6 BE LLAMA A RUTINA DE BORRADO
# OPCION

&t REALIZA CAMBIOS SOBRE KL ARTICULO
casa OPCION = 3 £& BUSCA OTRO ARTICULO
4t salo de la rutina

© 22,1 CLRAR 10 23,78
sat color to bgesb

6 21, FHENSAE & ARTICULO ¥O ENCONTRADQ  #

§ 23,3 may vAcClon 1 PULSE cuu,qumn TECLA PARA CONTINUAR'
o KxEY(0)

3t
@ 22,1 CLEAR TO 23,78
st :nlnr 0 bge/n
Ay * FIK DE ARCHIVO, ARTICULO NO ENCONTAADD ¢
PULAR CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR"

&G FIN DE DEAPART

* TITULO [ 2 2

-

* FURCION 1 E&TA RUTINA PROPORCIONA AYUDA AL USUARIO MEDIANTE LA TECLA FL
. 1A INFORMACICH 85 DA EN BASE A UN DICCICRARIO DE DATUS
.

+ DRPINICION I DO HELP WITH PROGRAMA,LINEA,VAR (INVOCADA CON F1)

* ENTRADAS 1 PROCRAMA  6& RUTINA EN DONDE SE INVOCA EL HELP

. LINEA €6 LINEA DEL PROGRAMA FURNTR

. van €5 VARIABLE EN QUE EE ENCUGKTRA EL CURBOR
¢ BALIDAS 1 NINGUNA

*  AUDRUTINAS

* REFERERCIADAS ¢ NINGUNA

.

COMENTARIOS  { EGTA RUTINA PAOPORCIONA INFORMACION ACZACA DE QUE
xm‘um:m« PUEDE AEH xumm ER £l CAMPO DE UNA

ANTALLA. 28 P INTERACTIVO DEL SIGTEMA.
AUTORES 3 ALEJANDRA C MONDRAOON BANCHEZ
ADOLFD GONZALEZ RAMIASZ
AUDITOR t ING. A. TEMPLOS C.
TECHA © DICIEMERE DE 1991
MODIPICACIORES 1
procedure HELP &6 RUTINA DE AYUDA DEL BISTEMA

* DEFINICION DE PARAMETROS DE ENTRADA

PARAMETERS PROG,LINEA,VARL && PROGRAMA DONDE BE LIAMO LA RUTINA
&& LINEA DEL PRGRAMA ORTGIKAL
&& VARIABLE DOSDE ESTA EL CURSCR

* DEFINICION DE VARIABLES

privata 1 &5 VARIASLE AUXILIAR

privats PANTAL && VARTABLE DONDE 8E auucm LA PANTALLA
privats MoOULO &5 VARIASLE DEL FOMBRE DEL MODULO
MODULD = SPACE(30) && INICIALIZACION DE VARIABLES

AN B
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T=0

st cursor af @ mu-—xvn El, CURSOR EN EL
AT PROG="RRLPM &6 EVITA EL LLANADO REcuRaTvo w: LA
RETURI & mn‘m DE HELP
endit
save pcrasn to PANTAL £& GUARDA LA PANTALT\ DE DONDE BE LLAMO
&& EL MELP (¥1)

st colar to wi/h
AR

@ 3,11 BAY " AYUDA EN LINEA ¢

Tit

do cay

¥
sot color te by/n
e
€asn PROG="MENTR'
tit = 7,
@ 7,) say MENU PRINCIPAL "
L] y SALIR A DOS"
1 REVISION Y DE BOBRE Y
¢ ACCESQ A D2 1a o8 oE
° REVIglON DEL
1] REGISTRO DEL CONTROL DE PFWUCC!D‘ D! mxcuma A
¢ CONTROY, DEL MR
[ 6. REPORTE IHPRESD DE !KYUN‘ACXW DE LOS PUNTOS ANTERIORES*
[ " MOVEROE CON FLECH 3 ARRIBA Y ABAJO, O BIEN -rzcx.um EL NUMERO DB LAY

v " OPCION PARA CORTINUAR CON LA SIGUIZHFE PANTAL

ca
IF LINEA®202.0R,LINEA#250

e 7. MANTENIHIENTO DE ARTICULOS

r LXNBA"?
910,4 eay "NUMERQ DE ARTICULO ! ES EL IDENTIFICADOR DE UL

11,4 aay (valor alfanusdrico de xungma "

13,4 8AY "TECLEAR EL NUMEWO DE CLAVE DEL ARTICULO Y Di

Q15,4 BAY “EN CA30 DE RO CONOCER LA CLAVE, PRESIONAR EKTER PMA e

Ilﬁ,l BAY “APAREZCA EL SIGUIENTE MENU™

58

© 10,4 oay ™ 0. REGRESAR A MEXU DE MANTENIMIENTO DE ARCHIVO Ll DAzoan

0 11,3 lny 1. VISUALIZAR TO00S L0S ARTICULOS uaxa-rsu\nos B N DEL NUM. DE ART.
€ 12,4 " 2. 108 QuE nsscmpcxcn ESPECIFICADA"
e y v 3, ;\uum NUEVO ARTICULO AL REGISTRO DE ARTICULO!

[} y * 4. OPCION DE VOLVER A BUSCAR EL AKTICULO INDICADO "

e1 " MOVERSR COK PLECHAS 1 ARRIBA Y AHAJQ, O BIEN TECLEAR ZL KUMERO DE LAY
L] y " OPCION PARA

A DE_ARTICULOR"
ay “NUMERO DE ARTICULO @ xnmmncm DEL ARHC (* K-Sy
8AY *DES: cnn’cxmv DE ARTICULO i EXPLICACION DESCRIPTIVA DEL ARTICUIO (* A-30)"
BAY “TIPO DI LR
EAY "UNIOAD DE MEDIDA 1t {* a2
BAY bE + NUMERO DE E L0 COMPONEN EN EL"
& 3AY siouir: KIVEL e u Ll"
nv “TIEMPO DE ENTREQA K4y

1EP0 Dz PABRICACION ¢ (- Hedjn

SN "RUTA DB FABRICAGIOH 1 (* K-
BAY YRUTA DE COMPRA 1 (= ¥-2) '
Ay
BAY
BAY
8KY "% A -> Valor alfanumdrico N -> Valor mundrico  # -> Longitad"
wet Cursct on
otherviss
£ =T,
endcase
i ue

wot color to w

+ 24,
.2

/b
4 CLEAR TO 24,74
uy TACCION 1t PULBE CUALQUIER TRCLA PARA REGHEBAR'

tore @cresn from PANTAL £& RESTAURA LA PANTALLA ORIOINAL

SET CotoR 76 Ko /BRI
zeturn && FIN OE NELP
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¢ ABCAM
1t ALTAS BAJAS Y CANBIOS DKl ARCHIVO K. ISTRO DE ALMACENES ..
1 Do Azcams

gazy
i1
g

1 NIRGUNA
BALIDAS ¢ WIRGUWA
AUERUTINAS
REFERENCIADAS 1 1} HLOQREG
2) BORRAL
)
4) DESPALM
) BUBCALM
6) ALTALM

:
g
g

ESTA RUTINA CREA, BORRA O CAMBIA LOA DATOS PARA UR
ALMACEN,

AyToRes 3 ALEJANDRA C MONDRAOON mcnx:
ADQLYO OONZALEZ RAMIRE:
AUDITOR t ING. A, TENPLOS C.

3
§

DICIRGRE DE 1951
MODIPICACICHES 3

asvsrrsseassensnrersssrsrsrenrans

procedure  ABCALM
* DEPISICION DE ARCHIVOS
l-l.:t s 4% ABRE ARCHIVO DE ALMACEN Y SU INDICE

-
ir n-urr()

1ok to bgesn
el

"MENSAJE! ARCHIVO NO DISPONIBLE KN AISTEMA mnusw\.!xn"
0235 BAY WACCTON | PRESION CUALQUIER TECLA PARA CGHTI!

INXREY(0}

RETURK

andir
sat index to ALMACED

private 1.3 &6 VARIADLES AUXILIARES
private CONTINUA £ VARIADLE PARA CONTIUAR
private I DR AKT)
privats DESCRI 15 DESERIPCION B AERACEN
private OPCION £& OPCION CX MWy
DESCRI = wpace{33) 86 INICIALIZA VARIABLES
OPCION  « spaca(1)
NUALM = space(5)
T .3
ks -1
CONTINUA = .T. 46 NO ENTRA EN KL PRIMER MENU
set cursor on
do while CONTINUA 46 PERMITE CREAR Y CANBIAR VARIOS ALMACENES

ssloct

9o top

sst color to we/b

clear

et date british

2,70 data()

" “®
DE  ALMACENES "

&& BOLO ENTRA POR UNA OPCION

# 22,1 clear o 23,70

set color to bg+/b

@ 23,5 say ACCION t RACOIA 8U BELECCION Y DE RETURH "
b,

0. REGRESAR Al MENU m'mum " && MENU DE COMTIKUAR
1. BUSCAR OTFO ALMAC " & O BALIR
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&6 TIRMINA EL CICLO DEL HEWU

b
# 5,1 clear to 23,76 &% BUSCA OTRO ALNACEN, CONTINUA EN LA RUTIMA
sndcass
endit
set_eolor to bge/b
L5 say “MEWSATE 3 INDIQUE LA CLAVE DEL ALWACEN ¥ D¥ RETURR"
NUMALM w SPACE(S
at cOlor to we/B/bgs /v
. G 3 say *NUMERO DEL ALMACEN 1 " get NUNALM picture “NFENNN'

AL = UPPER[NUMALM)
aook NUNALM
A€ _FOUND( ) AKD..KOT.DELETED( } o EL REGISTRO YA EXI

LOGREG (3 & VERIFICA 81 KL uuuvn ESTA BLOQUEADG

= DDALMXS
ay “DESCRIPCION DEL ALMACEN | &DKSCRI *
3,7

22,5 say VRENSAJE: XL ALMACEN YA EXISTE *
© 23,3 eay VACCIOR 1 CON LAS FLECHAS ESCQUA U AKLECCION Y DZ RETURM
ot color to b/n
910,19 clear to 20,60
mat color to n/w/bge/w
99,17 claar to 19,39
set wral
12 promge.
40

0, REGRESAR AL H!NU mnxon "

3. BUSCAR OTRO ALMACEN
4. 3000000O0O0000K " g6 PARA MAS OPCIONER

&5 TERMINA EL CICLO DEL MENY

RRAL with NUMAIM,DESCRI && 5B LLAMA A RUTINA DE BORRADO
&6 MANDA AL MENU DE CONTINUAR O SALIR

ope
do CAMALM with KUMALM &t REALTZA CAMPIO§ BOBAE EL ALMACER
L& KANDA AL MENU DE CONTINUAR O BALIR
&5 BUBCA OTRO ALMA(

&5 EVITA XL MENU n: ToNTINUAR O SALIR
#& EXIT DE USUARIO

&& 81 EL REGISTRO ESTA BLOQUEADG
/1 clear to 21,78

22,5 aay “MENSAJE: REGISTRD RLOQUEADO™

dig

&6 87 EL REGIATRO NO EXISTE

t color to bge/b

7,1 clear to 23,78

y “MENSMIE: ALMACEN NO PNCONTRADO

ACCION 3 COM LAS FLECHAS ESCOJA §U AELECCION ¥ DE RETURN

,17 clear to 19,57
t wrap of
10,20 prospt ™ 0. REGRESAR AL MENU ANTERIOR
12,20 prompt ¥ 1. DESPLEGAR TODGS 103 ALMACKNEM
14,20 prospt * 2. BUSCAR ALMACEN POR DXSCRIPCION
16,20 prompt * 3, CREAR UN NUEVO "
@ 4, BUSCAR OTRO ALMACEX "

" 5. XOOG0UOIOKK " &6 PARA MAS OPCIONES

do c
caso OPCION = 1
CONT)

INUA = P, && TERMINA EL CICLO DEL MENU
case CPCION = 2
DESPALM with “3n && SE LLAMA A RUTINA D¥ DESPLEGAR
-1 &5 ENTRA AL PRIMER MENU BUSCAR O SALIR
cane OPCION = 1

o BUSCALM &£ 82 LLAMA A RUTINA DE BUBQUEDA
-1 && ENTRA AL PRIMER HENU BUSCAR Q BALIR

OPCION = &
do ALTALM with NMMAM &6 DA DE ALTA UN ALMACEN

3=2 £ xmurxmmwuunanxn
caso OPCION = 8 &6 BUSCA OTRO ARTICULO
- &6 XVITA BL MENU DE BUSCAR O BALIR
. case QPCION = X && EXIT PE USUARIO
- WRIRXX

closa all
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roturn #& FIN DR ANCALM

TITULG t  BORRAL

PURCION ¢ BAJAS DEL ARCHIVO DE ALMACENED
DEFINICICN : DO BORRAL WITH WUMALM,DESCRI
ENTRADAS

.
.
-

NUMALM s ATMACEN
DESCRI &6 DEHCRIPCION DE ARTICULO

* BALIDAS @ NINGUNA

»  SUDRUTINAS

* REPEHENCIADAS § 1) BLOQREG

* COMENTARIOS 1 XSTA RUTINA BORRA LOS DATOS PARA UN
- ALKACEN. LA RUTINA PUEDR SER LLAMADA DESDE
- AL CREAR UNA ESTRUCTURA.

*  AUTOREB 4 ALEJANDRA C MOMDRAGON BANCHEE

- ADOLFO GONZALEZ RAMIREZ

*  aupITOR + ING., A, TEMPLOS C.

~ FEGHA 1 DICIENBRE DR 1991

*  MODIPICACIONES 1t

procedure BORRAL
paramaters NUMALM,DESCRI £& NIMERO DR ARTICULO, DESCRIPCION
private RESP £5 VARIALE AUXILIAR

sat color to we/b
.

t date british
8 2,70 say data()
t_color to b/n &% DESPLIZGA VENTANA DE TITULO

©1,29 cluar to 4,49

" &8 ENCABEZADG

ERUMALM

73 8y WDESCRIPCION DE ALMACEN 1 &DESCRI "
u: color to bge/
® 23,5 say "ACCION 3 TECLEE 8 0 N Y RETURN *
do_whil

RESP
© 15,3 say " QUIRRR BORRAR ESTE ALMACEN 8/N : ™ get RESP picturs "git

1€ REEPSSH" & CHECA CONPIRMACION PARA BORRAR ALMACEN
axit
endit

do
© 22,2 clesr to 21,78
set color to bge/b
1f RESpevs &6 S BE DESEA BORRAR EL ALMACEN
uss ALMACR exclusive 66 ASRE ARCHIVO DE ALMACEN PARA UN USUARIO
nete;

aay “MENSATET ARCHIVO NO DIAPONIBLE EN SIOTEMA WULTIUSUARIOM
©23,5 BAY “ACCION 1 PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR'
INKEY(0)

ak KUM
it VO“HD() AND ., . NOT,DELETED( ) 4& BI EL RECIATRO EXISTE Y NG ESTA BCRRADG
1t blogreg(s)

&5 BCRRA ALMACEN

o

unlock

@ 22,5 aay “MEKSATE 3 ALMACEN BORRADO "
-

22,5 sy "MENSAIE @ ALMACER BLOQUEADO, N0 6E BORRA "
dig

-
@ 22,5 say "MMENSAIR 1 ALMACEM NO ENCONTRADD “
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ondif

elen
9 22,5 any “HENOAIR 1 ALHACER NO BORRADO *

wna1r

closn £& CIERHA ARCHIVOS ABIERTOS

aolect 3
ua &6 ABRE ARCHIVO DE ALMACENES PARA SISTEMA
1 €% MULTIUBUARIO

0 c
022,% ny “HENSATE: ARCHIVO HO
l::,s SAY "ACCION & PRESIONE CUALQUIER nm PARA cmxuum"
m( }

angit

: lndux ta ALMACKD

3,1 clear to 23,70

23,5 -ny “ACCION 1 PULSE CUALQUISR TECLA PARA CONTINUAR *
RESP = INKEY(O)
sot confima Bff
raturn £ PIN DE BORRAL

TITVLO 5 ALTALM

FUKCION 1 ALTAS DEL ARCHIVO DE ALMACENES

PEPINICION 1 DO ALTALM WITH NUMALM,DESCRT

ENTRADAS 1 NUMALM €5 WUMERO DR ALMACER
DESCRX 5 DESCRIPCION DE ALMACEN

BALIDAS 3 NINGUNA

.
.
.
.
.

BUBRUTINAS
REPERENCIADAS : 1) MASREQ

+ COMENTARIOS 1 ESTA RUTIKA CREA LOS DATOS P
. ALMACEN. LA RUTINA PUEDE GER LLADA DE8DE
. EL NENU DE CREAR UNA ESTRUCTURA.
.
* AUTORZS 1 ALEJANDRA C HONDRAGON BANCHEZ
. ADGLFO GONZALEZ RAMIKE
* AUDITOR ) ING. A, TRIPLOS C.
FECHA 3 DICIZMDRE DE 3991

MODIFICACICHES t

procndure ALTALM
paraneters FUMALM &5 NUMZRO OF ARTICULO

private DIRAIM 54 DIRECCION DEL ALMACEN
DEACRI G5 DESCRIPCION DEL ALMACEN
CONTINUA &6 VARIABLE AUKILIAR
aPCION & VARIABLE AUXILIAR

RESP && VARTASLE AUXILIAR

T &6 VARIABLE AUXILIAR

" #6 INICTALIZACION DE VARIARLES
= space(35)

= apaca(313)
- .T.
"

set olor to we/b
clear

t date brit.
92,70 say date()
t colar to b/n & DESPLIEGA VENTANA DE TITULO
1,27 cloar to 4,5¢
it color to bge/w
r :n 3,33

" & ENCABRZADO
y " NUEVOS ALMAGENES

color to bge/b/nfw

t confirm off

ay "MENSAJEY TECLER LA INFORMACION RN LOS CANPOS
&y VACCION & MUEVASE COM YLECHA ARRIBA Y ANAJO ENTRE CAMPOS "
do while .T.
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#et color to we/b/ne/w
NUMALY = "

a,3 “HUMERO DE ALMACEN & “ got KUMALM picture “NNKK:
11,3 say "DESCRIPCION DE ALMACEN ¢ " get DEACRI pictute
€ 34,3 say “DIRECCION DE ALMACEN 1 " gat DIRALM picture “Oi"
sat_color to rbe/h

P - o

@ 19,5 say * B ESTAN TODOS LOS DATO? CORRECTCH TECLER RETURN " GET RESP
RRAD

$2 NUMALM = v "
® 22,2 clear ta 23,78

b
Ky VMERSATES EL NUMZRO DX ALMACEN HO PURDE BER BLANCO
TACCION 3 PULAE CUALQUIER TECLA PAMA CORTINUAR *

IATRE TECLEE LA INPORMACION EN 10 CAMPOB **
"Accm( P MUEVASE CON FLICHA AWWSEA ¥ ABAIO ENTRE CAMPGS  #

FA DAR DE ALTA XSTA INFORMACION?

08
'w:cxm | ecueR 6 81 DESIA GUARDAR E&TOA DATOS * GET CONT

2 r

€22,5 say "™ENSAJE: EN ESTE HOMENTO %O BE PUKDK AGRIGAR OTRO REGISTROM
023,35 BAY VACCION : PRESIONE CUALQUIZR TECLA PARA CONTINUAR'

INKEY{0)

slan

Ieplace NDALMS with WUMALM &5 FUHERO DI

replace LOALMXS with DIRALM &k DIRECCION DE

roplace DOALMXS with DESCAI && DESCRIPCION DE mcnt

unlock

2,1 CLEAR o, 23,78

3z 3 EL ARTICULO FUE  REGISTRADO

9 23,5 “accton 1 PULSE CUALQUIER TECLA PARA CORTINUAR "
RESPe INKEY(O)
andit

ENDIF
return SEFIN DE ALTALM
. TITULO 1 CAMALN
.
* FUNCION t CAMBIOS DE ALMACENES
.
° DEFINICION & DO CAMALM WITR NUMALK
«
* ENTRADAS L} HUMALM && NUMERD DE ALMACER
* BALIDAS 4 NINGUNA
*  SUBRUTINAS
REFERENCIADAS 3 1) BLOQREG
* COMINTARIOS 4 ESTA RUTINA CAMBIA 103 DATOS P
. ALMACEN, LA RUTINA I’UI‘DI SER wh DREDX
. EL MENU DE CRRAR U CTURA.
.
© AUTORES + ALEIANRA € HORAGON BACHEE
- ADOLFO GONZALEZ RAML
= ‘ApITOR 5 ING. A, TENPLOG C.
.
. PECHA 1 DICIEMERR DE 1991
4 MODIFICACIONES ¢

procedurs CAMALY

paramaters FUMALM &6 NUMERG DE ALMACENEY

private DIRAM &6 DIRECCION DEL ALMACEN

private DESCRT 56 DEBCRIPCION DEL ALMACKN

privata OPCION && VARIABLE AUXILIAR

private RESP &6 VARIAELE AUXILIAR

RESP = " 0 &6 INICIALIZA VARIABLES
ANEXO B
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DIRALKM = LOALMXS
DESCRT = DOALMXS

wot =oxer ta we/b
cloa

ot date britieh

&6 DESPLIEGA VENTANA DX TITULO

oE “ &% ENCAREZADO
NEG "

18 FOUNDY ) ARD... KT DELETED(}
s0¢ colar ta byt
y " wz LA INFORMACION EN 103 CAMPGS *
23,5 y "ACCION & HUWMI (v)' FLECHA ARRIBA Y ABAJO ENTRE CWCH »
et color to we/b/n/w
08,3 y e RO DB ALMACEN & " vll'. NUMALM pletura "NENNNY
& LA CLAVE NG 8E PUKDE CAMBIAR
7 “DESCRIPCION UE ALMACEN 1" get DESCRI pioture e
L] VDIRECCION DE ALMACEN 1" get DIRALM picture
(113 ealnr to rbesb
P -

REg)
219,85 e y * 81 ESTAN TODOS LOB DATOS CORRECTOS TECLEE RETURN ' GET REAP
READ

12 blogregts)
Teplace NDALMAS with NUMALM £& NUMERO DR AZMACEN
Ieplace LOALMXS with DIRALH &6 DIRECCION DE ALMACEN
Toplace DDALMXS with DESCRI &t DESCRIPCION DE ALMACEN

unlock
© 22,1 CLEAR TO 21,78

23 way EL ALMACEN FUE REGISTRADO
€ 23,5 aay AccIon 1 PULAE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR ™
REBP= INKEY(0)

"

set colar ta bg+/b
©22,0 clear
S say MMENSAJE: REGISTRO SLOQUEADO, KO EE REALIZO EL CAMBIO
o3 BAY "ACCION ; PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR'
to)

ot eanfim on

@ 22,1 CLEAR TO 23,78

2az coter to by/b

1 BL ALMACEN NO EXISTZ

' PULER CUAIQUIER TECLA PARA CONTINUAR *

K FIN DE CAMALM

« Ttmuo 1 BUSCAIM
.
» JFUNCION 1  BUSCA REGISTROS POR UNA CADENA EX
. LA DESCRIPCICH DE ALMACEN EN KL ARCHIVO HAENTRO DE ALMACENRS
.
* DEFINICIGR : DO BUBCALK
* ENTRADAS 1 NINGURA
.
* SALIDAB 1 NUMERO DE ALMACEN ENCONTRADO
.

BUBAUTINAS

REVERENCIADAS 1 1) BORRAL

) cnuty
COMENTANIOS 3 ESTA RUTINL BUSCA REGISTROS MEDIANTE UNA CADEHA
5 ZA DESCRIFCION DR ALWACEN Y BT LO ERCUENTRA
REGREGR EL, FUNERS G2 ALACEN PARA RUSTVAD OF CAMBIO O
DE BORRADO,

= AUTORES +  ALETANDRA C MONDRAGON BANCHEZ
. ADOLFO GONZALEZ RAMIREZ
*  AUDITOR 1 ING. A. TEMPLOS C.
* FECHA +  DICIEMBRE DE 1991
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MODIFICACIONKS ¢

Pprocedura BUSCALM

private PALABRA &6 CADENA DE BUSQUEDA
private PARAME &6 CAUKNA DE BUSQUEDA 81X BLANCOS
private I & POIICION PARA KL ACROLL DE PANTALLA
private TECLA &% TECLA OPRIMIDA EN BL &C
private NUMALM &€ NUMERO DE ARTICULO SELECCIONADO
private DESCRI &6 DESCRIPCION DE ART!
Private OPCION &6 OPCION DE
private ENCONT &6 VARIABLE AUXILIAR
RRCONT = ¥, £6 INICIALIZACION DE VARIABLES
OTRO=.,
PALABRA = SPACE(15)
1=10
RS =0
Al 0
TECLA = ©
NUMALK = BPACE(S)
DESCRI = BPACE[1S)
opcIoN =
t color to we/b
eur
2,2 clear to 3,78
t date britieh
2,70 say data()
t color to bfn & DEJPLIKGA VENTANA OR TITULO
3,28 claar va 4,54
t color to by+/w
@ 3,33
BUBQUEDA DB ALMACEXES &6 ENCAREZADO

POR DEBCRIPCION "

t

22,5 say "MENEAJE i TECLEZ LA CADEWA D2 BUSQUEDA POR LESCRIPCION"

23,5 say “AcCION 3 TECLEE RETURN PARA CONTINUAR®

t Color to we/b/bgs/v

6,3 BAY “FALABRA DX BUSQUEDA K 1A DESCRIPCION DE AIMACEN 1 M GET PALABAA;
PICTURE “AAAARAAAARAMARAY

READ
822,1 cLEAR O 23
PARAME = MLTRXH(PAMBM)
PARNE = UPPER(PARNME)
go top
\TE FOR PARAME$ODALMXS &6 BUBCA LA PALABRA EN LA DESCRIPCION
IP IFOUND()
et color to bge/b
€ 22,1 CLEAR To 21,78
ISAJE 1 FIN DE ARCIIIVO, ALMACEN NO ENCONTRADO "
y MACCION PULSE CUALQUIER TECLA PARA CCKTINKUAR"

t color to we/n £ DESPLIEGA VENTANA FARA MOSTRAR ALMACENES

'MOVER FLECHA HACIA ABAJO, ENTER -> SELECCIORAR, ESC -> SALIR"

Y
5o )
t_color to bg+/n/w/n/bg
'I 2 to 21,77
¢ color to w/n/u/n/bg
89,3 BAY ALMACEN DESCRIPCION™
.10 3 10 lb 76 DOUBLE

&5 EL SCROLL SE HACE DEL RENGLOW 11
&& PARA LA PRIMERA
an WHILE otro && INICIA CICLO DE DESPLIEGUE DE ALMAZENES

ALMXS
a w/n/w/n/bg && DEAPLIZGA NUMERO Y DESCRIPCION DE
LNUMALM *  §& ALRACEN ACTIVO

spEsCAIM

)
1f TECLA = 24 (OR. TECLA = 1 .CR. TECLA = 5 .OR, TECLA = 27
BT &6 SI LA TECLA ES RETURN (13), B8C (27)

andif &6 FLECHAS: ARRIBA (5} O ABAJO (24), BALE
onddo &% DEL CICLO
8ET COLGR TO N/W
€24,0 clear
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24,4 SAY "MOVER FLECHAS RACIA ABAJO, ARRIBA, EWTER -> SILECCIONAR, ESC -> BALIR"
DO cAsX

CASE TECLA = 13 &6 TECLA RETVRN BELZCCIONA ALMACEN
st color to we/n
ALHXS &6 GUATOA NUMERO DE ALMACE!
otros.F, &% INDICA QUE YA SZ SELECEIONO UN ALKACEN
anconte,T.
IP I>11.A¥D. 120 81 ALMACEN SELECCIONADO NO ESTA EN

&6 81

e11,3 SLeAR 10 1- 1,76 && LOS LIMITES DR 1A VEXT)

#1+1,3 CLEAR TO 20,76 &6 BORAA ALMACENES ARRIBA Y ABAJO DR §L
XLSE

1P Ia11 && B ALMACEN SELECCIORADO ESTA ZH LA PARTE
012,31 CLEAR 10 20,76 & SUPERIOR DE LA VENTANA BORAA 10 DE ABAJO
& & B2 ALMACEN BELECCIONADO ESTA EN LA PARIR
911,3 CLEAR T0 19,76 && IKFERIOR DE LA VENTANA BORRA 1O DR ARRIBA
HDIF

CASE TECLA = 27 && TECLA K8C BALE DEL PROCEDIMIENTO
otros.F. &£ KO 8% BELECCIONO ALMACEN

ot cﬂlux o wesmginesm
o 101 &6 REGRESA AL INICIO DEL ARCHIVO

e

sslect 5 &6 ABRE ARCHIVO DE ALMACENES Y 8U INDICE

use ALYAC

if netarr()

set Color T bge/b
0 clear

»S say AJES ARCHIVO MO EN SIBTEMA
923,5 BAY “ACCION ¢ PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR'
IRREY(0)
RETURN
andif

ot index to ALMACEY
wst cureor on

&& BALE DEL PROCEDIMIENTO
&% FLECHA RACIA ABAIO
& 81 INDICADOR DR RENGLON ESTA AL FINAL DE
st color to bge/n &6 LA VENTAKA
SCROLL(11,3.20,76,3) 66 RECGRAE DATOS DB VENTATA SACTA MARIEA
£18 € 81 INDICAZOR DE RDGLGH SATA DRNTIO DX

Ter &6 LA VENTANA, X8TE BF INCREMENT)
RMDIF
ri=recno() &6 QUARDA POSICION DE ALMATE!
continum £ BUBCA OTRO M.HACI:N g R—
1P IFOUND(} && BI O LO
goto i & REGRESA A poattion DE ALMACES GUARDADA
1% colar to v
@ c:
824,0 uy Lz REQISTRO! UTILICE TECLA HACIA ARAIBA, ENTER -> SELECCIONAR, ESC -> SALIR"
Ie1-1 DECREMENTA INDICADOR DE RENGLON
BLSE %6 8T ENCONTRO ALKACEN CON DEACAIPCION
rimrecno(} £ GUARDA POBICION DE ALMACER

sat color ©o bye/n
€I-L,3 clear to I-14_ 4 BOARA FLECHAS DE ALWACEN ISTERICR
911,76 claar to 1-1,76 &6 T LA VENT

END:

casE ncu\ -5 && FLECHA HACIA ARRIBA
P I-1e10 £& 31 INDICADOR DE RENGLON ESTA £N EL LIMITE
aot calor to bge/n &6 BUPERIOR DE LA VENTANA
BCROLL(11,3,20,76,-1) & RECORRE DATOS DE VENTANA HACIA ABATO
1=1-1 6& INCREMERTA INDICADCR DE RENGLON
EXDIF
it nr:nu()<>rl &6 81 O HA LLEGADD AL PRIMER ALMACER
oxip- &6 BALTA A ALMACEN ANTERIOR EN ARCUIVO
andit
o0 wuu.z Tacracrol) JAND. lpanm!ddl)mn
sXip- & MIENTHAS EL ALMACEN KO TEKGA 1A nucmpcxmc
ZKODO % O Np BEA EL PRIMERG, VA AL ANTE]
IF re=recno() &k BI B4 EL PRIMER REGISTRO m maxu
mat coloer ta nfw
4,0 cloar

y “PRIMZR REG14TAO! UTILICE FLECHA HACIA ANAJO, ENTER -> BELECCIONAR, ESC -> BALIR®
.

&6 IKCREMENTA INDICADOR DF RENGLON
2DIF
EDIF
tivzecno() &6 GUARDA POBICION DE ALMACEM
sst color to bge/n
€I+1,3 CLEAR TO 1+1,4 &5 BORRA FLECHAS DE ALMACEN INFERIOR EN LA
41,76 CLEAR 7O I+1,76 &6 VENTANA

ENDCASE
ENDDO
eot color to we/b

924,0 clear
1f ENCONT £ 51 ARTICULO FUE SELFCCICNADO
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Ozzncuumnu .

to bge/
y "MENBATE 1 CLAVE DE ALMACEN BELECCIONADA
5 = y “ACCION ¢ PULBE CUALQUIER TECLA PARA COMTINUAR™
I = INKRY(0)
co /b
© 3,1 clear to 23,78 && LIMPIA PANTALLA Y DESPLIEGA DATOS
9 6,3 say "NUMERO DE ALMACEN 1 &NUMALM'*
seeX NBALM
ir ’WI'D() AND, , ROT, DELETED{ ) && 61 EL REGISTRO YA EXISTE
DESCRL = DDALMXE

© 8,3 say "DI!CIXPC[ON BE ALMACEN 1 &DESCRI ™
23,1 claar to 23,78

et color to b/n £c DESPLIEGA VENTANA DE MENU
€12,16 clear to 20,58

set color to n/w/bge/v

411,15 claac to 19,57

0. BORRAR BL ALMACER " && KGN DR CPCIONES
1. CAMBIAR EL ALMACER

e 17,2 pro:pt * 2. BUSCAR OTRO ALMACEN " 6§

manu to OPCION

1&h NUMALH, DEACRI &5 82 LIAKA A RUTINA DE BORMADO
canss DP"IO‘I -
do

&& REALIZA CAMBIOS SOERE FL ARTICULO
&5 BUSCA OTRO ARTICULO

BAJE 1 ALMACEN ¥O KNCONIRADO  ©
e, H Vay MACCION |  PULEE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR"
I = INKZY{0)

a1r

t colar to bye/b
22,1 n.m T0 23,78
0 2 BAJ‘B 1 FIN DE ARCHIVO, AIMACEN NO ENCONTRADO "
. 23,! uy 'ACCION 3 PULSE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR"
X,- IRKEY{0)

andir
return €& FIN DE BUSCALM

TITULO t  DESPALM

FUNCION ¢  RUTINA PARA DESPLEGAR ALMACENER

DEFINICION | DO DESPALM WITH (™1 o "2%)

ENTRADAS ¢  IDENTIFICADOR DE RUTINA QUE LLAMA A PROCEDIMIENTO DEAPALM
AALIDAS 1 NINGUKA

BUBRUTINAS
REFERENCIADAB 1 1) DESPL

COMENTARIOS  ©  ¥5TA RUTINA LIAMA LA FUNCICN DR DESFLEGAR ALMACENES.

AUTORES & ALEJANDRA € MONDRAOGH SANCHEZ
ADOLFO OONZALEZ RAMIREZ

AUDITOR + ING. A, TEMPLOS C.

TECHA ¢ DICIEMERE DE 1991

MODIFICACIONES @

procedura  DESPALY

DEFINICION DE ARCHIVOS

€10SE
solect §

u
4

ALMACE &4 ABRE ARCHIVO DE ALMACEN Y 8U IKDICK
neterr{]

t color to bye/b

922,0 clear
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22,5 oy “YENAAIE; ARCHIVO NO BITRMA
[ "ACCION ¢ PRESIONE CUALQUIER ﬂ:m PARA CONTINUAR'
nrm(o)

nd
met indox to ALMACEI

d-cllrn campos(d) 66 CANO3 DE | LA TABLA ACTIVA
CAPOB[ 1 £L NUMERO DE ALMAC
&6 DIRECCION DEL M.M\csll
&6 DESCRIPCION DE ALMACEN
& ARRFGLO CON LOS NOMBRES DE LAS COLUMNAS

0N AN(IS)

DESCRIPCION AN(15)!
decinre VISTA[3] €€ LONGITUD DB CAMPOS
VISTA[1] = '500000

VIBTA(Z] = MXXCOCORKICOUIOUOOKKIKIK KKK
VIBTA[3] = “RO0O0ACOO0C0DDR000UKKXNNLON™

met color to we/b
€3,0 clear to 21,78

EAR 7O 17,78 &6 DESPLIEGA VENTAXA DE MOSTRAR ALMACENRS
t color to bye,gre,#,¥,B0

6,2 to 17,77

t color to bge/b

© 22,3 =)ux 0 23,78

€ 22,5 say "MENSATE! MOVZRSE cON PLECHAS BACTA ARRIDA O ABASO"

© 23,5 say "ACCION + 5AC PARA BALIN

&6 RUTINA QUE HACK BROWSE

color to we/b

£5 FIN DR DRSPALM

TITULA *  DESPL
FUNCION ¢ DESPLEGADO DE ALMACENES
DEFINICION :  DBEDIT(X,Y,E,T,MOVIMI,VISTA,TITULO)
ENTRADAS :  MOOO Y POSICION
BALIDAB 1 VALOR DE REGRESO A DBEDIT
BUBRUTINAS
REFEREHCIADAS 1 1) BORRAL
2) CAMAIN

COMENTARIOS  : ESTA RUTIHA BIMULA LA FUNCION DE BROWSE
ALMACENES.

AUTORES 3 ALEJANDPA C MONDRAGON BANCHEZ
ADOLFO GONZALEZ RAMIREZ

AUDITOR v ING, A. TEMPLOB C,

FECHA ¢ DICIEMBRE DE 1991

MODIFICACIONES 1

function DESPL

parazaters HODE,20S & ESTADO DEL EDITOR Y REGISTRO ACTUAL
private CUROACT &6 CAMPO ACTIVO
pr! VA &€& VARIABLE PARA GUARDAR PANTALLA
nv.n vop £& VARIABLE AUXILIAR
Private AEW & RENGLOY
private ©oL & COLINNA
CAMPOACTSCAIPOS (P08 )
do case
caso MODE = O £6 ESTADO INICIAL
ratum(1)
cana HODE = 1 &6 INTENTA PASAR BOBRE EL PRINCIPIO
? chr(?}

return(i)
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case MCOE = 2 &4 87 INTENTA SOBRE PASAR BL PINAL

? chr(7)
return{1)
case MODE = 3 &6 INBERTAR UMA LINEA ADICTONAL
? chr(7)
@.23,15 way "ARCHIVO VACIO PULSE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUARY
INKEY(0)
rwturn(0)
laatkey()=27
retuzrn(0) & BALIDA DX DEEDIT
CASE LASTREY()=13 && BELECCION DE ALMACEN
tag-r1n &6 BI PROCEDIMIENTO ANTERIOR ES8 ANCALM
color to we/b
85,1 clear to 23,78 &6 GUARUA ¥ DESPLIEGA ALMACEN SELECCIORADO

98,3 ny THUMERD DE ALMACEN 1 ENUMALK'™
DEACRI = DDALMXS
@ &,3 may "DESCRIPCION DE ALMACEK 1 &DESCRI *

& DRSPLIEGA VENTANA DE WENU
n/N/W#/u

u. BORRAR FL AIMACEN ' ™ & MEWYU DE OPCIONES
CAMHIAR Kl ALMACEN " &6

017,23 prulyt " z BUSCAR OTRO ALMACER * &8

menu to OPCION

¢o cane

came QPCION w1
do BORRAL with RUMALM,DESCRI  && SE LLAMA A RUTINA DE BORRADQ
4
case QPCION = 2
a

0 CAMALM with NUMAIM && REALIZA CAMBIOS SOBAE KL ARTICULO
RETURN{0)

caso CPCION = 3 &% BUSCA OTRO ARTICULO
RETURN|

&5 BALR DE LA RUTINA

andca:
aair
zaturn(0)
cthervise
rotusn(1)
andcasn
raturn(1) &6 FIN DB DESPL
.
* TITUIO ¢ ABcEaT
.
* FUNCION ¢ oz o&
DEPIKICION 3 DO ABCEST
¢ ENTHADAS 3 NINGUNA
.
s BALIDAS 1 NINGUNA
»
*  BUBRUTINAS
* REFERENCIADAS : 1) DESTRU
- ) DESPARY -
. 3} EXPLOTA
. &) IMPLOTA
. 5) MASREG
. 6) VESTRU
.
* COMENTARIOS 1 BOTA RUTINA CREA, BORRA O CAMBIA LAA ESTRUCTVAAS DX
. ARTICULOS.

+ ALEJANDRA C YONDRAOON EANCARE
ADOLFO GONZALEZ RAMIRRE
AUDITOR £ INO. A. TEMPLOS C.

ECHA 1 DICIEMERE DE 1991
HODIPICACIONES 3

procedure  ABCEAT

* DEPINICION DS ARCHIVOS

use MANDART &% ABRE ARCHIVO DE ARTICULO ¥ 8U INDICE
4 netars(}

NEXO B PAGINA B ~ 31



t color to bge/b

022,0 clear

022,83 aay sTEMA

73,5 BAY MACCION 1 PREGTONG cumxn TRCAA PARA CONTTIOAR
INKEY (D)

endif
et index to HANDARI
loct 1

ues ESTPACO €& ABRE ARCHIVO DE ESTRUCTURAS Y AU INDICE
At neterr()
st color to bgi/b
022,0 clear
022,5 say "HENSAJE) ARCHIVO KO DISPONIBLE EN SISTENA MULTIUSUARIO™
MUARY

921,85 GAY “ACCION ; PRESICHE CUALQUIER TECLA PARA CONTI
INKEY(0)
andit
wet tndax to EATPROT
privata 1,3 VARIABLES AUXILIARES
private CONTINUA n VARIASLE | rm CONTINUAR
private NUMART ¢ MUMERD DI 1CUL0
private DESCRI 1% CocRzscion ok AMPICULO
private CPCION & OPCION DE Kmxy
45 RENGLON DE IA PANTALLA
68 CLAVE DEL ARTIGULO BIJO
rivata €& CANTIDAD PO
privata PDDES & FAcTOR D nunmxcm POR ENSAMELE
privas TECLA 86 VARIADLE l, VALOR DX LA TECLA
private DUNY f VADaie MatAR
- 10 &5 INICIALIEA VARIASLEO
DESCRI = space{20)
aFcION -
NUART < epace(3)
cLAVEH space{8}
purey =1
T =1
3 -1
CONTINUA » .T. & ENTRA EN EL PRIVER Kawu

sat color ta wi/b
cln
a-n huu-n

£ ENCABEZADO

ast color to we/B/nfe
WUMART = EPACE(3)
do while CONTINUA &6 PERMITE CREAR Y CAMBIAR VARIOS ARTICULOS
sst cursor on
1 55 NO ENTRA LA PRIMERA VEZ
et color to we/b
9,1 clear ta 20,78
et calor to b/n 4& DEAPLISGA VENTANA DR MERU
211,18 clear to 15,60
wat’color te n/w/bgs/v
#10,17 clear to 16,39
sat'vrap on

8 11,20 prompt * 0, REGAESAR AL MENU ANTERIOR " g6 MENU DE CONTINUAR
' u,zo prmyt LY buruam TOOAS LAS ESTRUCTURAS'
. DESPLEGAR TODOS LOG ARTICULOS "

BUSCAR OTRO ARTICULO "

&6 TERMINA LA RUTIKA OPCION ©
&% WUESTRA VENTANA DX ESTRUCTURAS

do DESPART with 2% 4 DESPLIEGA VERTANA DE ARTICULOB
1 laatkey(}=13 && 87 BE AFLECCIONO ALGUN ARTICULO
NUHART=ndartica 5 GUARDA NUMERD DR ARTICULO
endif
t color to we/b/n/w
clear

&& ABRE ARCHIVO DE ESTRUCTURA Y 8U INDICE

€22,5 may MERSATE: ARCHIVO KO £ BIATEMA
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€22,3 BAY "ACCION & PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR'
INKEY(0)
RETURN

endif
ast index to EETPROL
ae0 CPCION = &

REK = 10
sat calor to wi/b
»1 clear ta 23,78 &6 BUSCA OTRO ARTICULO, CONTIMUA EM LA RUTINA

wnde
andit

set cotor to bge/b

822,53 aay “HRHSATE 3 INDIQUE LA CLAVE DE ARTICULO ¥ DE RETVRN'

© 23,5 say “ACCION 1  PARA PASAR AL SIGUIXHTE HENU 80LO DR RETURN"

sat cOlOr to wi/b/bge/v

© 6,3 say "MUMERD DE ARTICULO t * gat NUMART ploture VNNHIRH

=

ad
NUMART' = UPPER(NUMART)
solsct 2

b && ABRE ARCHIVO DE ARTICULCI Y BU INDICE
7 neterc()

t color to bg¢/b

922,0 clear

922,5 say "MENSAJE: AKCHIVO KO BIBTEMA

023, BAY WACCTON 3 PREBIONE CUALQUTER TRCLA PARA. CONTERINRS
I

andif
sat indax to MANDARL
go top §& BE POSICIONA AL INICIO DEL ARCHIVO

Beok FUMART &5 BUBCA ARTIC!
Af FOUND().AND..NOT.DELETED() && &I EL nuxsm YA 26TA DXPINIDO
DESCAT = DO
@ 8,3 say "DESCRIPCION DE NRTICULO 1 40K BCRX
ta = INDICADOR DE QUE ENCONTRO ARTICULO

st color to bge/b.
7,1 :xux Lo n u

9 22,5 EL ARIICULO KO FUR ENCORTRADO "
' 23 5 lly "AL\:XGN l CON LAS FLECHAS ESCOJA SU BELECCION ¥ DE RETURN
Zove £6 81 10 E9 UN ARFICULO VALIDO
endif
ux-c: 1 £& SELECCIONA ARCHIVO DS EATRUCTURAS
top
Socate for NOARTYE-FUMART £6 BUSCA 81 EL ARTICULO TIENE ESTRUCTURA
ie FOUD(), and. .ot DELETED( )
wstr = T, €& INDICADCR DE QUE ENCONTRO RSTRUCTURA
wot. cula: m bge/b
e22,1c

y HENEATE: EL_ ARTICULO TIENE YA WA ESTRUCTURA '
y “ACCION 1 COR LAS FLECHAS ESCOJA 8U BELECCION Y DE RETURN

Y NINEATES L ARTICULO O TIENE EATRUCTURA *
MACCION 3 mn 1LAS FLECRAS ESCOJA SU BELECCICK Y DE RETURN ¥

#& 81 EXISTE EL ARTICULO Y/O TIENE ESTRUCTURA

b/n &5 DESPLIRGA VENTANA DE MENU

ot color to n/w/bge/w
810,16 clear to 20,50

guards = savescreen(s,0,8,78)
st wrap on

O. KECRESAR AL HENU ANTERIGR ¥ GG KENU DR CONTINUAR
1. DESPLEGAR £XPLOSION
2. DESPLEGAR InpLoaion

1. YODIFICAR unucwm

&& BALE DR MENU
& color to \nlh

" &6 LIMPIA WUMERO DE ARTICULO
&% 8E DEBPLYGARA PRIMER MENI

v 2 €& SALR DEL CICLO

55 81 EL ARTICULO TIENS ESTRUCTURA

usm ucm.: axclueive &k ABRE ARCHIVO DE TRABATD
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4f neterr()

€22,5 aay "MENBAJE:; ARCHIVO WO
lz:is(uu MACCION 1 PRESIONZ CUALQUIER mu rm CONTINUAR"
pid
REToRe )
-msu
4& LINPIA ARCHIVO DE TRARAIO
mv:-uvnn(num)
\VE2 = EXPLOTA(LLAVE) &6 BACE EXPLOSION DEL ARTICULO
ot &6 SELRCCIONA ARCHIVO DE TRABAJO
&& VA AL INICIO

REN=10
SET COLOR 7O bg+/B
47,0 clear && LIMPIA Y HCRIBB ENCABEZADO
1 y ** NIVEL KUM. ART.  SCRIPCICK CAFT. REQ. TIPO"
BET COLOR TO we/B
DO WHILE IEOP()
mﬂ'l‘ &6 EN QOLUMNA 11 INICIA DESPLIRGUE DB

BAY NONIVXW PICT &5 EXPLOSION
o whi1e coh Al endnivmaed | &6 FSGRIDE TORMATO DE NIVELES
Oran,col say "o

lecole2
andda
@ren,col nay ndartxw &4 ESCRIBE NUMERO DE ARTICULO,
RIN,31 BAY adproxwe £ DESCRIPCION

REN, 66 BAY craumce PICT
OREN,75 BAY tdartxw PICT ™
rensransl
kip

&6 CANTIDAD DE BUBENSAMBLES
&6 TIPO OF ARTICULO

&& AVARZA AL BIGUIENTE REGISTRO

ENDDO
aet color to bg+/b

70 -
TRCLEE CUAIQUIER TECLA PARA CONTINUAR'

€ 22,5 way "MENSATR: EL ARPICULO RO TIENE ESTRU
@ 23,5 say YACCION 1 CON LAS PLECHAD EECOIA su AELECCION ¥ n: HETURK
nd1 e

uln oPcIon « 3
numart = uppar(numart)
sat color to bge*/b
422,1 cl 0 21,78
® 32,26 way *' PROCESANDO INFORMACION'
do IHPLOTA witn NUKART €& 6X LLAMA RUTIRA PATA DOLOTAR Bl ARTICUIO
sslect 2

ART &G ABRE ANCHIVO DE ARTICULOS Y 8U DNDICK
it neterz()
set color to bge/b

422,0 clear
45 say ARCHIVO RO
923,3 SAY MACCICN : PRESIONE CUALQUIER TICH PAIA mtﬂ’llﬂlhl"
INKEY(0)
RETURX
endit

set index to MANDARY
elect 1

u el £6 ABAX ARCHIVO DE ZATRUCTURAS Y 8U INDIcR
1¢ neters()

wst color to bgt/b

2,0 clear

2,5 sy ARCHIVO MO EN AISTEMA
€23,5 SAY "ACCION © PRESIONE CUALQUIFR TECLA PARA CONTINUAR'
INKRY{0)
nmm
andit
et 1nd.x to ESTPROT
aalect
une -x:hu && AERE ARCHIVO DR TRABAJO PARA IMPLOSIOR
€22,5 ay "MENSATE; ARCHIVO MO X% BISTEMA
€23,5 SAY VACCION : PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR'
INRY(0)
RETURN
endit
o mp &6 VA AL INICIO DL ARCHIVO
RENn £& PRIMER RENGLON A DESFLEGAR DATOS
sr: mwn TO bg+/B
0 claar
u,l aay " HIVEL NUM. ART. DEBCRIPCION CAfI. REQ, TIPOM

8ET COLOR TO we/b
PO WHILE 1EOP()
eole11
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GREN,3 BAY NDNIVXK PICT “§a%
do whilw cal<dendnivekez

Qren,col asy k& DEPATA EL ARTICULO SEGUN BU RIVEL.
co 2 €6 EACRIBIRNDO .... KN PJ

snddo

Orun,col say ndartxk
OREN,31 BAY ddpreke™
REX, 66 BAY creutk PICT #f)
QREN,75 BAY tdartxX PICT *

FUMERO DK ARTICULO
&6 DRACRIPCION

€5 CANTIDAD REQUERIDA
&5 TIPO DE ARTICULO

Ton=zansy
skip #6 BUSCA BL SIGUIKNTR ARTICULO
MDDO
o8t color to bgolb
72,1 €
€23, say Accron's L CUALQUIKR TECLA PARA CONTINUAR'
IMRYL0)
cane OPCION = 4
£ lestr &6 BI EL ARTICULO NO TIENE ESTRUCTURA
set color to wi/b
49,0 clear
et color to we/n 56 DESPLIZGA VENTANA OR INSERTAR
€ 9,3 CLEAR TO 20,76 &5 UNA BSTRUCTURA

at Color to bas,gre,W,N,80

9,3 to 20,78

at color to bgi/b R

2,3 ulur ta 23,78

22,3 say "HEREATE: INSERCION DR UN WUEVO ELEMENTO "
23,5 aay vz TECLEX LA INFORMACION DEL ARTICULO "

et color ta W,gre W, N, 50

& HIINTHAS NO SE TICLER X8C
G o TINNE LA POBIBILIDAD DK
&& INSERTAR DATOS EN LA

[ 1
[ Mr"»:u\wnlmxmm-" aFT cLAvEH

"
@ REN,35 n\' CANT, P/ENS t ™ GET CPERS PICTURE "B39"
P
O RXN,57 BAY * 8 DEP, : ' GET FIOES picture "9g"
read
CLAVEH = UPPER(CLAVIH)
17 cLaven <> "

and. CLAVER <> KUMART
&6 81 CLAVE DIFERENTR DX BLANCO
solect 2 &6 B ABRE ARCHIVO MAZS1AO
go top
seek CLAVER &6 Y 80LO BE PURDEN INBERTAR
32 FOUD( ). and. ) .
1

&6 ABRE ARCHIVO DE ESTRUCTURAS
i xn-x-qu

ast color to bge/b
22,0 o

.ZI 5 say "MENSAJE) EN ESBTE MCHENTO O BE PUEDE AGREGAR OTRO REGISTRO™

21,5 BAY “ACCION 1 PRESICNE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUARM

xmi 0)
elue

Teplace NDARTPE with NUMART &G INSERTA UN REISTRO

replace KDARTHE with CLAVEHN

faplace CROUBXE with CPERS

raplace FDDRAXE with FDDES

unlock

endif

1f Raw < 19 &6 81 RENGLON KO LLEGA A 19
!m-m‘ 1 &6 INCREMENTA EL NUMERO DR RENGLOW
olna

REN = 10 &% BI LLEGA AL FIN LO MANDA A

“:‘; k) €5 Y PONE ASTERIBCOS ZN nuawn 19
.

t color to bye/h
22,3 elsar to 21,76

@ 22,5 way MENSASE: ARTICULG NO DEFINIDO *
€ 23,5 ny “ACCION ¢ TECLEE RETURN PARA CONTINUARY
DUKY = Ini

X {
0 22,3 clear to 23,76
@ 21,5 say ACCION : TECLER EWTER PARA INSERTAR UN ELEMENTO Y EOC PARA BALIR®
do while .T.
TRCLA = INKEY(0)
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if TECLA ¢ 27 ,or, TRCLA = 13 &6 BI LA TNCLA IS ZNTER O XaC SALE DEL
set culor to \',vn,v,l B
py CICLO DE LXCTURA DR TECLA

INSERCION DE UN KUEVO ELEHINTO "
CLEE 1A INFORMACION DEL ARTICULO *

.
ot calor to bge/b
22,1 clear to 23,76

22,5 eny YHENAATES ARTICULO MO DEPINIDG
# 21,5 may “ACCION + TECLEE RETURN PARA CONTINUARY
DUMY = INKEY(O;

€ 22,3 clear to 313,78
3,8 say PACCION & TRCLER SNTER PARA INSERTAR UN FLEMENTO Y BSC PARA SALIR'
set color to W,gre,W,N,80

FREY(0)
1f TECLA = 27 .or. TECIA = 11 && 81 LA TECLA EA IXTER O KSC BALE DEY,
oxit & CICLO DE umwl DX TXCLA

§ 223 may “HENBAIR: INSERCION DE UN NUEVO "
§ 23,3 may vACCION & TECLEE LA INFORMACTON nn mxcu'w "

ARTICULO TIENE YA UNA RETRUC
Qz.\s-y Accxm-cmmnxcnunewamunuclmrnlm "

cll. OPCXOH -5
do VESTRU €& RUTINA PARA DRSPLEGAR BL ARCHIVD
ENDCASE
zextacraen(s,0,8,76, guarda)
color to'dgi/b

23,1 © 0 21,78
o n 5 sxy 'w::m-' 1 E8COIA BU SELECCION Y DE RETUAN *
snda

r-

et cotor to wesb
93,0 clear

endit

endda
close all

& PIN DE ABCEAT

sreas

.
.
-
.
.
.
-
-
.
.
.

TITULO, ¢ VESTHU

FUNCION 1 RUTIFA PARA LLAMAR HAJAS Y CANBIOS DE EST. DX ARTICULOS
DEFINICION 3 DO VESTRY

ENTRADAS @ NINGUNA

BALIDAE | NINGUHA

BUBRUTINAS
REFERENCIADAS ¢ 1) MOVIMI

COMENTARIOS : ESTA RUTINA LLAMA LA FURCION DE CAMBIOS ALTAS Y RAJAB
ARTICULOB.

AUTORES t ALEJANDRA C mmwn mcuu
ADOLFO GONZALEL RANI!

AUDITOR +  ING. A. TEMPLOS C,

FECHA ¢ DICIEMHRE DE 1991

MODIFICACICNES &
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procequre  VRATRU

* DEFINICION DE ARCHIVOS
aslect 1
declare CAMPOS(4)
CAKPOS[1] = "NDARTPE"
CRSURXE
cmm(u < roDzexee
deciare TITULO(4]
TITULO[1] = "PADRE AN(S)"
= "HIJO AN{S)*"

4 8UR. H(3)"
DES. W{2)*

Gaclare vISTALL]

VI8TA[1] =

vunm -
18TA[

3 -
vxnuq -

set color ta we/b

st curmsar
mat calor to W,gre,W,X,50

&6 CAMPOS DE LA TABLA ACTIVA
&6 NUMERO D ARTICULG FADRE
& NUMERO DE ARTICULO 8IJO
&% CANTIDAD DX B

&5 FACTOR DE DESPERDICIO

&6 ARREGLO CON £0@ NOMBRZA DE LAS COLUMNAS

&% LONGITUD DR CAMPOS

&% DESPLIZGA VENTANA DE MOITRAR ESTRUCTURA

y 1 MOVERSZ CON FLECHAS Y TRCLEX KNTER PARA MODIFICAR UN CAHPO™
3,5 aay "ACCION 1 PASAR AL ULTIHO RENGLON PARA ARADIR UN ARTICULO. EBC P/BALIR"

nmn‘(ev 5,16, 74,CAHPOS, "MOVINI' ,VISTA, TITULD) &% RUTINA QUE HACE BROWDR

clmar
22,3 say “MENIATE: ARCAIVO NO

&& ABREX ARCHIVO DE ESTRUCTURA PARA UN USUARIO

Z EM BI

BTIHA
€23,5 BAY "ACCION 3 PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR'

IRy (

anafit
ut index to ESTPROI

tap
dn-u for KDARTRE™! "

o top
Pt S Sp—
k

et axclusive off
color to we/b

,0 clear
RETURN

£¢ BORRA TODOA LOS ARCHIVOA CON PADRE=RLANCON

&& REGREAA A SISTEMA HULTIUSUARIO

& PIN DX VESTRU

TITVIO 8 MOVIMI
FUNCION 1
DRFINICION 1
EXTRIDAS 1
BALIDAR 1
BUBRUTINAS
REFRRENCIADAS ¢

COMENTARIOS ¢t

AUTORES v
AUDITOR 1
reoa s

MODIPICACIONES 1

Rsesvtaersamasenss s AL Eas

1} Muansa
2) BLOGREG

X8TA RUTINA SIMULA LA PUNCICH DE BROWAE
ARTICULOS,

ALTAS BATAS Y CAMBIOS DE ESTRUCTURAS OE ARTICULOS
DBEDIT(X,Y, 2, T, HOVIMI, VIBTA, TITULO)

MODO Y POAICION

VALOR DE REGAESO A DREDIT

ALRIANDRA C MONDRACON AANCHEZ
ADOLFO GONZALEZ RAMIREZ

I80. A. TEMPLOS C.
DICIZMERE DE 1991
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function WOVINI

parapetarn HODE,P0S §6 PATADO DEL ZDITOR ¥ KEGISTRO ACTUAL
private CAHPOACT &8 CXTO ACTIVO

private BALVA £& VARTASLE PARA GUARDAR PANTALLA
privats WVOP && VARLASLE AUXILIAR

private REN &5 RENGLON

private oL &% COLUMNA

&& EBTADO INICIAL
€5 INTENTA PASAR SOBRE EL PRINCIPIO

£ BI INTENTA SOBRE PASAR EL FINAL

y rmlwix PARA INSERTAR TRCLER uﬂk EN EL CAMPO"
y “ACCION & RSCAIEA L CAVPO CONFLETO Y DE ENTER ©

IR (8/M) 1 [" get VOP picture "1%;
nua vnn"nr'

lxnnammnu
eolor to v.wn,v G
ren(07,3,17,75, salva)

£ VOP = &8 8X ARADE OTRO REQISTRO
A2 (manreg(s)
st colar to bge/b
22,0 clm
8225 aay "N HOMEKTO RO 8B PUEDE AGREGAR OTRO REGISTRO

(AATE: EN EATE
0235 8AY wACCION 1 rmn.wl CUALQUIZR TECLAM PARA CONTINUAR'

INERY|

olen
Teplac .
Teplace MDARTHE with
Teplace CREVAXE with O
Twplace FUDZEXE with O

NDARTPE with &6 INBKRTA UN RROISTRO

&¢ INSERTAR UNA LINRA ADICIONAL

7 chr(n)
[} 2:.15 say MARCHIVO VACIO PULOE CUAZQUIKR TRCLA PARA CONTINUAR™

&% BALIDA DE DREDIT

oasy wrxn()-u &5 TECLA XWTER 2DITA KL ARCHIVO
RN = FOW() &6 PABA LRER Y CAMBTAR DATOR
COL = CoL(

22,1 clwar to 2).1
€ 22,5 say "MENSASE: TECLEE INTER IN EL CAMPO A xlumluvmxu. EAC P/BALIR
@ 23,5 aay "ACCION : PARA BORRAR, TECLEX BLANCOA EN KL CANPO DE PADRE"

2,58
3
12 ploareg(s)
0 REN,COL gut 4CAMPOACT &6 MODIFICA EL CANPO ACTUAL
road
unlock
andif
t cureor off
t confira on
Teturn(1)
othenwd,
endcase
return(1) &6 PIN DB MNINT
* Tr7UL0 1 DESTRU
.
* FUNCION 1 AUTINA PARA DESPLEGAR ESTRUCTURA DR ARTICULOS
.
* DEFINICIOR 1 DO DESTRU
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DNTRADAS ¢ NINGUNA
BALIDAS 3 NIKGUNA

BUBNUTINAS
REFERENCIADAS 3 1) MURSTRA

COMENTARIOS ¢ ESTA RUTINA LIAMA LA FUNCION DE DRAPLEGADO DX
RETRUCTURAS .«

AUTORES + ALEJANDRA C NONDRAGON SANCHES
ADCLFO GONEALRY AAMIRES

AUDITOR + IRG, A, TEMPLOS C,

FRCHA 1 DICIEMBRE DE 1991

HODIZICACIONES t

srsesmmrsEsserrene s

procedure  DESTRY
* DEPINICION DR ARCHIVDS

sslect 1
declare CAHZOB( ) 46 CAMPOS OE LA TAELA ACTIVA
CAMPOS[1] = WKDARTPE® && WUKRO DR ARTICULO PADRE
CAMPOB([2] = “KDARTHE" &5 WUERO DE HIJO
CAKPOS([3] = "CRIUAXE" &% CANTIDAD DE AVAKREAMBLES
[4) = “yoppsxz &8 PACTOR DX DESPERDICIO
declare TITULO[d] §& ARRZOLO CONf LOS NCHBRES DX IAS COLUMNAS
TITULO[1] = "nnu AN{S)"
TrIviofa] x

declars VISTA(4] £6 LONGITUD DE CAMZOS
BTA RARAX

at cnlur to we/n &6 DESPLINGA VENTANA PARA MOSTRAR Z3TRUCTURA

7,7
metsoior ta w- g+, M, N, BG
€ 6,4 to 17,

et color iy bqt/b

22,3 clear ta 23,74

& 22,5 say "MEINGATE| HOVERSE CON FLECHAS RACIA ARRIBA O ABAJO"

23,5 say "ACCIOK 1| ESC P/SALIR"

t cursor on

sst color to W,gre,¥,K,B0

DBIDIT(07,5,15,74 CAMPOS, "NUESTRA™ ,VISTA,TITVLG)  && RUTINA QUE RACE BROWSR
ot cursor off

uss ESTPROD axclusive &6 ABRE ARCRIVO DE ESTRUCTURAS PARA UM USUARIO
1¢ neterr()

ot color to bge/b

,0 clear

©22,5 say ARCHIVD NO N 8I8TEMA

21,5 BAY "ACCION + PRESICNR CUALQUIER THCLA PARA CONTIRUARM

INKEY(0)
andit

sat index to ESTPAOI

go_top B
daleta for NDARTPE" " && BORRA TODOS LOS ARCHIVOS CON PADREeBLANCOA
go

ete for KDARTPE="..
pack

et axclusive off

wt color to w/b

et curaor on

5,0
&% FIN DE DESTRY
= TS t MUESTRA
N
o ruxcton 3 bE oE
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DEFIRICION ¢ DBEDIT(X,Y,E,T,MUEATRA, VISTA, TRTULO)
ENTRADAS 1 MODO ¥ POAICION

.
® BALIDAS 1 VALOR DK REGAXSC A DEXDIT
.
¢ BUBRUTINAN
4 REFENENCIADAS 1 NINGUNA
® COMENTARIOS + RSTA RUTINA BIMULA LA FURCION DX BROWSE
M ESTRUCTURAA .
AUTORRS © ALEJANDAA C HOMDRAGON m:ns:
. ADOLFO GONZALEZ RAMIRE:
.
*  AUDITOR T ING. A, TENPLOS C.
.
= yEcHA § DICIZMBRE DX 1991
.
¢ MODIPECACIONES 3
.

function HUBSTRA

parazeters MODE,POS $& EBTADO DZL EDITOR Y REGISTRO ACTUAL
privats CAMPOACT 66 CRPO A

private BALVA $6 VARIABLE PARA GUARDAR PANTALLA

priy vop && VARIABLE AUXILIAR

private REN & RENGLOW

private coL &% COLUKRA

CAMPOACTCANPOS [POS]

&6 ESTADO INICIAL
&6 INTENTA PASAR BOBRE KL PRINCIPIO

&& B INTENTA BOBAX PASAR KL PINAL

€6 INAERTAR UYA LINZA ADICIONAL

&t SALIDA DE DRRDIT

roturn(1}
andcase
urn(1)

&& FIN DR MUESTRA

TITVLO T IMPLOTA

FUNCION ¢  IMPLOSION DE ESTRUCTURAS
DEFINICION ¢ DO IMPLOTA WITH LLAVEZ
ENTRADAS ¢ LLAVEZ (NUMERO DR ARTICULO)

BALIDAS 3 NINGUNA

SUBRUTINAS
REFERENCIADAS 1 1) EXPLOTA

2) suBE

1 EaTx REALTZA LA ox .
'CTURAS

AUTORES ¢ ALEJANDRA C MONDRAOON BANCHEZ

ADOLFO OONHZALEZ RAMIRKZ
AUDITOR 1 ING. A. TEMPLOS C,
FECHA % DICIEMBRE DE 1991

MODIFICACIONES &
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procedure IKPLOTA

paranoters llave?

wct 7
Use ARCHI1 axclusive £6 ARCHIVO DE TRABAJO PARA KSCRIBIR EXPLOBIONEA
Af peterr()
¢ color o bge/b
022,0 clea
©22,5 say MENSAJES ARCHIVO KO
©23,3 EAY “ACCION : PRESIONE CUALQUIER Tecin rm CONTINUAR"
INKEY(0)
andif
lect 9
use ARCHT2 sxclusive && ARCHIVO DE TRABAJO PARA ESCRIBIR IMPLOSIONES
it neterz()
sat color to bge/b
022,0 clear

2,5 any ARCHIVO RO EN SIBTEMA
923,5 BAY VACCION 3 PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR®
INKEY(D)

RETURN
wnd1f
BELECT &
use PLAFRO &6 ARCHIVO DE PLAN DB PROGUCCICH

i navers()
mot color ta bgesb

©22,0 clear
25 way "MENSAJEL ARCHIVO NO X BISTEHA
©2),5 BAY “ACCION : PREBIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR"
INKRY(0)
RETURN
ondit
BELECT 10
ume ARCHT] sxclusive €& ARCHIVO DR TRASATO

=
1€ nerarct)

vay "MENEAJE: ARCHIVO NO EN SISTERA
3,5 BAY MACCION : PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTIKUAR"
0

2
INXEY(0)
RETURK
wndif
BELECT 10 £& BORRA DATOS DEL ARCHIVO DE TRABAJG
BELECT 9 &6 BORAA DATOS DSL ARCHIVO DR IMPLOSION
za2
BELECT 6
REG1e1
goto regl &6 VA AL INICIO DEL PLAN DE PRODUCCION
do while .not.mof(} &6 RECORRE TODO EL PLAN DR PROD.
1lave = ndartxp &6 QUARDA NUMERD DE ARTICULO
sslect 10
band = .T.
go top £6 VA AL INICIO DEL ARCHIVO DE TRABAJO
DO WHILE .NOT.EOF().AND, BAND
17 ilave = ndartxn §6 81 EL ARTICULO YA EXTSTE
band = .F. €& BANDERA = FALSO
fmIr
akip &E PASA AL SIGUIENTE REGISTRO
ENDDO
1F BATD &6 5I EL ARTICULO ¥O EXIATE
append blank && ABRE KUEVO REGISTRO Y 6B ESCRIBE EL
replace Rdartxb with llave &6 KUMERO DE ARTICLLO
1lava = EXPLOTA(11ave} &6 EXPLOTA EL ARTICULO
do SUBE with 1lave?,0 &5 CHECA SIGUIENTZ NIVEL DE LA ESTRUCTURA
DIF
BELECT 6
Tegl = regl + 3 &6 AVANZA AL SIGUIEKTE REGISTRO DEL PLAN
goto regl &6 DE PRODUCCION
wnddo
close
return
TITULO 1 BUBE

FUNCION  ©  RECORRE ESTRUCTURA DEL ARTICULD
OEFINICIGN ¢ DO BUBE WITH LLAVE,NIV
ENTRADAS ¢t ARTICULO BUSCADO, NIVEL DEL ARTICULD

BALIDAS 1 NINGUNA

sesrrsavense
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BUBRUTINAS

MODIFICACIONES 1

* REFERENCIADAS ¢ 1} EACRIMP

. 2) auBE

. 1 EsTE REALTZA 2L
. ESTRUCTURAS

* AUTORSS 1 ALETANDRA € HONDRAGON SAXCHRZ
. ADGLFO GNZALEY. RANIREZ

.

< AUDITOR T ING. A, TEKPLOS C.

N

. FECHA 1 DICIEMDRE DR 1993

.

procadure SURE
parapetars ARTBUS, INIV

ptlv-u m:av

Private wiva
privata DESCRL
private CANT1

1 =B
NIVR = O
REGP =1
SELECT 7

0OTO  REQP
do whils .NOT. EQF{)
1f NDARTXW = ARTDUS
HIVR = NDNIVXW

I = RECNO(
21>
I=31-t
endif
eoTo 1
do while I>1.AND,NIVR
3= 2-1
gote T
=ndda
Af KIVR > NDRIVXW
= XDARTXW
DESCRL « DDPROXW
1 = CREUAXW

&
&
&6
£& ARCHIVO DI EXPLOSION

&4 RECORRE

ARTICULG BUSCADO, XIVEL DEDL ARTICULO = O

AFUNTADOR DR REQISTRO PARA ARTICULO BUSCADO
APUNTADOR AUXILIAR PAKA DUSCAR PADRE

MIVEL REAL DEL PADRE

DESCR1PCION DEL ARTICULO

ma DEL ARTICULQ

INICIALIZACION DX VARIASLE

INICIALIZACION DE VARIADLE
PRIMER REGISTRO

TODO EL ARCHIVO BUSCANDO EL ARTICULO

L& CUANDO 1O ENCULNTRA ODTIENE EL NIVEL

&6 Y 1O ASIGNA A LA VARIABL!

£& GUATOA LA PDSICION DEL ARTICULO ENCONTRADO
&% 81 NO ES EL PAIMER ARTICULO

&6 APUNTA

AL REGISTRO ANTERIOR

& MUEVE ZL APUNTADOR AL REGIATI

RO ANTERIOR

&
<= NDNIVXW && BUSCA EL KIVEL ANTERIOR
& BUSCA EL REGISTRO AXTERIOR

&4 81 ENCONTRO KIVEL ANTERIOR {PADRE)

CBTIEXE LLAVE DE PAD

TIPO = TOARTXW
do ESCAIKP with PADAE, INIV+1,DESCRI,CANT1,TIPO

BELECT 7
o

T
1f NDRIVXW > ©
do BUBE with
=lss
T}

endif
o

&

&

&5 MADA ESCRIBIR REGIATRO PADRE

aI EL PADRE NO ES ARTICULO PINAL

&4 TERMINA LA RUTINA

PADRE, INIVel && ITERA LA RUTINA PARA PADRE

DE ITERACION

8T YA L fred A UN ARTICULO FINAL
TERMINA LA ITERACION RECURSIVA

&6 BUSCA EL ARTICULI EN LA DEMAS ESTRUCTURA
&6 BAJANDO EL APUNTADCR DE ARCHIVOS

&% FIN DE SUBE

VA LLENANDO EL ARCHIVO DE IMPLOSION

E TITULO 4 ESCRIMP

¢ FURCION ¢ LLENA DATOS EN EL ARCHIVO DR IMPLOSION

o DEFIKICION @ DO ESCRIMP WITH PADRE,NIV,DESCR,CANT,TIRO

* ENTRADAS !  RGHBRE DEL ARTICULO, NIVEL, DESCRIPCION, CARTIDAD, 7180
T

N SUBRUTINAS

* REFERENCIADAS 5 NINGUNA

: + ESTE

: DE ESTRUCTURAS
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*  AUTORES 1 ALEJANDRA C HONDRAGON BANCHRZ

. . ADGLFO OONZALZZ RAMIREZ
AUDITOR t ING. A, TENPLOS C,
FECHA 1 DICIEMERE DS 1991

MODIFICAGIONES &

procedurs RECHINP
paransters LIAVEL, WIVI,DESCH2,CANT2,TIPO & LLAVE, WIVEL A ESCRIBIR

AELECT 9

APPEND BLANK §6 AIRZGA UNA LINEA EN ARCHIVO DR IMPLOSION
taplace NDARTXR with LIAVEY

replace NONIVXK with NIVI

teplaca DDPROXK with DESCAZ

replace CRSUBXK with CANTZ

replace TDARTXK with TIPO

RXTURN

TIVIO +  conmv
FUNCION 1  CONTROL DE INVENTARIGS

DEFINICION 1 D@ CONINV

KENTRADAS  *  NINGUNA
SALIDAS & KINGUNA

BUBRUTINAS
REFERERCIADAB & 1) DESPART
2) DEBPAIN
2] VAN

7) HISTINV

COMENTARIOS 1 xs'n\ INA CONTROLA 1OS NIVELES DE xn'vmuxa oF UK
CULO ¥ 108 MOVIMIENTOS EXTRE ALMACEZNES

.

* AUTORZA + MEINDRA € HONDRAGON BANCHEZ
. ADOLFO GONZALEZ RAMI:

*  AUDITOR 1 ING, A. TEMPLOS C.

* FECIA 1 FZBERERO DE 1891

MODIPICACIONES +

procadurs COAINV
parameters usuaris

* DEFINICION DE ARCHIVOS

closs all && CIERRA AHCHIVOS ABIERTOS

loct 4
Use LOCALM £& ABRE ARCHIVO DE INVENTARIO Y SU INDICE
1€ naterz(}

y VMENBAJE: ARCHIVO KO

921,5 BAY “ACCION : PRESIONE CUALQUIZR 'rscu pm CONTINUAR'
INKEY(0}

RETURN

andit

§& ADRE ARCHIVO DE ARTICULOS Y U INDICR

$22,5 say “MENSAJE! ARCHIVO KO DISPONIBLE EN BISTEMA MULTIUSUARIO™
921, BAY “ACCION 3 PRESIOKE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR®
INKEY(O;
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uRe ALKACE &5 ABRE ARCRIVO DE ALMACKNES
1t netorr()
sat color to boe/d
022,0 clear
3 say ARCHIVO WO X EN SISTEHA
(5 SAY MACCIOM © PRESIONK CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR™
INKEY(0)
endit
private 1,3 £6 VARIABLES AUXILIARES
private CONTINUA &6 VARIABLE PARA CONTINUAR

& NUMERD D ARTICVLO
&5 N
££ LOCALIZACION EX ALMACENES

CANART && CANTIDAD OF ARTICULOS EN EL ALMACEN
te ORSCAL £5 DESCRIPCION DX ARTICULO

private OPCION && OPCION DE MENU

private TECLA &G VARIABLE QUE GUARDA EL VAIOR DE LA TECLA

private DUMY €6 VARIABLE AUXILIAR

DESCAI = space(10} &6 INICIALIZACION DE VARIABLES

OPCION = space(l)

LMART = space(5)

&6 ENTRA EY EL PAIMER HENU

men = 3 £6 MENU 3 ASTIVO
do whila CONTINUA §6 PERMITE REVISAR VARIOS ARTICULOS EN ALMACEN
ast color to we/b

CONTROL DE INVENTARIOS €& ENCAREZADO

&% SI MEWU ) ESTA ACTIVO
&6 LECTURA DR ARTICULO DESACTIVADA

ESCOJA BU SELECCION ¥ DE RETURN "
&6 DESPLIKGA VENTANA DR NENU

€08,18 clear to 16,39

t color to n/w/bge/w
907,17 clear to 13,58

st vTap o
© 09,22 prompt ¥ 0, REGRESAR AL MENU ANTERIOH * 66 MENU DE CONTINUAR
1. CONSULTAS DR INVENTARIO "
2. HODIFICAR INVENTARIO "
-1 6 SALR DEL EROCEDINIENTO
=2 &6 ACTIVA KENU 3
.3

&& LECTURA DE ARTICULO DESACTIVADA
&& LECTURA DE ALMACEN DESACTIVADA
&5 ACTIVA MENU 2

£k 81 MENU 1 ESTA ACTIVO

n: ca).ur to we/b

!I l clllr to 23,74
ot color to bys/b

5,0 clear
© 23,5 eay "ACCION t EECOJA 8U BELECCION Y DX RETURN
sst color to b/n 66 DESPLIEGA VENTANA DE MENU

909,15 clear to 17,64
et color to n/w/bgefu
08,14 clear to 16,61

O. REGRESAR AL MENU ANTERIOR "
1. MOSTRAR INVENTARIO DE UN ARTICULO"
2. MOSTRAR INVENTARIO DZ UN ALMAGEN"

&6 LECTURA DE ALMACER DREACTIVADA
&& LECTURA DE ARTICULO DESACTIVADA
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men =3 &5 ACTIVA MENU 3
CONTINUA = .T.
casw OPCIOR = 2
numare:

&6 LIMPIA DATOS DE ARTICULO
&6 ACTIVA x.zl.'ruu DE ARTICULO
£ LECTURA DR ALMACKR DESACTIVADA

£& ABRE ARCHIVO DE INVEXTARIO ¥ BU INDICE

EN SISTEMA

&6 LIMFIA DATOS DE Auw:m
& ACTIVA LECTURA DE ALMACEN
&t LECTURA DX ARTICULO DESACTIVAOA

44 81 LECTURA DR Amricuio o ka4 BSTAN ACTIVOS
&G ABRE ARCHIVO DE ARTIC!

INDIQUE LA CLAVE DE ARTICULO Y DX RETURN™
PARA PASAR AL AIGUIENTE MENU 50LO OF RETURN'

B ARTICULO 1 ¥ gut KUMART picture MMM

ad
NUKART = UPPER(NUMART]

wee
42 POUND(}.AND.,NOT.DELETED() & 8I EL REJISTRO YA EXISTE
DESCR = DDARTXM &6 DESPLIEGA INFORMACICH DZL ARTICULO
238 eolor to bgern
420 21

Y "NUARS  DESCRIPCION CANTIDAD NUMALK LOCAL."™
= oAb 0 west

o3 say * Menunartow wedencri
lect ¢ 46 ABRE ARCHIVO DE INVENTARIO

go top & VA AL INICIO N
do whileieaf() 66 RECORRR TODO EL ARCHIVO
1f ndartxl=numart && PARA DESPLEGAR TODOA
®ran, 31 say cdartxd pict “grHen 86 ALMACENES w: rxnmc EL

n.Gl say ndalaxlet *eldalmxl && ARTICULO, AS
G5 SRATIOAD BN EXISTENCTA

&6 AVANZA AL SIGUIENTE REGIATRQ

t color to bge,

22,1 clear to 21,78
# 22,8 say "MENBAJE) EL ARTICULO FUE ENCONTRADG
9 21,5 say "ACCION 1 TECLEE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR
INREY{0)
nubart e % " &6 61 KO BE TECLEO NINGUK ARTICULQ
mon = 1 &6 BE ACTIVA EL MENU L

ol & BI KL REGISTRO NO EXISTZ

et color to bgs/b

7,1 clear 3 ::l T

4 22,5 say “MENBAJE: EL ARTICULO KO PUE ENCONTRADG "

03235 ey VAZCION 1 con Las FLECAS ESCQOIA SU smocion ¥ DE RETURN “

sat color to bge/b

3,0 clear to 21,76
o n &5 DESPLIEGA VENTARA D MEZNU

909,15 clear to 13,64
ot :elnr to n/v/bq‘/v
0 14,63

nn
# 10,19 prompt " O, REGRESAR AL MEKU ANTERGR "
9 12,19 prompt * 1. DESPLEGAR TODOS LOS ARTICULOS ™
Banu to CPCION

do c

&6 LECTURA DE ALMACEN DESACTIVADA
&6 LECTURA DX ARTICULD DESACTIVADA
£& ACTIVA MENU 1

CONTINUA » ,T.

case CPCIGN
wat color to bye/h
95,0 clear &6 LIMPIA PAXTALIA
do DEBPART with "2 #6 DESPLIEGA ARTICULO3
11 &6 B ULTIMA TECLA FUE ESC

&& LECTURA DE ARTICULO DESACTIVADA

" && LIMPIA NUMERD DE ARTICULO

numalm = » " &5 LINPIA NUMERO DE ALMATER
ondiz

4f laptkoy(}e13 &8 @1 ULTIMA TECLA FUE ENTER

ANEXD B PAGINA B ~ 45



WUMARTendartin &5 GUARDA ARTICULO SELECCIONADO

arte.T, §6 ACTIVA LICTUMA DE AKTICULO
alm=.p. & LECTURA DE ALMACEX DESACTIVADA
select 2
use MANDART £ ABRE ARCHIVO DE ARTICULOS Y 8U INDICE
T? KETERR()
€24,2 BAY “ARCHIVO ¥O ¥ BI8TEMA
1MREY(O)
RETURN
xNDIZ
set index to MANDARI
salect 4
ua® LOCALN &5 ABRE ANCHIVO DE INVENTARIO Y 8U INDICK
1r NETERR()
624,32 BAY “ARCHIVO NO £N arSTENA
INKEY(0)
RETURN

elect
&6 ADAZ ARCHIVO DE ALMACENES ¥ 8U INDICK
NETRRR( )
924,2 BAY “ARCHIVO NO EX 8I8TRMA
INKKY({0}
RETURN

ENDIFP
aat index to ALMACED
ment @ 4 && ACTIVA MENU 4
endit
wet color to we/b/n/w
47,0 clear
sat cursar on
CASE

&€ 3T ALMACEN O MENY 3 KSTAN ACTIVDS

use ALMACE #5 ABRE ARCHIVO DE ALMACENES ¥ SU INDICK
IP NETERR()
424,2 BAY "ARCHIVO NO £ aISTENA
IRKEY(0)
RETURN
EHDIF

t index to ALMACEI
culnz te bg+/b

T

¢ 5,0

0 22,5 AJE 4 INDIQUE LA CLAVE DE ALMACEN Y DE RETURK"
€213 ny "Accxau 1 PARA PASAR AL SIGUIENTR MENU SOLO DR RETURN'
ast color to We/B/bge/w

© 6,3 say "NUMERO DE ALMACEN © * gat NUMALN picture *NXNNR"

road

&6 BUSCA KL ALMACEN
FOUKD( ) {AND, . KOT.. nsu.-n:p() &t 81 XL REGIATRO YA RYIOTR
bge/ &5 DEAPLIEGA 103 DATOS DRI AIMACEN

DESCR, ALN. CANT. LOCAL. NUMART DESCH, ART,"

DDALMXS
oren, 0 ..y Mnuzalm '’ Yedencris
u:

&6 ABRE ARCHIVO DE INVENTARIO
%o e teat()
£

ndalrxl = numalm &4 BUBCA EN INVENTARIO EL
©ran,37 aay cdartxi pict *dif &6 ALMACIN PARA CADA ARTICULO
Oran, 44 say ldalmxl & QUE TIENE EX nxumcu Y
do while ndalmelenuzaln,and.1eof{) n LA CANTIDAD

apaln=recnaf) & GUARDA mu:lm( DE’- xzaum

numartsndartxl 65 GUARDA

El ABRE ARCHIVO Dl AR‘!‘XCUWB
K nuzart & BUSCA EL ARTICULO

Qren,52 say numarts' “eddartxm ii DESPLIEGA DESCRIPCION

zen=ronsl £& AVANZA CURSOR AL SIGUIENTE RENGLGN

solect 4 £6 ANRE ARCHIVO DE INVENTARIO

¢oto apalm
ki, && AVANIA Al BIGUIENTE REQISTRO
anddo

1

&6 81 EL ALMACEN NO E5 EL HUECADO
& Avmu AL SIGUIENTR REGISTRO

Y "MENSAJE: AIMACEN FUE ENCONTRADO "
ay YACCION : TECLEE cumux:n TECLA PARA CONTINUAR *

" &6 LIKPIA NUMERO DE ALMACER
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»an = 3 && ACTIVA MENU 1

else && Bl X, REGISTRO %O EXISTE
sat colar to bge/b
¢ 7,1 clear to 22,70

€ 22,5 say “GNSAIES IL ALMACEN NO FUR ENCONTRADO %
®233 aay "MCION 1 CON LAS FLEGUAS FSCOUA 6U SELECCION ¥ DR RETURN *
set colar to bgesd

€5,0 clear to 21,78
b, &6 DESPLIEGA VENTAKA DE MENU

color to b/n
€09, 15 clear to 15,64
at colar to njw/bge/w
08,14 clear to 14,63
et wrap on

0. REGRESAR AL MEKU ANTERTOR "
1. DESPLEGAR TCDOS LOB ALMACENES "

&& LECTURA DE ALMACER DESACTIVADA
£& LECTURA DE ARTICULO DESACTIVADA
&5 ACTIVA MENU 1

&& LINPIA PARTALLA
do DESPALM with "% && DESPLIEGA ALMACENES

12 lastkny{)=27 &5 81 ULTIMA TECLA FUE ESC

&t LECTURA DX ARTICULO DESACTIVADA
&5 LECTURA DE ALMACKN DESACTIVADA
65 LIMPIA NUMERO DE ALMACEN

& 81 ULTIA TECLA FUE
UARD:

&4 LECTURA DE ARTICULO DESACTIVADA
&& ABRE ARCHIVO DE ARTICULOS Y SU INDICE

1P NETERR()
€24,2 SAY MANCHIVO NG EN BISTRMA
IKEY(0)

moIP
sat indax to MANDARD

ulect 4
use LOCALH && ABRE ARCHIVO DE INVENTARIO Y 8U INDICR
IF KETERR{ }

€24,2 BAY "ARCHIVO KO EN BISTEMA

IRKEY(0}

RETURN

B &5 AERE ARCHIVO DR ALMACENES Y 8U INDICE
17 KETERR()

©24,2 BAY "ARCHIVO NO EX SISTEMA

INKEY(O}

ENDIF
aut index to ALMACEI

ACTIVA MENU 5

&% 81 ESTA ACTIVQ HENU 2

&& BANDERA DE ALTAS = PALSO
&6 LINPIA KUMERO DE ARTICULO

£C LINPIA NUMERO DE ALMACEN

& LIMPIA NUMERO DE ALMACEN n:srmn
can = .F, £& BANDERA DE CAMBIOS =

c to 23,78
oy
y MACCION 3 ESCOJA 8U SELECCION ¥ DE RETURN
sat cuxnx a b/n &6 DESPLIEGA VENTANA DE MENU

@08, 12 clsar to 21,64

sat calor to n/w/bge/w

907,18 cleer to 20,63

ot wrap on

09,19 prompt " 0. REGHESAR AL MENU ANTERZOR "
11,19 prompt ™ 1. SALIDA DE ARTICULO DE ALMACEN

9 13,19 prompt ¥ 2. ENTRADA DE ARTICULO EN ALMACEN
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@ 38,19 prompt " 3, oK =
17,19 praapt * 4, EDITAR INVENTARIO COMPLITO
19,19 prompt 3, RIVISAR REGISTRO HIANGAICO
wanu to OPCI

OPCION « 1

wan = 3 &6 ACTIVA MENU 3
CONTINUA = ,T.

casm OPCION = 2

a8t color to we/b

& DESPLIEGA VENTAKA DE TITULO

r to 3,48
ay YSALIDA DE ARTICULOS ™ &6 ENCABEZADG
ay " EN INVENTARIO *
baj = .T, &£ BANDERA DE BAJAS = VERDI
o DE BAJA lll xmm‘um
&4 IDENTIFICADOR DE RENGLON

&% DESPLIEGA VENTANA DE TITULO

€ 1,29 eay "ENTRADA DE ARTICULOS " && TNCASEZADO
€ 2,29 say ¥ EN INVENTARIO ©
alt = .T, &6 SADERA OF ALTAS = VERDADERD
po* & ALTA EN INVENTARIO
ren « 6 &% IDENTIFICADCR Dl RENGLON

oFCIOn w4
color to wesb
v

.
t_calor ta b/n 6 DESPLIZOA VENTANA DX TITVLO
91,29 clear to 4,49

set color to bye/w

€0,26 clear to 3,

® 1,29 say "leO DE ARTICULOS && ENCABEZADO
2,29 say ¥ EN INVENTARIO "
- & BANDERA DE CAMBIO =

'VERDADERO
&6 IDENTIFICADOR DE CAMBIO EN INVENTARIO
£& IDENTIFICADOR DX RENGLOR

&6 ADRE ANCHIVO DE INVENTARIO Y 8U INDICE

922,5 say "MENAATE: ARCHIVO NO X RISTEMA
#21,5 BAY "ACCION : PRESICNE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR'
INKEY{O;

endif

sat index to LOCALMI
do VALK 42 EDITA INVENTARIO COMPLETO
case OFCION = &

declare casron(s] & CAKIOS DE LA TABLA ACTIVA

&6 CANTIDAD DE ARTICULOS

6& REFERENCTA

&6 CLAVE DE USUARIO

£¢ PECHA DR MOVIMIENTO

&& TIPO DE MOVIMIENTO

¢ HORA b

&6 ALMACEN DESTINO

&& ARREGLO CON LOS ROMBRES DE LAS COLUMNA3

3
4
5
03
7
TITULO[8) - "EORAT
TITULO{S
re xsu[s) &5 LONGITUD DE CAMPOS
| - o0

&6 INICIA CICLO DE CONBULTA
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sat color to bge/d
e :J,s any "Accm« ' EACOIA SU SELECCIGN Y DE RETURN
& DEAPLIEGA MENU DR CONSULTA

09,5 cx.un m 13,
AXT COLOR TO no/wlxm/w
0,20

&6 ENCABEZADO

97,8 prompt " 0. 8ALL &6 BALIR DEL CICLO
€08,3 prompt ™ 1. ARTICULO" & CORGULTA POR ARTICULOS ORDENADGS
909,5 proopt * 2. ALMACEN ™  §& CONSULTA POR ALMACENES ORDEMADOS

ca
case OPCION = 1
van » 2 k& ACTIVA MEWY 2
cantinua « .T.
cialo =.F. &6 O ENTRA AL CICLO
casa OPCION = Z
BRLECT 11

uss histor &6 ABRE ARCHIVO KISTORICO Y 23U INDICK

2,0 el
2,5 may “MENSAJE: ARCHIVO NO 3 STEHA
€2),5 BAY “ACCION ¢ PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONZTNUARN
INXKERY(0)
cantinua = .F.
wndit
set index to histart
go top & VA AL INICIO
pant = .T. &6 ACTIVA PANTALLA PARA CONBULTA
CAMPOB{1] « "NDARTXH" &6 NUMERQ DE ARTICULO

CAMPOS[2] = "NDALMXH" &€ NUMERO DE ALMACEN
CULo"

T
ITULO[2) = "ALMACEN™
case OPCION = 3

use histar &5 ABRE ARCHIVO HISTGRICO Y SU INDICE
17 netarc()
aat color to bge/d
02,0 chu
H "MENSAJR: ARCHIVO ¥O BIETEMA
23,5 BAY FAGETON ; PRESIONE ¢ CUALQUIER ncu PARA CORTINUAR™

INKSY(0)
continua = .F.
anait
ast index to histalm
9o top & VA AL 1NICIO
pant = ,T. £ ACTIVA PATALLA DE CONGULTA
ARTICULD

CAMPOS[1] = VNDALMGH" %6 NUMERD BE AACEN
TITULO[2] = “ARTICULO"

+ TITULO[1] = "ALMACEN®

ENDCASE

IF PNT &k 81 PANTALLA DE CONSULTA ACTIVA
sat color to bge/h
© 21,0 CLEAR
BET COLOR 7O B/N &% DESPLIEGA VENTANA
€12,10 CLEAR TO 22,79
8ZT COLOR TO We/BG
211,03 CLEAR 70 21,78
BET COLOR TO nesw
€24,0 CLEAR
|u 0 sy " MOVERSE CON FLECHAS RACTA ARRIRA,ABAJO,DERECHA O IZQUIERDA, R6C->BALIR®
TO We/BG/N+ /Y
nnmxru:,os 21,70, campos, "tuncl®, VISTA, TITULO)
- && ACTIVA MEWU 2
sot. color to bge/b

5 3,0
0 2 ny VACCION 1 ESCOJA BU SELECCION ¥ DE RETURN

ENDIP
anddo
ENDCASE

1¢ baj.or.alt.or.can 5 S ESTAN ACTIVAS: BAJA, ALTA O CAMBIO
REFER= BPACE(25) £& VARIABLE DE REFERENCIA DE OFERACION
B

&5 LIMPIA PANTALLA

&6 LIMPIA NUMERD DE ARTICULD

&& LIMPIA NUMERO DE ALMAC)

¢ 22,5 eay "n:nuux v nmqul LA CLAVE DE ARTICULO Y DE RETURN®

z.\ 3,857 UACCION 1 PATA PASAR AL SIGUIENTE KENU SOLO DE RETVRN‘

or to we/bsbg+ /v

) nn.: say UNUMERO DE ARTICULO t " get NUMART plcture "HMNIN"

Taa

NUMART = UPPER{NUMART)
t 2

&6 ABRE ARCHIVO DE ARTICULOS
& VA AL INICIO
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Af FOUND() .ARD. .WOT.DELETED() &6 AI EL REGIATRO YA BSTA DEPINIDO
DESCRI = D

DARTION
® rone2,3 say *DESCRIPCION DE ARTICULO 3 EDESCAZ *
elen
t eolor to bgs/b
22,2 clear 1o 23,78
) IBAJE t EL ARTICULO NO FUR ENCONTRADQ*
3 DAR DE ALTA BL ARTICULC PARA POOER INVENTARTARIO
v

& ST NO E6 UN ARTICULO VALIDO

&% ST BE VA A CAMAIAR DI ALMACER IL
I caned,3 ®ay "NUKSRO DE ALMACEN ORIGEN 1 " get NUMALM picture "HNNNN"
d
&L 81 BE VA A DAR DE ALTA O BAJA
* gt NUMAZM pictura VNNRNNY

g0 top £5 SELECCIONA ALMACENES

locats for NDALMXS«NUMALM

4f FOUND(},AND,.NOT.DELETED{ ) £& 8I EL REGISTRO YA ESTA DEFINIDO
DESCRI = DDALMXS

@ cen+s,) say "DEACRIPCION DE ARTICULO « &DESCRI "
L

t color to bye/b
r to 21,78

1 ALMACEN NO DEFINIDO®
PULAX CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR™
Iw

£¢ BI MO K8 UN ARTICULA VALIDO

&8 SELECCIONA INVENTARIO

WCANTIDAD EN XL ALMACEN 3 %

bg+/r
lnmn 30 HAY cant PICT "4HI"
num = 0

if cam &% BI 8% VA A RZALIZAR UK CAMBIO

'MENSAJE: EL ARTICULO FUE

ENCO!
ACCION s TECLES Lh CANPIOAD DB ARTICULOS A CAMBIAR DE ALKACEN'
we/nIbge /v

NUMERO DE ALMACEN DEETINO: * gut KUMALMZ picturs 'NiNO"
roa
NUMALM2<UPPER{ RUMALM2

)
0 n 3 say "NUMERO DE ARTICULOS TRASLACADOS A OTRO ALMACER % GET num pict "

it nun(ﬂ.nr.nuDCAﬂ &6 CHECA BI £ NUMERO DE ARTICULOA A CAMBIAR
cam &5 ES NEGATIVD O EXCEDE AL EXIETENTZ

endig && EN EL AIMACEN ORIGEN
Af num>0.AND,NUACCANT  && §I LA CANTIDAD A CAMBIAR X8 POSITIVA ¥
cant = cant - num &6 MENOR A LA CANTIDAD EN EXISTENCIA

3)
replace COARTXL with CANT && MODIFICA INVENTARIO EN ALM, ORIGEN
aln

2 eay “EN ESTE MOMENTO NO BZ PUEDE ACTUALIZAR EL ARCHIVO"
o

INKEY(0)
.
Af nuzecant &6 AI LA CARTIDAD A CAMBIAR ES IGUAL A LA
e recna(} && CANTIDAD EN EXISTENCIA
ot

bt . Jocaln exclusive &6 ARRE ARCHIVO DE INVENTARIO PARA UN USUARTO
1€ netarz{)

¢ color to bge/b

2,0 claa

215 may "NENGAJE: ARCHIVO MO DISPONIELE EN SISTEMA MULTIUSUARIOH
#2),5 AY YACCION 3 PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR
INKEY(O}

endit

30t indox to LOCALMI

o0

B2
uu- 0 record recno{)  && HORRA ALYACEN GRIGEN EN INVENTARIO

» r. m:lu-:vn off &G REGRESA A 8ISTEMA MULTIUSUARIO
t color +/b

9 22,1 cl Ar to 21,76

EL ANTICULO FUE BORRADO PEL ALMACEN GNUMALM'
TECLEE CUALQUIEZR TECLA PARA CONTIKUJ

© 23,5 ey
INKEY(0)
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endtg |
if cen €& AT BE FSTA REALIZANDO L CAYDIO
welect & &£ ARRE ARCHIVO DE IRVENTARIO
@ TOP
sesk numartenusalm2 &6 BUSCA ARTICULO Y ALMACEN
12 found() & 81 YA EXISTEN
1t blogreg(s)
CANT =

'DARTXL +
nph o COARTXL with CANT 66 WODIFICA CANTIDAD EN IKVENTARIO
30,3 eay "REFERENCIA * GET refas
read

do histinv with numrl’..nuﬂ.h.nuu.r-!-ntlpc.nunnlm:,uluulo

sst color to bg+/b

0 22,3 clear to 23,78
422 y "MENSATE: AKTICULO REQISTRADG

y "ACCION 1 TECLEZ ENTER PARA CONTINUAR Y E8C EAM BALTRM

y VEN EATE MOMENTQ NO 8E PUEDE ACTUALIZAR FL ARGHIVO"

o &L &1 NO EBTAN EL ur. ¥ AM, L0 DA DE ALTA
l n 3 BAY " LOCALIZACION DE ALKACKN GET LOCALM

.
st calor v.e bgesn

y "MENSAJZ: EN ESTS MOHE¥IO NO B3 PUEDE AGREGAR OTRO REGISTRO"
1: s 8AY MACCION 1 PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR'

elen
npnca HDAKTXL with NUMART &4 INSERTA UN RECISTAO
NUMALK2

replace CDARTXL with NUM

X
lzo,: say “REFERENCIA * GET refar

o hiatiny with fAumact, nural tor,t1 182 1
ot aolor ta bge/b

4 22,8 say MMENSATE ARTICULO REGISTRAD
¢ 23,3 aay “dccion | TECLES ETER FARA CONTINUAR ¥ ESC PARA SALIR"
nhery(0)
BBt COlOZ TO wh/B/bge/w
ondit
andit
andit
endif
1t alt &6 61 SE REALIZA UNA ALTA DE ARTICULO

ast color to bge/d

© 22,1 clear ta 23,78

225 Bay "MERaAIE: EL  ARTICULO ESTA YA EN EL ALMACER "

| 23,5 way "ACCICN 1 TECLEE LA CANTIDAD DE ARTICULOS A DAN DE ALTA"

o
y "NUMERQ DE ARTICULGS QUE ENTRAN AL AIMACEN " GET hum pict

cant = l:lnz + num &5 INCREMENTA CANTIDAD
i€ oum <> O &5 81 LA CANTIDAD A DAP DE ALTA ES POSITIVA
12 S1oareuts)
roplace COARTEL with CAST &6 RESHPLAZA NUEVA CANTIDAD
unlock
120,3 ay "REFERSHCIA " GET reter

HISTINV with numart,nusalm,nus,zefer, tipo,nunale2,ussaris
color to bge/b

2,1 clear to 23,78
3 MEKSAIED EL ARTICULO FUE REGISTRADO BN EL ALMACEN "
3,5 ACCION 3 TECLEE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR"

Lk} Y
(o)
»e
i uy “EN ESTE MOMENTO NO SE PUEDE ACTUALIZAR EL ARCHIVO"
INKEY(O.
andie
andit
wndit
1¢ bay &6 B OF REALIZA UNA BAJA DE ARTICULO
set color to bgs/b
0221 l:hnr to 21,78
8 22,8 say wExINIE: EL ARTICULO ESTA EN EL ALMATEN "
€23, --y ‘ACCICN : TECLEE LA CANTIOAD D ARTICULOS A DAR DE BAJAY
8t COlor Lo we/bibgelw
8,1 aay "NUMERO DE ARTICULOS A RETIRAR DEL ALMACEN ** GET num pict

e
1t ue>0.AND.AURCCANT &6 SI LA CANTIDAD ES POSITIVA Y MENOR QUE
cant = cant - nun && LA EXISTENTE EN INVENTAHIO, LA RESTA

it bloqreg(s)

ANEXD B PAGINA B - 31



replace CDARTXL with CANT &5 REPMPLATA NUEVA CANTIDAD
cza 1 say "REPERENCIA " GET refer

o HIsTIHV wnh numart,numslm, Aua, refer, tipo, numals?, usuario
et colar ta bge/b

,1 c to 23,70
022,85 HERAAJEL EL ARTICULO FUE BORRADO DEL ALMACEN ¥
@ 23,5 uy MACCION ¢ TECLKE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR'

e
.2‘.2 lly “EN ESTE MOMENTO NO 82 PUEDE ACTUALIZAR KL ARCHIVO"
KEY(0)

w ne £6 81 LA CANTIDAZ A DAR DE BATA E§ IGUAL

rug = recao() w“a LA QUE HAY EN EXISTENCIA, GUARDA

wslect ¢ NUMERG DE REGISTRO

usa locals -x:luuv. u ABRE ARCHIVO DE INVENTARIO PARA UK USUARIO

2,3 say VMENSAJE: ARCHIVO KO
3,5 BAY “ACCION : PRESIONE CUALQUIER nm yw mnxmw'
INKEY(0)

andie

st index to LOCALKI
QOTO rog £ VA AL REGISTRO PARA BORRAR EL ARTICULO
delete record recnol}

pack
et axclusive off & NIONIM A BIBTEMA MULTIUSUARIO
€203 say "REFERENCIA " GET reter

5" RI8TINY with numact i far, t4 122, "
sot color to hgs/b

ZL ARTICULO FUE BORRADQ DI CEN
¢ 23,3 uy heTion 1 TECLEE CUALQUIER TECLA N ctxﬂ'nmm
INKRY(O
BDIP

6 81 KL REGISTRO NO RXISTR
HDALM <>
"¢ 81 82 QUERTA w DE BAJA, MANDA MENSATE

H
a

t color to bgs/h
@ 22,1 clear to 23,78

@ 22,5 way "HENSAJE: IL ARTICURO MO KSTA KN EL ALMACEN #
© 21,5 say MACCION 1 TECLEE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR'™
nkey(0)
endit
it alt && BI BE VA A DAR DE ALTA UN ARTICULO

sat enlor to we/n

14,3 CLEAR TO 20,76 5 m‘.&ruxw\ VENTANA PARA INSERTAR DATOS
sat color to bge,GRv ,W,N,

@ 24,3 to 20,7

sst _color to bge/b

9 32,3 cle
822 y INSERCION DE UN NUEVG ELEMERTO EN ALMACEXES »
%2 y "ACCICN s TECLEE LA IRFORMACION DEL ARTICULO Y ALMACEN *
t calux ta, W,GR® ¥, N.BG

'

ro
LOCALIZACICN DE ALMACEN : " GET LOCALM

0 l!,‘ MY * CANT DE ARTICULO ¢ ' GET CM(ART PICTURE 999%™
roaa

sat color to bge/b

22,0 clear
CONF =

§& VERIFICAR ALTA DE ARTICULO EN INVENTARIO
“MENSAJE + I DESEA DAR DE ALTA EATA INFGRMACIGH ? "
ay YACCION ; TECLEK N S NO DESEA GUARDAR E6TOS DATOS" GET CONF

922,10
€23,10

ad
1f uppez(conf)eanne &6 BI SE CONFIRMO LA QPERACION DE ALTA
salact & £& BELECCIONA INVENTARIO
if tmawrog($)
ast color to bge/b
©22,0 claar
©22,5 may “MENSAJE: EN ESTE MOMENTO NO &5 PUEDE AGREGAR OTRO REO1STRO™
3,8 BAY “ACCION : PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR'

aleo
replace HDARTXL with NUMART &L INSERTA UN REGISTRO

replace CDARTXL with CAKART

unlock

©20,3 way “REFERENCIA “ GET rafer

Toad

do HISTINV with numart,nural ter,td 1m2 f

sat coler to bge/d
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23,3 clear to 23,78
22,3 say "HD'M ARTICULO REGISTRAX
# 23,3 say “ACCION : TICLER RHTEN PARA CONTINUAR ¥ E5C AR anLRY
sat color to we/b/bgeiw
andif
ales
a8t color to bge/b
22,3 :lllt le 23, 'IB
2 ARTICULO KO REGISTRADO
23,5 way ACCION 4 TECLSE BNTER PARA CONTTHUAR ¥ ESC PARA SALIRY
t Color to w/h/bg

and
do while .T, #6 ENTRA AL CICLO DX INSERTAR DATCA

RKEY(0)
AP TECIA = 27 .Or. TECLA = 1) && 8I LA TECLA £8 INTER O ESC SALE DEL
top
ot & CICLO DB LECTURA DE TECLA

do
12 TECZA = 13 & BI 8B PRESIONO TECLA ENTER

IXSERCION DE UN NUEvVO ELEMENTO
0.23,5 ey TECLEE L TNFONKACION DEL ARFICULO ¥ ALHACER "
ret Gne ta e hrbgen

&% TERMIMA €ICLO DR nocmmum
&4 CTERAA ARCHIVOS AB]
return €& FIN DE CONIRV

* TITULO + VAW
FUNCION 1 RUTINA PARA LLAMAR ALTAS BAJAS Y CAMBIOS DE ALMACENES

DEFINICION t DO VALN

ENTRADAS  :  NINGUNA

BALIDAS @ NINGUNA

BUBRUTINAS
REFERENCIADAS 1 1) MOVINV

.
¢ COMENTARIOS t ESTA RUTINA LLAMA LA FUNCION DX CAMBIOS ALTAS Y BATAS
. ARTE .
N
*  AUTORSES + ALEJANDRA C MONDRAGON BANCHEZ
. ADOLFO GONZALEZ RAMIREZ
.
* AUDITOR 1 ING. A. TEMPLOS C.
FECHA t DICIEMPRE DE 1991 - E

MODIFICACIONES 3

procedurs  VALM
* DEFINICION DE ARCHIVDS

select & £ SELECCIONA ARCHIVO DE INVENTARIO
dsclara Carposi4) £6 CAMPOS DE LA TABLA ACTIVA
cauros (1 §& MMzPo DE ARTICULG

& NUMERO DE

m x.ocurucxuw nv !L ALVACEN
&& CANTIDAD EN ALMACI

£¢ ARREGLO CON LOS NOMBRTS DE LAS COLUMNAS

*LOCAL!
nmom - "cAmann(A)"

declara VISTAL4] &5 LOKGITUD DE CAMPOS
VISTA{1] = XU
VISTA[2] = "0000¢°
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VISTA[3] = 000"
VISTAL4] = “o99g"

T cn)ur to we/b

€4 DESPLIEGA VENTANA DE EDICION DE DATOS

22,1 claar to 21,78

& 22,8 "MENSAJE: MOVERSE CON PLECHAS Y TECLEE EKTER PARA MODIFICAR UK CAMPO'

S may MACCION : PASAR AL ULTIMO RENGION PARA AMADIR UM ARTICULO. RSC P/SALIR"
ot color to W,GRe,W,N,BG

aet cursor on

DBEDIT{7,3,16,74,CANPOS, “MOVINV, VISTA, TITULO) &4 RUTINA QUE HACE BROWBE

(4
Usa LOCALN sxclueive &2 ABRE ARCHIVO DE INVENTARIC PARA UN UBUARIG

y "MENBASE: ARCHIVO 8O 18TEHA
923/3 GAY VACGION + PRESIONE CUALQUIZR THciA AR CONTINUAR®
INKEY(D)

-
u: lnd-x to LOGALMI

d-l-n for KDARTXLs" " &£ BORRA TODOS 103 ARCHIVO§ COM PADRE-BLANCOS

top
uuu- for NDARTXL™
pack

t exclusive off
ot color to we/b
ot cursor on

@ 5,0 clear
RETURN

&% 7IN OF VALM

TITULO T MOVINV

FUNCION  + ALTAS BAJAS Y CAMAION DE ARTICULOS EN ALMACENES
DEFINICION 1 DREDIT(X,Y,Z,T,MOVINV,VISTA,TITULO}

ENTRADAS 1 MODO Y POSICION

SALIDAS 1 VALOR DE REGRESO A DRIDIT

SUBRUTINAS
FEFERENCIADAS 1 1) MASREG

COMENTARIOS 3 ESTA RUTINA SINULA LA PUNCION D2 BROWSE
ARTIC!

AUTCRES t ALEJANDRA © MONDRAOCN BANCHEZ

ADOLYO GONZALREZ RAMIREZ
AUDITOR t ING. A. TEMPLOS C. B
FECHA + ¥FEBRERQ DE 1991

HODIFICACIONES @

mvssasssesrssanaeraneanass

function HOVINV

parazete: €& E&TADO DEL EDITOR Y REGISTRO ACTUAL

yr:v-n

£& CAMPO ACTIVO

&& VARIAZLE PARA GUARDAR PANTALLA
&6 VARIABLE AUXILIAR

& RENGLON

&& COLUMIA
CAMPORCT=CAMPOS {POS )

do caas

caso MOOE = O £6 ESTADO INICIAL
Teturn(l)
ca, E = 1 &% INTENTA PASAR BOBRE EL PRINCIPIO

chr(7)

roturn(1)

case MODE = 2 && BI INTENTA SOBRE PAAAR EL PINAL
7 chr(7}
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BALVA = uvlscnu(? 5,17,78)
+/D

vat color to

bgs,
€ 22,3 cleat to 23,78

4 PARA INSRRTAR TECLEE ENTER EN EL CAMPOM

y
y MACCION ¢ EACRIEA EL CAMPO COMPLETO Y DE ENTER *

valid VOPS“aN"

rea
€ 18,31 CLEAR 7O 21,75

1€ vor -
1f Izan

THKEY (0]
3

ratura(y)

Casa HOOK =
? chr(7)
0 2),15 say "ARCHIVO VACIO PULBE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR'
IRKTY(0)

sat eolor to W,GRs M,N,0G
tacrean(?,8,17,7:

1va)

8g9(5)
t €olor to bgs/b

MERSATR EN ESTR HOMINTO NO A% FUEDE AGREGAR OTRO REG1STRO"
KUAR'

&& REEMPLAZA DATOS

&G INSERTAR UNA LINEA ADICIONAL

raturn{0)
case lantkuy()=27
o top

Teturn(o)

&& BALIDA DE DREDIT

CABE LASTREY()*13
wat cursor on

- noM(}

&& GUARDA RERGLON DE CURSOR
&5 QUARDA COLUMNA DE CURSOR

JESSATE: TECLUE ENTER EN IL CAGO A INASRIAN/CAMRIAR. ESC F/BMLIR"
'ACCION 3 PARA BORRAR, TRCLEE BLANCOS EN EL CAMPO DI X

Y
color ta W,GRe,W,N,B0
t cursor on

© REW,COL get CAMPQACT &6 MODIFICA EL CAMPO ACTUAL
raad

at cursor off
aet contira on

return{1}
otherwiss
arn(1)

e
tetuen(1)

&& FIN DE MOVINV

O

TITULO 3
FUNCION 3

DEFINICION 1
ENTRADAS 4
SALIDAS  :
BURRUTINAS
REFERENCIADAS
COMENTARION

AUTORES

AUDITOR
FECHA

DESINV
RUTINA PARA DESPLEGAR INNVENTARIO DE ARTICULOS
ALMACENES

DO DESINV
NINGUNA
MINGUNA

11 VEIRV

+ ESTA RUTINA LIAMA LA nm:mu DE DESPLEGAR INVENTARIO
DE ARTICULOS EN ALMACENI

¢ ALEJANDRA C MONDAAOON BANCHEZ
ADOLFO GONZALEZ RAMIREZ

t ING. A. TEMPLOS C.
t DICIEMBRE DE 1991

MODIFICACIONES 3
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procedure  DESIRV
* DEFINICION DE ARCHIVOS

maloct 4
doclare CAMPOS[4)
CAMPOS[1] = MMDARTAL®

CANTIDAD{ 4 )"
declars VISTA[4}
SIA[1) = ¢ -
VISTA[2] = *000X"
X0
VISTA[4] = "9999"

t color to m/:,

by
12,3 clear ta 23,78
TUENEATE

21,3
t color o w,mh,«,l'.

VACCION 1 ESC P/SAL

&£t SBELECCIONA ARCHIVO DE INVENTARIO
& CAMPO3 DE LA TABLA ACTIVA
&5 NUMERG DE ARTICULO
5 R ALMACEN

£t LOCALIZACICH EN IL L NLHACK

E& CANTIDAD EF ALMAC

&L ARREGLO CON LOS KOMERES DE LAS COLUMNAS

&6 LONGITUD DE CAMPOS

&6 DESPLIZGA PANTALLA DE COHBULTA

+ MOVERSE CON FLECHAS HACIA ARRIBA G ABATO"
TR

-
nm:xr(w os lG 74, CAMPOS, "VRINV™, VISTA, TITULO} & RUTINA QUE HACE BROWSK
oft

ast cursor
» LOCALM exclusive

g hatarr()

ot color ta bge/b

INRBY({O)

andif

a0t index to LOGALNT

90 top

d.lol. for NDARTXLwtt "
ﬂll-(u for NDARTXL=
pac
Eat exc1uotva ort

26t color to we/b
t cursor on

&6 ABRE ARCHIVO DE INVENTARIO PARA UN UBUARIO

ISATE; ARCRIVO NO DISPONIELE EN SISTEMA MULTIVSUARTOM
€23,3 SAY "ACCION : PRESIONE CUALQUIER

TECLA PARA CONTINUARY

5& HORAA TODOS LOS ARCHIVOS CON PADRE=BLANCOS

96,0 CLEAR

RETURN & PIN DE DREINV
E TITULO T VEINV

* FUNCION  t DESPLEGADO DB INVENTARIO

o DEFINICION 1  DBEDIT(X,Y,Z,T,VEINV,VISTA, TITULO)
» BTRAOM 1 MODO Y posICIoN

MODIFICACICNES 1

BALIDAS &  VALOR DF REGRESO A DBEDIT

© BUBRUTINAS

* REFERENCIADAS & WINGUNA

»

* COMENTARIOS ¢ ESTA RUTINA IMULA LA FUNCIGN DE BROWSE
. INVERTARIO

= AUTORES 1 ALEJANDRA C MONDRAGON BANCHEZ

-

ADOLFO CONZALEZ RAMIREZ
AUDITOR * ING. A, TEMPLOS C.

FECHA + FEBRERO DE 1991
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tunction VEINV

paraseters MODE,POS &6 ESTADO DEL RDITOR Y REGISTRO ACTUAL
ptlvn. CAMPONCT && CAMPO ACTIVO
AL && VARIABLE PARA GUARDAR PANTALLA
&6 VARIANLE AUXILIAR
&
&& COLUMNA

£& ESTAIO INICTAL

&6 INTENTA PASAR SCBRE Z1 PRINCIPIO

&4 81 INTENTA SOBRE PASAR EL FINAL

return(l}
cane MOOE = &6 INSERTAR UNA LINEA ADICIONAL

chr(7)
8 23,18 say MARCHIVO VACIO PULSE CUALQUIER TECLA PARA CORTINUAR'
INKEY(C:

return(0)
case lastkey()ez?

&% BALIDA DE DPEDIT

& FIN DE VEINV

TITNZO 1 HISTINV

FURCION 1 RUTINA PARA DESPLECAR EL u:xnm HISTORICO DX
OPERACIONES EN INVENTARIL

DEPIRICION 1 DO HISTINV WITH NUMART,ALN!,CANT,REF,TIPO,ALMZ,CLAVE

ENTRADAS  ©  XUM ARTICULO, NUM ALMACEN, CANTIDAD, REFERSHCIA, TIPO,

MODIFICACICNES 1

. NUM ALMACEN DESTINO, CLAVE DE USUARTO

* BALIDAR 1 NINGUNA

*  BUBRUTINAS

* REFERENCIADAS 3 1) MASREG

* COMENTARIOS 1 ESTA RUTINA LLAMA LA FUNCION DE DESPLESAR EL REG1STRO
. DE MODI! En

.

*  AUTORES t ALEJANDRA C MONDRAGON BANCHEZ

. ADOLPG GONZALEZ RAMIREZ B
= AUDITOR s ING. A, TEMPLOS C.

* FECHA ¢ DICIEMERE DE 1991

saenane
procedure HISTINV

artic, aloact ter,tipo,alnac?,usuaria

lec 11
use histor & ABRE ARCHIVO DE REGISTRO HISTORICO
if naterr(])

sat color to bgesd

22,0 clear

€22,5 sy "ENSAJES ARCHIVO ISTEMA

€23,5 AAY “ACCION 1 ruamn cquux:n Trcia PARR, CONTIWUARY
INKEY{0)

RETURN

endir
it toasreg(5)
T color to bge/b

€22,0 clear
©22,5 say "MENSAJE: 8TE MOMENTC KO SE PUEDE AGREGAR CTRO REGISTRO™
BAY MACCION t smrumz CUALQUIER TECLA PARA CONTIKUAR“

WEY(0)

ANEXO B PAGINA B - 57



sise
replace WDARTXH with ARTIC  £& AGRZGA UN REGISTRG
raplace NDALMXH with ALMACY

CDANTXH with MOHTO

with REFER

with USUARIO

with DATR()

‘a TOMOVXH with TIPO

replace TDMIVKH with TIKE()

Teplaca LOMOVXH with ALMAC

&6 PIN DE BISTINV

TITULO s FUNCL

FUNCION  t+  RUTINA PARA DESPLEGAR EL RIGISTRO HISTOUAICO DE
OPERACIONES EN INVENTARIO

DEFINICION 1 DEEDIT(X,Y,¥,T,FUNCI,VISTA,TITULO)
ENTRADAS 3 MODO Y POSICION
BALIDAS  t VALOR DE REGRESO A DBEDIT

BUBRUTINAS
REFERENCIADAS 3 NINGUNA

COMENTARIOS  : ESTA RUTINA REALIZA EL DESPLIEGUE DEL REQISTRO
bR EN

AUTORES 1 ALBINTORA C HOKDRNGOH BANCHES
VO GONZALEZ RAMIREI

AUDITOR + ING., A. TEMPLOB C.

FECHA 1 DICIEMBRR DE 1991

MODIFICACIONES 1

esreanesernearasesrEraresan

functien funel

paranetsrs mode,pos

PRIVATE REG
REQ=BPACK(3)

wode w2

& MARCA INICIO O PIN DE ARCHIVD

2CHA(T
ou,;z BAY YARCHIVO VACIO PRESIGNE CUALQUIER TECLA"
INKEY(0)
RETURA( 0}
caso moda=d
DO cAsZ
cass lastkey()=27 & TECLA ESC SALE DE DEEDIT
RETURN( O
cana h-tkny( 313 §6 TECLA ENTER BALE DE DBEDIT
RETURN{O
otharvien
RETURN

1)
endcase

ndc
return{l} &L PIN DE FUNC1

TITULO 1 CAPLAX

FUNCION 1 CAPTURA DEL FLAN DE PRODUCCION
DEFINICION t DO CAPLAN ’

ESTRADAS 1 NINGUNA

BALIDAS ¢t  NINGUIA

SUBRYTINAS
REFERENCIADAS t 1) DESPART
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z) RIVP'LA
u faiy

t ESTA RUTINA CAPTURA EL PLAN MAZSTRO DR PRODUCCION
ARTICULOS.

.
. AUTORRS 1 ALEJANDRA C HONDNAGON BANCHEZ
R ADOLFO GONZALEZ RAMI}
s Auprrom 1 INO, A, TEMPLOS C.

FICHA + MARZO DE 1991
E MODIFICACIONES 3

procedire  CAPLAN
* DEPINICION DE ARCHIVDS

pra £ VARIABLEG MOXILIARES
private £& VARIABLE PARA CONTINU)
private &

private £4 DEScATPCION DE ANFICULG
private && OPCICK DE MENU

private & VARIABLE QUE GUAXOA L VALOR DE LA TECLA
private & VARIABLE AUXILIAR

REH 66 INICIALIZA VARIABLES
DRSCAI

CPCION =

NUMART = spaca(3)

Dty -1

T -1

3 -1

CONTINUA = .T. 56 ENTRA EN EL PRIMER MENU

& ABRE ARCRIVO DE ARTICULOS Y 8Y INDICE

ARCHIVO N
u: 5 nv ACCION + PRESIONE cuA.qux:l nm vm CONTINUAR'"
KKEY{0)

mum
andit
t indax to HANDARI

set color to we/b
clear &6 LIMPIA PANTALLA

80t data britiah

© 2,70 may dataf)

© 2,76 say *  CAPTURA DEL PLAN  n &4 ENCABRZADO

@ 3,2 ' MAESTRO DE PRODUCCION *

eet color to we/b/bge/w

do while CONTINUA L& PERMITE CAPTURAR EL PLAN PARA VARIOA ARTICULOS
sat cureor on

go top

irg>1 $& NO ENTRA LA PRIMERA VEZ

crose

welact 6 .

use PLAPRO &6 ABRE ARCHIVO DE PLAN¥ DE PRODUCCION Y 5U INDICE

eturr()

¢ color to byess

©22,0 ¢
£22,5 y 'MENSAJES ARCHIVO K

©21,5 SAY "ACCION ¢ PRESIONE cuu.wxzn A rm CONTINUAR"
NKEY(0)

0
wndit
®ot indox to PLAPROI
NUMART = SPACE(S)
© 23,1 claar 1o 23,78

ESCOJA St SELECCION Y Dk RETURM *
£6 DESPLIEGA VENTAUA DE MENU

€10,20 claar to 18,58

ant £0lor to n/w/bge/w
©09, 19 clear ta 17,57

sot vrap on

€ 10,21 prompt

©. REGRESAR AL MENU ANTERICR " && MENU DE CONTINUAR
@ 12,21 prompt " 1. DESPLEGAR TODOS 1O ARTICULOS™

© 14,21 proopt * 2. EDITAR EL PLAN FAESTRO

@ 16,21 proaps W 3. BUSCAR OTRO ARTICULO "
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manu to CPCION
do case

&6 TIRKINA LA RUTINA OPCION O

do DESPART with *2" §6 LLAMA A DESPLIEGA ARTICULOS

12 lawtkay(}e13 &% HI ULTIMA TACLA FUE ENTER
NUMART « NDARTYOH && QUARDA ARTICULO BKLECCIONADG

andst

set color to we/b/nfw

97,0 clear

&& ABRE ARCHIVO DE PLAN DE PRODUCCION Y BU INDICR

frer()
RN

L& LLAMA A EDITAR TODO EL PLAN

we/b
® 5,1 clear to 21,78 & BUSCA OTRO ARTICULO, CONTINUA XN LA RUTINA
#5 PARA ENTRAR AL 17 ANTERTOR EN 2DA ROSDA

INDIQUE LA CLAVE DE ARTICULO Y DE RETURK"
PARA PASAR AL SIGUIENTE MENU 60LO DE RETURN'

06,3 nay HONERD DE ARTICULO 1 % get NUMART picturs rNNNNA"

Tea

NUMART = UPPER{NUMART)

v HANDART £ ABREZ ARCHIVO DE ARTICULOS Y SU INDICR
12 netore{}

¢ color to bys/b

2,0 clur
22,8 ateTe
03,8 arY wACCION 3 m:alma cumuun rzm PARA CONTINUARM
INKEY (O}
RET(

enaif
#0t tndox tg MANDART
00 TO? £& BELECCIONA MAESTRO DE ARTICULOG

1f FOUND().AND,.NOT.DELETED{)  && 81 EL REGISTRO YA ESTA DEFINIDO
DESCRI » DDAR:
1,8 03 say VDESCRIPCION DE ARTICULO : EDESCRL *
«lso

€ 22,1 clasr to 23,78
t color to bge/b
9 22,5 RMENSATE 3 EL ARTICULO KO FUB ENCONTAADO'
€ 22,5 CCION ¢ CGN LAS FLECHAS ESCOJA SU SELECCION ¥ DE RETURN"
wat €olor to wesb/bgesw
cor

L &5 B FO ES UN ARTICULO VALIDO
andst
@ 22,1 clear to 23,78

ARTICULO DEPINTDO ”
ESCOJA 80 §ELECCION Y DE RETURN
&6 DESPLIEGA VENTANA DE MENU

salect &
&€ ABRE ARCHIVO DE PLAN DE PROD. Y 8U ISDICE

¢ wrap on
9 11,21 prompt " 0. BUSCAR OTRO ARTICULO " && MERU DE CONTINUAR
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€ 13,21 prompt ¥ 1, CAPTURAR UN PROGAANA NUIVO
@ 13,21 prompt ¥ 2. EDITAR PLAN DEL ARTICULO
menu to GPCIGN

& CREAR
& lmn u ARTICULO

54 PERMITE INTRAR AL PRIMKR IP
CONTINUA w ,T.

NUMART*SPACE(S) &6 LIMPIA NUMERC DR ARTICULO
8 OPCION = 2
do CAPTUR with HUMART,DESCRI &6 CAFTURA PLAN
e OPCIOH = 3
4 do ARTPLA with NUMART && LLAMA A EDITAR PLAY DEL ARTICULO
endcaze

set color to wi/b
6,0 cisar

enddo

return &6 FIN DE CAPLAN

IO 1 CAPTUR

FUNCION 1 CAPTURA DEL PLAN DE PRODUCCION

DEFINICION ¢ DO CAPTUR WITH NUMART,DESCRI

ENTRADAS ¢  KUMERO DE ARTICULO, DESCRIPCION DEL ARTICULO
BALIDAS

NINGUKA

BUBRUTINAS
MEFERENCIADAS 1 1) MASREG

COMENTARIOS ¢ ESTA RUTINA CAPTURA EL PLAN MAESTRO DR PRODUCCION

ARTICULOS.
AUTORES + ALEJANDRA C MONDRAGON BANCHEZ
ADOLFO GORZALEZ RAMIREZ
AUDITOR 4 ING, A. TEMPLOB C.
vecHA T MARZO DR 1991

procedure CAPTUR

parametars NUMART,DESC

private REN £6 RENGLON DE LA PANTALLA

private MESK &6 MES DEL ARO NUMERICO

private DIAN & DIA BEL soMERIco

private ANION && ARO DEL SUMERICO
&6 MES DEL CARACTER
&& DIA DEL CARACTER
& ARO DEL CARACTER

private && PECHA DIL CARACTER

privata CREQ 5 CANTIDAD REQUERIDA

MESN = 10 £% INICTALIZA VARIABLES

&& DESPLIEGA VENTANA DE FDICION

© 22,3 claar to 23,78
sat color to boe/b

@ 22,5 way VMERSASE: INSERCION DE UN NUEVQ REQUERIMIENTO
€ 23,5 may WACCION 3 TECLEE LA FECHA Y CANTIDAD ™
et color to W,CRs,W,N,BG

TECIA =

@ 8,4 SAY " FECHA DE RZQUEN;HIZI«TO DD/MHIAN ™
@ 8,56 AY YCANT REQ.
do thXn TECLA <> 27 &k MIENTRAS ND SE TECLEE ESC
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n 81 CURSOR ESTA ENTRE RENGLON 10-20
AXTERIOR

-1,4 Y & COLOCA * M KL RANGLOM
@ REF-1,75  SAY nav
«lse
1€ REX = 10 .and. T > 2 &5 8I CURSCR XSTA KN RENGLOK 10
4 19,4 = &6 COLOCA * KM MEXGLOW 19
CLAVER = nlu:l:s) &5 INICTALIZA VARIABLES
crna -

ln' cmu'xm oFF
€ REN,4 BAY "> " GET DIAN §

@ REN,21 BAY ' /* GET MEAN PICTURE 99"
# /% GET ANION PICTURE "9 )
Y " GET CREQ PXCTURE “9999"

oo

PICIURR “99% range 01,31
range 01,12
RANGE

PECHA =DIACMESCSANIOC
alta = "R

sat color to bys/b/m/

23,3 clear to 23,78

21,5 may "ACCION 1 Tecies @ a1 DEAEA AGRECAR EL REQUERINIENTO * GIT alts

i upw((nu) 3"
salect & &5 SE ABRE ARCHIVO MAESTRQ
1 Inasrag(s)
wer color to bgi/b
022,0 clear
€22,5 say "MENSAJE: KN ESTE MOMENTO NO 85 PUEDE AGREGAR OTRO REOISTRO!
£2),5 AY "ACCION { PREJIONE CUMLQUIER TECLA PARA CONTINUAR
INKEY(0)

ca NDARTXP with FUMART && INSERTA UN REGISTRO
ce FUREQXF with FECHA

replace COREQKP with CREQ

unleck

£¢ 51 RENGLON NO LLEGA A 19
£& INCREMENTA BI NUMERO OE RENGLON

&6 81 LLEOA AL FIN LO MANDA A 3
&L Y PONE ASTERISCO3 EN nsmmu 19

© 23,5 way “ACCION @ TECLEE ENTER PARA INSERTAR UN REQUERIMIENTO Y ESC PARA BALIR"
set color to W,OR+,W,N,50
do while .T.
TE 10)
4f TECLA « 27 ,or. TECLA = 13 && 8T LA TECLA £8 ENTER O ESC SAIR DEL

& CICLO DR LECTURA DE TECLA

& 81 TECLA PRESIONADA FUEZ ENTER

g

NMERAIE: INSERCICN DE UN KVEVO ELEMENTO "
+5 may "ACCION 1 TECLEZ LA INFORMACICH OEL ARTICULO ™

Cotar to W,GRs WG

£& CIERRA ARCHIVOS ARIERTOS

& FIN DE CAPTUR

TITULO
FUNCION ¢  RUTINA PARA LLAMAR BAJAS Y CAMDIOS DX EST. DE ARTICULOS
DEFINICION 1 DO REVPLA

EWTRADAS 1 NINGUNA

BALIDAS 1 NINGUNA
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SUBRUTINAS

REFERENCIADAA © 1) EDFLAX

COMENTAIOS 3 ESTA RUTINA LLAMA LA FUNCION DE CAMBIGA ALTAS Y BAJAS
16t

AUTORES - ¢ ALZJANDRA C NOKDRAGON EANCUTZ
ADOLFO GONZALEZ RAMIREZ

AUDITOR 1 ING, A, TRNPLOS C.

rECHA 1 DICIEMSRE DE 1991

MODIFICACIONES ¢

procedure  REVPLA

seloct &

doclare caerCs(3} &6 CAMPOS DE LA TABLA ACTIVA
CAMPOS{1] = NDARTXP &6 NUNERO DR ARTICULO PADRE
CAMPOS[2) = “FDREQGXP" £6 KUMERD DE ARTICULO HIJD
CAMPOB[3} = "CDREGXP" &6 CANTIDAD DE SUBRNSAMBLES
declare TITULO[I] &6 ARREGLO CON LOS NOMBRES DE LAS COLUMNAS
TITULO[1] ~ "ARTICULO™

TITULO[2] » “FEC!

TITULO[3] = “CANTIDAD"

declare VISTA[1) &5 LONGITUD DB CAMPGS

VIBTA[1] = "XI0OX"

VIETA{2) = d

VISTA{3] = *9999"

sot color to w/b
sat color to we/n &6 DESPLIEGA VENTANA DR EDICION

st color to wm;ao,w N, B0
5,4 7,

ot =5)D: to thb

# 22,3 clear to 23,78

ast color to bgs/b

® 22,5 say "MENSAJE: MOVERSE COM FLECHAS Y TECLEE ENTEA PARA MODIFICAR UN CAMPO!
@ 23,5 uay VACCION 1 PASAR AL ULTINO RENGLON PARA ARADIR UN ARTICULO. 2SC s
et cureor on

ot confimm off

color to W,CRe, W, N, B

BKDXT(" 03,16, 'l‘,CAHPOE,"[DPLN‘",VX!TA,TITUW) &6 RUTINA QUE HACE BROWSE
cursor off

PLAPRO oxclusive it ABRE ARCHIVO DEL PLAN PARA UN USUARIO
12 nntarr()

wet color ta bge/b

©322,0 cloar

22,5 say "MENSAIE; ARCHIVO NO DISPONIELE EW SISTEMA MULTIUSUARIO™

923,5 BAY MACCIOR + PREBIONE CUALQUIER TECLA PARA CCNTIKUAR'

dif
et {ndex to PLAPROI

go _top

deleto for NDARTXPe" " && BORRA TODOS LOS ARCHIVOS CON PADRE-BLANCOS
go top

delets for FOREQXP='DOMMANY

go top
dulate for ndartxps...,."

exclusive off &5 REGRESA A SISTEMA MULTIUSUARID
et color to ws/b

©5,0 clear to 21,78
RETURN §& FIN DE REVPLA

TITULO + EDPLAN

FUNCION 1 ALTAS BAJAS Y CAMBICS DE ESTRUCTURAS DE ARTICULCS
DEFINICION &  DBEDIT(X,Y,Z,T,MOVIMI,VISTA,TITULO)

ENTRADAS ¢ HODQ Y POSICION

BALIDAS ¢ VALOR DE REGRESO A DBEDIT
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SUBAUTINAS
REFERENCIADAR 1 1) HASREG

COMENTARIOS ¢ ESTA RUTINA BINULA LA FUNCIOK DR BROWSE
MY .

AUTORES. 1 ALEIAMDRA C MONDRAGON BANCHEZ
ADOLYO GONZALEZ MAMIREZ

AUDITOR 1+ ING. A. TRMPLOB C.

FECHA t DICIEMBRE DE 1931

MODIFICACIONES 1

function EOPLAN

pazanetars MODE,POS &6 £3TADO DEL EDITOR Y AZGISTRO ACTUAL
Private CAMPOACT 85 CANPO ACTIVO

privata AALVA &6 VARIABLE PARA GUARDAR PANTALLA
private VOP &6 VARIABLE AUXILIAR

privats REH &6 RENGLOR

privata coL &6 coLnNA

CAMPOACT=CAMPOS [POS]

&6 ESTADO INICIAL

§4 INTENTA PASAR SOBRE EL PRIKCIPIO

return(i)
MOOE = &6 81 INTENTA BOBRE PASAR EL FINAL

7

BALVA -‘uvxocnxru('l 05,18,74)
t color to

0 22,1 clear I

0 bgt/b

$3208 any MHENSATES PARA INSERTAR TECLER KNTER &N KL CAMPOM

© 23,5 may "ACCION © ESCRIBA 5L CAMPO CONPLETO Y DE ENTER *

voi n

1

Y g

18,31 BAY "ARADIR (8/N) 1 [ got VOP picturs iy
13d VOP§USN"

d

21,31 CLEAR 70 21,76

color to W,GA+, +BG
rastacrean(?,03,16,74,
1t Vop =

)
&6 BI 8E VA A ARADIR UN REGISTRO

1£ Imasreg(s)

ot co)nr to bge/b

22,0 cloar

22,5 may MENOATE: N ESTE HOMENTO KJ SE PULUE ASRECAR OTRO REGISTRO®

"
23,5 AY UACCION & FULSE CUAZQUIER TECLA PARA CONTINIARM
INKEY(0)

-
replac
Iepleco FDREGKP vnh --nm«w'
roplace COREQKF W
unloc!

€& INSERTA UN REGISTRO

andif

&& INSERTAR USA LINEA ADICICHAL

)
@ 21,15 soy "ARCHIVG VACIQ PULSE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR'
INKEY(0)

urn{0)
cane lastxey()=27
10

usa PLAFRO &6 ABRR ARCHIVO DB PLAM Y BY IFDICE
if natorz()

t color to bge/b

$22,0 clsar

€22,5 oay 'MENSATE: ARCHIVO WO R EN SISTEMA
€23,5 BAY “ACCION & PRESIONE CUALQUIER TECLA PARM CONTIHUARM
IHKEY(0)

RETURN(0)
andig

st index to PLAPROL
go tep
zoturn(0) $& BALIDA DE DBEDIT

E LASTKEY{)=13 & 8T BE PREGIONO TECLA ENTER
wnt cursor en
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RN = pOM() &5 GUARDA REWGLOX DR CURBQN
coL = caL() 65 GUARDA COLIMGWA DE CURSCR

.,
g

to we/b
22,3 olest to 22,78

sat £olor to byl

022,85 'wuuxx TECLEE ENTER EN XL CAXPO A xnnmu«/cmnxm. ut P/BNIRY
0,5, y “ACCION 1 PARA BORAAR, TECLEE BLAKCOS SN EL CAMPO D

Sot Golor to W,aRe ¥, N,53

set curecr on

[] n:n,mr. get KCAMPOACT &6 HODIFICA EL CANPO ACTUAL

Tua

sat curmor off

raturn(l) && FIN DR EDPLAN

TITULE t  ANCPLA
FUKCION @ RUTINA PARA EDITAR EL PLAX DE PRODUCCION DX UN ARTICULO

DEFINICION ¢ DO ARTPLA WITH NUMART
ENTRADAZ ¢ NUNEHO DE ARTICULO
BALIDAR  t  RINGUNA

BUBRUTINAS
REPERENCIADAS § 1} BLOOREG

MODIFICACIONEA ¢

* COMENTARION : ESTA RUTINA EDITA KL PLAN DE PROOUCCION DF

. ARTICULOS. 4
*  AuTORES t MESMORA C MOORAGON BANCHEZ

. FO GONZALRZ RAMI

.

*  AUDITOR 1 ING. A. TEMPLOS C,

* rrcea t DICIEMERE DE 1991

.

procedure  ARTPLA
paranstars MRTICVLO

select &
use PLAPRO €& ABRE ARCHIVO DE PLAN Y 8U INDICE

92,8 VMENSASE: ARCHIVO N
023,85 5AY VACCION 1 PREATONE cuuoum nm ym CONTINUAR'
INKEY (O

ondi
st 1ndnx to FLAPROI

private PALARRA && CADENA DE BUSQUEDA

pnum muvmx && CADENA DE BUSQUEDA BIN BLANCOS

&& POSICION PARA EL SCROLL DE PANTALLA
&5 TECLA OPRIMIDA EN EL 8CROLL

private NUMAR &L NUMERO DX ARTICULG GELRCIONADD
privats DESCRI &L DESCAIPCION DE ARTI

private GPCION &5 OPCION DR WEXY

privata ENCONT §& VARIASLE AUXILIAR

privata pUMY &C VARIASLE AUXILIAR

ENCONT = LF. &6 INICIALIZA VAIJABLES

SPACE(5}

NUMART = BPACE(S)
TICHA  BPACE(S)
CANT:

or:xos 23

20t color ta we/b
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49,0 clear
FARAME = ALLTRIH{ARTICULO}
PARAME = UPPER{PARAME) £& ARTICULD IN HAYUSCULAS ¥ SIF BLANCOS

&& BUACA ARTICULD
&& 81 10 ENCONTRO EN EL PLAN

&& DESPLIZCA VENTANA DE EDICION

4,0 o
824,4 way "MOVER FLECHA HACIA ADAJO, ENTER -> SELECCIONAR Y EBC -> BALIA®
Fu-rocno()

t color to bye/n/w/n/byg
05,2 %0 20,77
% color to w/n/w/n/bg
12 && XL SCROLL 8K HACE DEL REWGLOW 12
L0 &6 PARA LA PRIKERA VEZ
10,3 say ¥ NUM. ARTICULO "
FECHA REQUERIDA *
DAD. "

uu WHILE otro
KDARTXP £& GUARDA NUMERO DE ARTICULO Y DESPLIEGA
© cator w v/nlw/n/bq 5& INPCRMACION DEL, PLAR DEL
y UMART *

°
+OR. TECLA = 13 .OR, TICA » 8 .OR. IGCLA
T LA TICLA K8 RETURN (u), nc (z'l) o

i riecinr ARRIEA(3) ABAJO

&5 DEL CICLO
SET COLOR 10 #/%
24,0 clea
24,4 axx WOVER PLECKAS HACIA ABAJO, ARMEA, ENTER -> SKLECCIOMAR, TSC -> BALTR™

cu:'r:cu«-u && AT TECLA FUR ENTER
Lerecno() &5 OUARDA REGISTRO AELECCIONADO
8ET cuwn TO N/W
24,0

M “TECLEAR LA HUEVA INFORMACION EN 10S CAMPOSM
t colnr to we/n

txp && CUARDA DATOS DEL ARCHIVO
TochasCaraqep.
cantidadscdraqxp
eet l:u\nz lD bge/n/ore/n
say fecha  &c LEE NUEVOS DATOS
get cantidad

repiace fdreqxp with fecha &4 RFEMPLAZA KUEVOS DATOS
replace cdreqxp with cantidad

alve
©24,5 say “EN ESTE MOMENTO NO SE PUEDE ACTUALIZAR LA JNFOMACION
and}

mat color to w/n/w/a/bg

goto L

BET COLOR 70 N/W

224,0 clasr

©24,4 BAY “MOVER FLECHAS HACIA ASAYO, ARRIBA, ENTER -> SELECCIOMAR, E8C -> BALIRY

sat cursor off
CASE TECLA = 27 6 81 FUE TECLA ESC

otro=.F.

=t color to we/b

©24,0 clear

ot color to we/bg/ne/u

closs && CIERHA ARCHIVOS ABIERTOS

mnlect 6

une PLAPRO 6& ABRE ARCHIVO DE PLAN Y 8U INDICE

2 notorr()

sot color to bgesb
22,0 claac

2,3 say MMENSAJED ARCHIVO NG DISPONIBLE EN SISTEMA MULTIUUARIGH
21,5 BAY “ACCICN ¢ PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR'
INKEY(0)
RETURN

ordif
t index to PLAPROL
agt cursor on

RETURN
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CASE TECLA = 24 &5 FLECHA HACIA AMAJO
I¥ 1e1=20 #5 8T EATA OCUPADO EL UTLIM) RENGLON
«st color to

bge/
lcnnu.(n :,u,n 1) &% HACE SCROLL DR VENTANA HACIA ARRIBA

e
x-xu &5 INCHEMENTA INDICADOR DE RENGLON
noIr
skip &6 BALTA AL SIGUIENTE REGISTRO
12 NDARTXP OO PARAME &% BI EL ARTICULO DE ARCHIVO CAMBIO

BKIP-1 &6 REGRESA AL REGISTRO ANTERIOR
set color to n/w

P nxam'nwx UTILICE TECLA HACIA ARAIBA, ENTER -» SELECCIONAR, ESC -» BALIR"
& DECREMENTA INDICADOR DE RENGLON

BET TO BGe/N &6 BI EL ARTICULO ES EL MISHO
€I-1,) clear to I-1,3 €& LIMPTA INDICADOR DE POSICION DE ARTICULO
§1-1,76 clear to 1-1,76 &6 BUPERIOR

nnxr

TECLA = $ & FLECHA HACIA ARRIBA

pF ~1=11.AND.. nsom:cmn &% 81 PRIMER RENGLON EATA OCUPADO ¥ KO ES
et color ta bge/n XL PRIMER ARTICULO
BCROLL(12,3,19,76,-1) Ci HACK SOROLL DE VENTANA BACIA AINIO

xeal

u RA<>RECNO{) & 81 NO EB EL PRIMER ARTICULO
101-1 &6 DECREMINTA INDICADCR DE RENGLOW
INDIF
ENDIF
BKIP -1 && VA AL REGISTRQ ANTERIOR
1f MDARTXPC>PARAME £& 91 ARTICULO DE REGISTRO ES DIFERENTE
ekip 1 && REGRESA AL ARTICULO CORRECTO
sst color to n/w
24,0 clear
£24,0 aay “PRIMER REGISTRO1 UTILICE PLECHA BACIA ASAJO, ENTER -> SELECIONAR, RSC -» BALIR'
518

B

SET COLOR TO B3+/N

@1+1,3 CLEAR TO I+1,5 &k LIMPIA FLECHAS DE ARTICULO INPERIOR
©1+1,76 CLEAR TO I+1,76

¢ color e bg+/b

022,0 cle;

"VMERSASE 1 EL ANTICULO MO TIENE PLAN DE ymnuccxnl!"
ACCION 1 PARA PASAR AL SIQUIENTE MENU 80LQ DI

sat coler to we/b
€24,0 claar
zaturn L& PIN DE ARTPLA

TITVLO t  HRPEXP
FUNCION 1 MANTENIMIENTO DEL MRP,
DEFINICION § DO MAPEXP
ENTRADAS  t  NINGUKA
BALIDAS ¢ NINGURA
BUHRUTINAS
REFIRENCIADAS 1 1) EXpLOS
APART
COMENTARIOS ¢ zru RUTINA ES LA ENCARGADA DE REALIZAR LA EXPLOS.

EL REQUERIMIENTO DE ARTICULCS DE ACUERDO A LA zxm'r:ucu
wx HAY EN ALMACENE:

AUTORES t ALEJANDRA C MORDRAGON BANCHEZ
ADOLFG GONZALEZ RAMIREZ

AUDITOR ¢ ING. A, TENPIOB C.

FECHA # DICIBMERS OE 1991

MODIFICACIONES 3

Pprocedure HRPEXP

centinuas.T.
st color to we/b
3
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u'. dan britdah
1w CONTINUA
culnr to we/b
ear

429 eay
t color to bge/
033,5 aay Sonceon:
t colar to bin

IB,IG clner to XB 62
t colar ta n/w/bge/v
§7,15 cloar to 15,61
ap on

do cass
cano OPCION = 1
CONTINUA = .7,
case DPCION = 2
do EXPI

came OPCION = 3
4o APART

data(})
” rul«:xmlu o MRP &

09,21 proopt * 0. REGRESAR AL A
€ 11,21 prowpt * 1. EJECUCICK DEL HRP

© 13,21 prompt " 2. DESPLEGAR APARTADO DE ALMACENES
manu

£& EXCABEZADO

A LAS FLECHAS Y DE RETURN EN 8U BELECCION"
&& DESPLIEGA VENTANA DE MENU

KU ANTERIOR

" gz BALE DRL CICLO
5& REALIZA MRP

§& BALIDA DEL BISTEMA
#& TERMINA EL CICLO DEL HENU

&5 LIAMA A RUTINA DE EJECUCION DR MRP
& LLAMA A RUTINA DE DESPLEGAR APARTADO

endcase
endde
ast color to we/b
clear
CONTINUA®.T.
return £& RUTINA MRPEXP
-
* TITULO v EXPLO8
»
FUNCION  : EXPLOSION DE ARTICULOS PARA EL MRP
* DEFINICION 1 DO ZXPLOG
* ENTRADAS :  NINGURA
» BALIDAS 1 NINGUNA
4 BUBRUTINAS

REFERENCIADAS 1 1) REQNDIA
2) T

&6 DR CLIPPER
£& DE CLIPPER

1) DIAREQH
3) DISPCN
€) EBCRIDE
7) BAIA

COMENTARIOS ¢ ESTA RUTINA REALIZA LA EXPLOSION DE MR®.

AUTORES + ALEJANDRA € MONDRAGON BARCHEZ

ADOLFO GONZALEZ RAMIREZ
AUDTTOR + INO. A. TEMPLOS C. T
FECHA ¢ DICIEMBRR DE 1991

MODIFICACIONES 3

procedurs  EXPLOS

close
aalect

RR( )
824,2 BAY " ARCHIVO O
IRREY{0}
HSX‘URN

END
8ET lNDDt TO MANDARY
loct

e GROPRD mxclunive
IF NETERR(
©24,2 EAY " ARCRIVO NO
INKEY(0)

ENDIF
AFT INDEX TO OROPROL
zap
* exclusive off
loct 13

ANEXD B

#& MAESTRO DE ARTICULOS

EH SISTEMA

€6 ARCKIVO DE TRABAJO QUE USA RUTINA ESCRIBE

EN SISTEMA

#6 RORRA INFORMACION ANTERIOR
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use ARCHT4 mxclusive &6 ARCHIVO DE TRARATO QUE USA RUTIZA XSCRIBE
24,2 BAY ® ARCHIVO ¥O EN SIATEXA
INXEY (0}

DIF
4% BORRA INTORMACION ANTERIOR

p
t axclusive aff
oct 1

usa ESTFROD && ESTRUCTURA DR PRODUCTO
1P NETERA(}
©24,2 BAY " ARCHIVO NO DISPONIBLE ¥ SISTIMA MULTIUSUARIO™
me(u)

s xrmr.x TO ESTPROT
aslect
re Fiarno && PLAN DE PRODUCCION
1P NETERR()
©24,2 BAY # ARCHIVO KO EN BISTEMA
INKEY(0)

ENDIP
8ET INDEX TO PLAPROI
salect 8
usn CALEW L& CALENDARIO DIA CAR/NUM DIA
17 NETERR()
#24,2 SAY " ARCHIVO NO DISPONTBLE SN SISTEMA MULTIUSUARIO™
INKEY (0}

usa LOCALM #5 ARCHIVO DR ALMACENES

RR()
#24,2 SAY " ARCHIVO KO DISPONIBLE KN SISTEMA WULTIUBUARIO™
INKEY{O}

ENDIP
8ET INDEX TO LOCALMY

LLAVE £ LLAVE DEL ART INDEFENDIENTE EN PLAN DE PROD
NIV 6& NIVEL DE ANIDAMIENTG EN LA ESTRUCTURA
NH1JO €6 NUMERO DI
DEBCRI &6 DEACRIPCION DE ARTICULO
DuNY && VARIABLE AUXILIAR
&5 VARIABLE AUXILIAR
FECHRE &% PECHA DE REQUERIMIENTG mmsnm DIA *N" DEL AfiO0
FECHLL £ TECHA DI LIBERACION BUMERICA DIA "W DEL Aflo
ta REGISTRO £6 REQTSTRD POTNTER KN PIAN D PRODUCE
TIEMP && TIEMPO DE ENTREGA DZ PADRE
REQEAY &t REQUERIMIENTO BRUTQ
FECRAL £5 PECHA CARACTER DE LIGERACION
FECIAZ &6 FECHA CARACTER DE REQUERIMIENTO
REQNET &6 REQUERIMIENZO NETO DEL PLAN DE PRODUCCION
FACTIENP &6 FACTOR DE TIEMPO DIAS, PORAS, MIN
private NUMSEC &6 LUMERD BECUENCIAL DE NUMERD DE APARTADO {PARTE 2)
privatu REFER &6 REFERENCIA CARACTER= LLAVEeNUMSEC

sst color to we/b
3

ot dato britiah
0 2,70 say catef)

£& DESPLIKGA VENTANA DZ TITULO

&& ENCABEZADO

2,29 may
st color to wi/b
REN = 6
aeloct 6 && PLAN DE PRODUCCION

top £6 SE COLOCA EN EL PRIMER REGISTRO
REGISTRO = 1 £ INICIA VARIABLEZ
WRE = 1
=1
PACE(S)
BPACK{6)
BPACE(6)
100 && NUMERO ERCUENCIAL 100 PARA TODAS LAS CORRIDAS MiP
o
BPACE(S)
do while .KOT.EOF() £& MIENTRAS HAY REGISTROS SN EL FLAN DE PRODUCCION
95,0 clear

[}
t coler to bg'/+b
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921,26 sAY VPROCKSANDO INPORMACION *
we/b

§& REQUE
u WIVEL DE PADRE =
& LLAVE = PAORE

LLAVEeH

CANTIOAD r

HAESTRO DE ARTI

v
focate tor woaRmO!

LOCALIZA AL PADRE
cun u\ REFERENCIA

NN1J0 ~ CDBYI &4 OBT!
DRSCRI = DDARTXH I usﬂ:m; DESCRIPCION DEL PADI
1 04 - 2 &6 SI TIPO DE ARTICULO

TIEMP = IDENTCH OBTIENE TIENPO DE ENTREGA

“ pxcun o REQUERFKIENTO 1 *el

CONV. FECHA DE REQUERIMIENTO
CULOS
SE COLOCA AL PRINCIPIO DEL

CARACTER
NE NUMERO DE H1JO8 DI

BRUTO = m DE PADRE DZL PLAN DE PROD

PDREQXP +" CANTIDAD g#

+ LITERACION ¥, REQUER.

EN DIA K DE ARO
ARCHIVO

2 PADRE

RE

DE CONPRA

alss & 8T EA ARTICULO PABRICADO
TIEMP = IDENTEM & OBTIENE TIEMPO DE ENTREGA DE FABRICACION
endit
FACTIEMP = INT(TIEMP/1000) 45 OBTIENE PACTOR TIEMPO 1=DIAS,ZwHORAA
I FACTIEMP » & 81 EL TIEMPO ES DI
EMP ~ MOD(TIRNP,1000) &% M2 OBTIENE EL KUMERQ DE DIAS
nax & BI EL TIEMPO ESTA EXPRESADO EN HORAS
TIEMP = (MOO(TIEMP,1000})/24 &5 OBTIENE EL EQUIVALENTE A DIAN
DL
FECHLY = FECHRE - TIBMP & FECHA LIBERA » FECHA REQUE - TIEMPO
PECHAL 1) & NUM DIA N EN CARACTER rzcm\ LIRERA
cm

= DIAPON{REQRRU,LLAVE, m:rzn) &5 IKVENTARIO - REQUERIN:
b ERCRIBE with LLAVE, K1V, REQUET, FECHAL, PECHAZ, REQERU && ESC
do BATA with LLAVE,NHIJO,NIVel,FECHLI,REQNET,REFER &6

salact & BELECCIONA PLAN DR PRODUCH
REQISTRO » REGISTRO ¢ 1 &4 MUEVE REGISTRO RACIA ASAX
go REGIETRO

NUMSBCWRUMIECe 1 Lt INCREMENTA EL KUMERO DE R

sst color to bgt/b

KUK DIA N EN CARACTER FECKA REQUER

IENTO BRUTO
RIBR REO DE PADRE

EXPLOTA REQUERIHIENTOS

CI0K
%)

EF ERENCIA

3,0 clmar
€ 23,5 say MACCIONT PRESIONE CUAIQUIER TECLA PARA CONTINUAR LA EJSCUCION®
nkey(0}
enddo 46 PARA L BIGUIXNTE ARTICULO BEL PP
ot color ta bgesn

3,0 c
0 23,5 lny Fncetom PRESIONS TECLA PARA
inkey(0}
CLOSE

t cureor on
ET COLOR TO W+/B

&6 PIN DE EXPLOA

* TV 1 APART
* FUNCION  : DRSPLIEGUE DE ARTICULOS APARTADOS ER EL MRP
* DEPINICION : DO APART

ENTRADAS t NINGUNA
* BALIDAS 1 KINGURA
+  BUBRUTINAS
* TREFZRERCIADAZ 1 KINGURA
.
* COMENTARIOS 1 ESTA RUTIRA KUESTRA LA LISTA DE ARTICULOS APARTADOS
-
* AutORzs 1 AMEINOM € HOKDRAGON SANCHEE
- ADOLFO GONZALEZ RAM]
* AUDITCR t ING. A. TEMPLOA C.
*  FECHA + DICIEMBRE DE 1991
* MODIFICACIONES 1
.
procedurs  APART
close

lect 2

£& ARCHIVO DE ALMACENES
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#24,2 BAY ** ARCHIVO NO
INKEY(0)

EN SISTD

& ARCHIVO DE ALMACENES

HT4
F NETERR()
$24,2 BAY " ARCRIVO NO

INREY (0)

DI
PRIVATE LLAVE

LLAVE = SPACE(3}
ARTIC = SPACE(S}

t color to we/b
elear

t date british
92,70 say date()

29 may
it ealer ta BG+/B
REX =
[ wv

rog = x
45,1 say ART,  SUBERSMALE
0703 A% o

+coter o m/n

LLAVE = SUBSTR({NDREFXD, 6,3)

@REN,1 SAY EUBSTR{NOREFAD,1,5)
do whila .NOT.EQP() €& MIENTRAS HAY
IF LLAVE<>3UBSTR{NDREFXD, 6,3)
LLAVE= SUBSTR(NDREFXD,5,3)

= RENe

artic = SUBSTR{NDREFXD,1,5)

ENDIF
i auasm(nnnrm.l sloum &% BI NUMERO DE ARTICULO EB DIFEREFTE AL
£& ARTICULO DE REPERENCIA, LO RSCRIBE

9REN, 08
artic = nnwm
ENDIP
.-lu:: 2
meek artic
REN, u | SAY DDARTIY

qo\'.

IF CDI
QREN, 56 8AY ™

NTAR:
lm 75 BAY m(cnzwxn) prer uu" u ncmn clm'. nu.'mm
8 HAY ARTICULOS EN INVENTARIG

lnzu.ss BAY CDINVID PICT "uu" && EACAINE CAWT, EN INVENTARIO
o s

OREN, 75 SAY "

wat color to bge/b
3,0 el

inkey(0)
QREN,O clear to 37,78
sat color to we/l

1

1,0 clear
€ 21,3 may “ACCION: PRESIONE CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAR"
inxey(0)

t cursor on
IT COLOR TO We/B
RETURN

v
QRER, 57 SAY CDAPAXD PICT ™
NVXD<O

. ar
9 23,5 say "ACCION: PREBICKE

EN BISTEMA

& IDENTIFICADOR DE ARTICULO FINAL

€6 INTCIALIZA VARIABLES

&6 DESPLIEGA VENTARA DR TITULO

ummoa & ENCABEZADO

&t AT COLOCA EN EL PRIMER RROISTRO

&& BACA DE RETERENCIA EL NUMERO SECUENCIAL
&k ESCRIBE DE REPERENCIA EL

REQISTROA EN EL PLAX DE PRODUCCION
55 81 LLAVE DITERENTE A NUMERQ BECUENCIAL
&6 ASIGNA WUMZRO AECUINCIAL A LLAVE

&&- INCREMENTA INDICADOR DE RENGLON

QREN,1 BAY SUBSTR(NDREFXD,1,5) && ESCRIDE DE REFERENCIA EL KUMERO DE ART.
€ GUARDA NUMERO DE ART DE REVERENCIA

& Y LO GUARDA

&6 SELECCTONA ARCHIVO DE ARTICULGS
&6 ESCRINE DESCRIPCION DE ARTICULO
TRARAIAQ

£4 SELECCIONA ARCHIVO DI

CANT, FPALTANIE

&5 INCREMENTA xnn:mxmmn DB RENGLON
&& BY LLENO LA PANTALLA DE D.
&6 INICIA IDENTIFICADOR DE nnm.aﬂ

65 LIMPIN PANTALLA

&4 SELECCIOMA ARCKIVO DE

TRARAIO
&& INCREMENTA INDENTIPICADGR DE REXGLON

§& VA AL REQISTRO ALMACERADO

€6 FIN DE APART

46 ESCRIBE CANTIDAD APARTADA DE ARTICULOS
& ax cmrrma EN xmnmmxu 28 REGATIVO

CUALQUIER TECLA PARA CONTINUAN

.
s TITULO 1 REQNDIA

CANT.  CANT.®
FALTAM
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E FUNCION & CONVIERTE CARACTER A FECHA NUMERICA
4 DEFINICION @ VARIABLE ~ REQNDIA(CARACTER)

4 EXTRADA®  ;  PECHA TIFO CARACTER

4 BALIMAS & FECHA NUMERICA

¢ BuBRUTINAS

REFERENCIADAS ¢ KINGURA

COMPNTARIOS ¢ ¥STA PUNCICN OBTIENE EL NUMEAO CORRESPONDIENTE A UNA
rECHA

.
N

*  AUTORER t ALEJANDRA C MONDRAOON BANCHEZ

» ADOLFO GQNZALEZ RAMIREL

.

4 AUDITOR rING. A, TEMPLOS C.

.

* o + DICIDMBRE DE 1991

¢ MODIFICACIGNES 1

.

funetion REQNDIA &6 COHVIERTE CARACTER A FECHA NUMERICA
paramaters FECHCAR &5 PECHA CARACTER

private REG &6 REQIATRO ACTUAL XN LA TABLA CALENDARIO
amlect 8 &% IH.ECCXO"A KI, ARCAIVO CALENDARIO

go top &6 SE COLOCA EN EL PRIMER REGISTRO

REQ = l &% AFUNTADCR DE REOISTRO AL PRIMER REGISTRO
locate for FDREQRCsFECHCAR &6 LOCALIZA LA FECHA CARACTER

REG =RECNO[) &6 PONE EL APUNTADOR EN ESE m:uxa-:no

do while FDVALXC=0,AND.REG>] && VALIDA QUE EL DIA SFA LABORAR]

Rs5q = REQ -1 £6 SI EL DIA NO E3 VALIDO

go REG £& BUACA EL DIA ANTERIGR VALIDO

enddo
RETURN{ FOREQNC ) && REGREBA EL EQUIVALENTE DE PECHA NUMERICA

TITULO +  DIAREQN

FUNCION 4  CONVIERTE FECHA NUMERICA A CARACTER
DEPINICION :  VARIABLE = DIAREQN(FECHA}
ENTRADAS 1 FECHA TIPO NUMERICA
BALIDAS ¢ FECHA CARACTER

BUBRUTINAS
REFERENCIADAS +  NIKGUNA

COMENTARIOS ¢t ESTA FUNCION OBTIERE FL CARACTER CORRESPONDIENTE
A UNA FECHA NUMERICA

AUTORES # ALEJANDRA C MONDRAGON BANCHEZ
ADOLFO GONZALEZ RAMIRE:

AUDITOR 1 ING. A. TEMPLOS C.

FECHA +  DICIEMERE DE 1991

HODIFICACIONES 1

srresarsrrasunreernasar e

function DIAREQN && CONVIERTE LA PECHA NUMERICA (DIA N} A FECHA CARACTER

paransters FECHNUM
private REG

REG = 1
neloct 8
wo top

locate for FDREQHC=FECHIUN
REG =RECNO(}

do whils PDVALXC»0.AND,REGYL
REG = REG -1

ANEXO B

&% DIA N DEL ARO
&6 REGSITRO ACTUAL EN LA TABLA CALENDARIO

&& PONE EL APUNTADCR EN EL PRIMER REGIATRO
66 SELECCIONA TABLA DE CALENDARIQ

&L LOCALIZA REQISTRO POR FECHA NUMERICA
&6 COLOCA APUNTADOR EN EL REGISTAQ

&& VALIDA QUE EL DIA SEA LABORARLE

&6 AT EL DIA KO ES VALIDO BUSCA
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go RXO 88 XL DIA ANTERICR VALIDO

enddo

RETURN( FDREQRE) && REGRESA FXCRA CARACTER
.

* TITULD s EBCRIRR

* FUNCION & AGREOA DATOS AL ARCHIVD DE TRABAIO OE MRP

DRPINICION : DO BSCRIPR WETH NUMART,KIV,REQ],FECHA_LIB,REQ2

ENTRADAS ¢ NUMERO DE ARTICULO, NIVEL, REQUERIMIENTO N¥TO, FPECYA DE

. mnw:xan. REQUERIMIKNTO BRUTO
4 BALIDAS ¢ NINGUNA
. INAS
® RAUFERENCIADAS 3 1) NASREG
.
+ EeTE VA LLENANDO KL ARCHIVO DE TRABAJO
QUE GENERA LA EJECUCION DEL MAP
.
" AUTORSS t ALEJANDRA C MONDRAGCN BANCHEZ
. ADOLYO GONZALY? RAMIREZ
*  AUDITOR ¢ 118G, A. TEMPLOS C.
« rzcma t DICIBMGRE DE 1991

MODIFICACIGHES ¢

procadure EACRIBE

paramoters ELLAVE,ENIV,REQUE, FECHALT, FECHARE, EREQBRU &6 LLAVE ARTICULO, NIVEL,
& REQUERINIENTO NSTO, FECHA DE
&6 LIBERACION, REQUERIMIENTO
eslect 7 &5 ARCHIVO DE SALIDA
Ir MAsREQ(s)
NDARTXR with ELIAVE

COREQBR wun zxsqsnu

1¢ REQUECD £ 81 TEQUERINIINTO FUE DIFERENTZ DE O
en=row( ]+l
say ellave

" REQUERIKIENTO
,54 way fachall &4 FECHA DE LIBERACION
€ren, 7l aay fechare £& FECHA DE REQUERIHIENTO
£& BELECCIONA ARCHIVG CE ARTICULOS

o
ran,7 say ddartxx &% DESPLIEGA DEACRIPCION DEL ARTICULO
It

»:
€24,2 say "IN ESTE MOMENTO NO SE PUEDE AGREOAR OTRO REJISTRO
INKEY(0)

endit

RETURN &5 PIN DE ESCRIBE

E TITVIO ® EBCRIBEZ

o TUNCION 1 ACREOA DATOS AL ARCHIVO DE TRABAJO D APARTADOS

* DEFINICION : DO ESCRIBEZ WITH NUMART,REP,REQ,CANT ALM,MRP,APAR,INV
.: ENTRADAS ¢ NUMERO DE ARTICULO, REFERENTIA, REQUERIHIENTO, LISRE EN

ALMACEN, MAP, APARTADO, INVENTARIO

BALIDAS 3 NINGUAA

BUBRUTINAS
REFERENCIADAS ¢ 1) HASREG

1 ESTE VA LLENANDO EL ARCHIVO DE TRABASO
QUE GENERA 1A DEL MRP PARA

AUTORER 1 ALEJANDRA € HOKDRACOS | m:m:z
ADOLFO GONZALEZ RAM)
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AUDITOR « ING. A, TEMPLOS C.
rEcua t DICIDMIAR DX 1991
HODIFICACIONES 3

procedura RSCRIBE2
Parasatars LLAVE, EREF,REQUE, EL1RRE, RESHRD. APART, TVEN £C se Lave ARTICVTO,

REFERENCIA, REQUERI)
ss LIBRE KN ALKACEN MRP AFARTADG

#6_BALANCE
salect 13 &k ARCHIVO DR BALIDA
Ir MABREG(3}

replace COINVXD with INVEN
unlock
ala

4,2 uy "EN RETE MOMENTO NO BB PURDE AGREGAR OTRO REQGIATRO

&& FIN DR ESCRIBEZ

TITULO v BAIA
PUNCION  :  RECORRE oE DX FORMA

DEFINICION ¢ DO HAJA WITH PADRE,RIJOS,KIV,FECHA,REQ,REF

ENTRADAS  :  ARTICULO PADRE, NUM DE HIJOS, NIVEL, FRCHA DX LIBERACION
REQUERIMIENTO, REFERENCIA

BALIDAS @ RINGUNA

BUBRUTIKAS
REFERENCIADAS 1) DIAPON
2) INr &6 OB CLIPPER
3) M0 && DE CLIPPER
4) DIARSQN
5) EBCRIBE
&) BAIA
+ ESTE VA LA DE loa
ARTICULOS PARA CBTENER 1OS ARTICULOA QUE EACAN FALTA
AvTORES s ALEJANDRA C MONDRAQON BANCHEZ
PDOLFO GONZALEZ RAMIREZ
AUPITOR +  ING, A, TENPLOS C.
FECHA + DICIEMBRE DE 1991

MODIPICACIONES 1

procedure BATA

parameters BLLAVE,BH1JOS,BNIV,PECHP, uqv BREF & LLAVE DE PADRE, WUMERO DE HIJOA
ADRE, NIVEL plumx, n:l:m L18 PAD

privato PQPA &% APUNTADOR B ARCHIVO DE ESTRUCTURAB
private 1 & VARIABLE AUXILIAR PARA NUMERO DR AIJ08
2 && LLAVE DE ARTICULD HIJO

&% NUMERO DE HIJOS

#& FECHA KUM DX REQUERIMIENTO B1JO = FECHA LINERACION PADRE
£ MQUERINIFITO NETO DE HIJO

&6 KEQUERIHIENTS BRITO

&6 FECHA CARACTER DR n_quzamx:m DE HIJO
66 SWERO DE HIJOS EN EL ENOAMALE

&% TIDMRO DE EXTREGA DEL PADI

&E INDICADOR DE MEDIOA DE TIEMPO: DIAS, HCRAS
&& FECHA CARACTER OE LIBERACION DE HLJO

&6 FECHA CARACTER DE REQUERIMIENTO DE HIJO
private NREF €& NUEVA REFERENCIA PARA AIGUIENTE NIVEL

FHIJO « SPACE(6)
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NME = O
H1JO = SPACE(S)
selact 1

locate fof NDARTPE = SLLAVE
PQPA_= RECK(
for 1 = 1 ta BR1JOG

HIJO =

ARTHE
nnc‘swnn(anm’,s,s)
- m

- nupcﬂ(munnu HIJO,BREF
2

v
locate for NUARTXM « HIJO
1t TOARTXY = 2

TIEMP = IDENTCM

FACTIENP = INT(TIEMP/1000)
IF_FACTIEN® =

nm * MOD(TIEMP,1000)
ELB

WUKERO DR K1JOS O
&& LLAVE DE HIJO « ESPACION

&£ AELECCIGMA KSTRUCTURA DR PROOUCTD

&& BUACA EL PRINER HIJD CON LA LIAVE PADRE
&& PIJA EL APURTADGR A KSTE NIVEL DE REGURSIVIDAD

NET P
)As BUSCA EY INVENTARIOS LA mxmn of 1o

A MAEATRO DR ARTICULOS

i BUSEA EL H1JO

&L BI TIPO DE ARTICULO E8 COHPRADO
&& QBTIENS TIEMPO DR ENIRE

&& BI ES ARTICULO PABRICADG

£¢ COTIENE FACTOR TIEMPO 1aDIAS,2°HORAB
& T

it u OBTIENE KL NUMERO DE DIAR
E!

£
'Hm = (MOD(TIEMP,1000})/24 && uarxiss EL DQUIVALENTE A DIAS

FECHIJ ~ PECHP - TIEMP

s PECHA DE l.mzlu\ DE PADRE = LEAD n K3

)
ruxmu = DIAREQN(FECHP)

..
"
2
i
v

o A CARACTEZR
“ I'ECNA be R!wnmum H1JO = PECHA LI3 PADRZ

1 HACE FALTA H1JO8

4o ucnxu: with HIJO,BNIV,| mum.mnuu.mum RHISRY
t 2 &

sulec

!ur nwumo( - HIJO
FLMG = CDBY

4 BAJA prtret HIJO, LML, BNIV1, ncux: RUINET NREF & ANAL
£& 81 HAY HIJO EN INVENTARIO BOLO ESCRIRE

& BELECCIONA MAESTRO DE ARTICULOS

&& S5 PONE EM EL PRIMER REQIATRO

“ LOCALIZA L REGIATRO DEL HIJO

OBTIENE 8U NUMERO DR H1J0S (RECURS:
12A LA

w
@0 ESCRIBE with HIJO,BNIV,RHINET, FRISOLY, FHTIORE, RUIRRY

Vo)
LA RAMA nuuxnn':

POPA = POPA+1 & AUMENTA EI APUNTADOR DE LA EBTRUCTURA
aslect 1 £t Y BUACA IL BIGULERTE MivEL
gote POPA
nex:
&6 FIN DE BATA
* TI7ULO t  DISPON
* FUNCION @ DE ACUBRDO A LA CANTIDAD REQUERIDA, INDICA L0 FALTANTES
N
* DEFINICION ©  VARIABLE = DISPON({REQUER,LLAVE,REFER)
© ENTRADAS ARTICULO,
® EALIDAS & MATERIAL FALTANTE EN INVEHTARIO
.
*  BUBRUTINAS
* REFERENCIADAS 1 1) ABS - && DE CLIPPER
- 2) B 3
. 1) BSCRIEEZ
. 1 maTE RECORRE EL PARA
. LA CANTIDAD DE ARTICULOS FALTAKTES DX ACUZRDO AL REQ.
AUTORES @ ALEJANDRA C HONDRACON BANCHEZ
. FO GONZALEZ RAMIRSZ
*  AUDITOR t ING. A. TEAPLOS C.
.
* FPECHA ¢t DICIEMBRE DE 1991

MODIFICACIONES 1

function DISPON

parunators REQUE,LLAVE,REFR M
privata MATPALT
privats LIBRE

private NUEAPAR
private REMMRP
Private APARACT
BELECT 4

LIBRZ = O

ANEXD B

ARTICULO
o« CANTIDAD DB

POR

& MATERIAL muvwxnu

&6 APARTADO ACTUAL POR mm. DE LA CORRIDA

&5 ARCHIVO DE ALMASENES

§& CANTIDAD DE ARTICULOS ANTES DE BUSCAR ER ALMACENES
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RESMI® = O &6 RESERVADG TOTAL PARA FMRP
APARACT = O §& APARTADG ACTUAL K8 CERO

locate for NDARTKL = LLAVE &K BUSCA KL ARTICULO EM KL KR ALMACEN
1 FOUND() 66 BI ARTICULO ESTA KN ALMACEN
LIBRE = CDARTXL - (CPKRPXL ¢ CPVENXL) &k OBTIENE LA CAKTIDAD KENOS LO
RESHMRP = CPHRPXL+CEVENXL 56 TOUTAL DE RESERVADOS 1ER ALMACEN
CONTINUEZ £6 RESERVADO PARA MRP Y VENTAS Y
do while FUT.EOF(} 46 CONTINUA BUSCA RN OTROS ALMACKNES
BRE - LIGKE - (CONTXL - (crmn. 3 CrvEL))

nxw - & TOTAL DZ

CoRTIE
enddo
go top £ SE COLOCA EN EL 1ER REQISTAO OF ALMACRNZS
locate for NDARTXL = LOCALIZA EL ARTICULO EN EL PRIMER ALHACEN
L0 {{(LIBRE-REQUE) b0} e ((Lrnns mu:)-a)

APARACT = LIBRE-REQU] &G AFARTADO PARA ESTA CORRIDA
L CALCULA 81 INVEKTARIO CUBRE mu:mnx:um

MATEALT - 0 61 10 CUSRE EL REQUERIMIENTO NETO

NUEAPAR = ABG{CPMRPXL « n:uuk)u ¥ B2 MPARTA EL REUERINIENTO oo m
atue LO CUBRE FL RIQUE. NETO = DIPERENCIA

APARACT = ABS(LIBAZ) &6 oo wo ALCANZO 8B APARTA TODO

HATFALT = ABS{LIBRE - REQUE) && EN VALOR ABGOLUTO

NURAPAR = ABS(CPMRPXL + LIBRE}&E RESERVADO PARA MRP P5 XL RESTO LILRE
ensiz
IF BLCQRRG(S}
roplace CPHHPXL with NUEAPAR &6 ACTUALIZA LA CANTIDAD RESERVADA PARM MRP
unlock

ELaE
€24,2 BAY “EN ESTE HMOMENTO NO AE PUEDE MODIFICAR EL REGISTROM
INKEY(0)

ENDIP

lne £& BL EL AKTICULO FO ESTA EN ALMACEN

MATFALT = ARS(RFQUE) &6EL REQUERIMIENTO NETO E3 JGUAL AL nzwmmxzm BRUTO
endif

do EACRINEZ with LLAVE REFE, REQUE, Luk_,mm,uumr,unu {RESHRE REQUE)
I ART; REPEN

& APARTADO BN mu. PARA ESTE CASD, nu.mcs INVENTARIQ

AR MRP,

return (MATFALT) &6 REGREBA CANTIDAD FALTANTE
TITVLO & REPORT
* JFUNCION 1 REPORTE DE INFORMACION.
= DEPINICION 1 DO REPORT
* ENTRADAR 3 KINGUNA
» BALIDAR 3 NINGUKA
»
BUBRUTINAS
. FAFERINCIADAS + 1) REPART 46 REPONTE ARTICVON
- 2) REPALM & REPORTE ALMACENES
. 3) REPEAT ©i REPGRTE EaTRUGTURA
- 4) REPINV &k REPORTE INVENTARIO
- 3) REPPLA &6 REPONTE PLAN DE PRODUCCION
. 6} REPMR® &t REPORTE MRP
* COMENTARIOS 1 ESTA RUTINA ES LA ENCARGADA DE REALIZAR LOS REPORTES A
. IMPRESORA D5 LA INPORMACION DEL BIATEMA.
.
»  AUTORES T ALRIANDRA C MONDRAGON AANCHEZ
- ADOLFO GONZALEZ RAMIREZ
* NDITOR t IRG. A, TEMPLOS C.
.
« FECHA + DICIEMERE DE 1991

MODIFICACIORES 1

procedurs REPORT

« DEFINICION DE VARJASLES
privi oPCION &6 VARIABLE DE QPCIOK

private &5 VARIABLE AUXILIAR
privata CONTINUA &6 VARIABLE PARA REGRSAR DE SELZCCIMES
OPCION = 0 &5 INICTALIZACION DE VARIABLES

CONTINA = .T.

t Color to we/b
ar

t dats british
do while COFTINUA
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ot cclnr ta we/b

’ z.'u; say date

1]
@ 2,27 may ** RKPORTE DE ISTORMACION "
/b

LAS YLECHAS ¥ OX m IN BY SELECCION™
VENTAKA DI

&6 LIGIA PANIALLA
& EINCAREZADO

NUXVA
&& DEBPLINGA

t M G, REGRESAR AL MENU ANTERICR

proup

[ lo.u prompt * 1. REPORTE DE ARTICULOA
§ 11,24 prompt “ 2. REPORTE DE ALMACENIS
€ 12,24 prompt % 3, REPGRTE DE ESTRUCTURAS

u.u prompt,

bR I

4 prompt
Lt prompt " 6. REFORTE
L

Banu to CPCIO

ca
case QPCION = 1
CONTINUA = ,F.
case OPCION = 2
roparc
case OPCION = 3}
do repaim
caxe OPCION = 4
x

do reppla

&6 LLAMA MENU DE REPORTE DE ALMACEXES

&6 BALIDA CEL SISTEMA
&& TERAIKA XL CICLO DEL MENY

" &g SALIR DEL €IC10

" && QENERAR

REPORTE "
RERGHTS OF FLAR OF I rnmuccxuu"
DE MRAP

b LLAMA MENU DX REPORTE DE ARTICULOS

& LLAMA MENU DE REPORTE DR ESCTRUCTURAS

REPORTES

&4 LIAMA MENU DE REPORTE DE INVENTARIO

€& LLAMA HENU DX REPORTZ DE PLAX DE PROD

case DPCION » 7

do reparp
endcass
enddo
101

-
t color to we/b
clear
continuas.T.
raturn

€6 LLAMA HENU DE REPORTE DE MRP

&& PIN DE RRPORT

BUBRUTINAS
REFERERCIADAS ©

COMENTARION 1t

AUTORES :
MDITOR H
FECHA '

MODIPICACIONES ©

TITULO 1 REPART

FUNCION 1 IMPRESICN DE REPORTE DX ARTICULOS
DEPINICION : DO REPART

ENTRADAS  :  NINGUNA

BALIDAS 1 NINGUNA

1) DESPART

ESTA RUTINA ENVIA A IMPRESORA LA INFORMACION DE UNO
© MAR ARTICULGS-

ALEJANDRA € MONDRAGON AANCHEZ
ADOLFO GONZALRZ RAMIREZ

ING. A, TRPLOS C,
DICIEMBRE DE 1991

procedure  REPART

* DEPINICION DR ARCHIVOA

lect 2
[
1¥ NETERR

INKEY,

1)
024,2 BAY “ARCHIVO MO
@)

EXDIP
st index to MANDARY

€& ABRE ARCHIV) DE ARTICULOA Y 8U INDICR

EN SISTEMA

pnv.u 1,3
Sz

&6 VARIABLER AUXILIARZS
&& VARIABLE PARA CONTINUAR
§6 NUMERO DE ARTICULO
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privata DISCRI &5 DESCRIPCION DK ARTICULO

private OPCIOW §8 OPCION DR MENU

DESCRI = mpace{20} 86 INICIALIZACION DE VARIAELES
OFCION = space(3)

RUMART = )

T

3 1

CONTINUA = .T, &6 MO ENTRA BN BU PRIMER KZNU

ast colar to wesb

clear &5 LIMPIA LA PANTALLA

t date british

.2, 70 say datal)
say *

REPOHTR DE ARTICULOS "™ &6 ENCABEZADO
45 ‘mll. CONTINUA & PERM. CREAR Y CAMBIAR VARIOS ARTICVLOS
ll XIDXCADOR DE IMPRINIR UM ARTICULO
e ee)or o bgs/h
40 clea
9 23,8 lly TACCIONY MJEVA LAS FLECHAS Y DE Imlkl! EN BU BELRCCION
agt coln( to b/n & DESPLIRGA VENTARA DE

#10,17 clear to 19,57

sat COlOr to B/w/bge/v

€09, 16 clear to 18,56

t wrap on

O. REGRESAR AL MENU ANTERIOR

1. IMPRIMIR 70008 LOS ARTICULOS
18,16 prospt % 2. DESPLEGAR TODOS LO8 ARTICULOS
€ 17,18 prompt * ). IMPRINIR UN ARTICULO

menu to OPCION

do <

&6 BALY DEL CICLO

Case OPCION = 1
4 upper{ 1ista)esunn &6 81 BB IMPRIMIO REPORTR
Srent1,0 » J

Gprovi), peol{) eay =m—(u) && FORMA DE LETRA MORMAL

sat % HACE SALTO D2 PAGTNA
+davico to scraen 44 AEGREAA CONTROL A PANTALLA
endir

&5 TERMISA KL CICLO DEL MENU

t color to bge/b

22,1 clear to 23,78

22,5 eay MMENSAJRy CHEQUE SI SU INPRESORA ESTA LISTA "
ACCION @ TECLEE 8 8I DESEN IMPRIMIR INFORMACION * GET lista

upper(liata)e>¥s" ¢ 81 IMPRESORA NO EATA LISTA

ntinuas.T.

23,0 clear
sst color
n:nny"xnrnxnxnno ARTICULOS"
st dovice to print &k MANDA CONTROL A INPRESORA
setpro(0,0) 56 INICIALIZA CABRZA DE INPRESCRA

0, u) say chr(18)
18TEMA CONTROL DE PROOUCCICN™ &6 ENCABEZADO
u u ey W mmmuou DE ARTICULOS" $& DE REPORTR
oc (datol

1))
FECHA s"+facha &6 EBCRYBE FECHA

lpmu( ),pco way chri
7, < NGHERO, DESCRIPCION TIFO No. UNIDAD TIe TIE RUTA RUTA CANTY
"SUBENS. MEDIDA ENTREGA ENBAM ENOAMBLE  COMPRA

COMPRA
funidad)  {unidad)®
m() PCOL() SAY CHR(168) && FORMATO DE LETRA NORMAL

h n -1:
salact 2 6 BELECCIONA ARCHIVO DE ARTICULOS

9o top
do while isof() & RECORRE TOOO £, ARCHIVO E IMPRIME DATOS
eprow),pool() say chr(15)
tren,) say n
#ran,12 say ddartxn
artxm v 2
Y MCONPRADOM

anten PICT

&% INCREMENTA INDICADOR DE RENGLGH
&% SALTA AL BIGUIENTE RZGISTRQ
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rent1,0 =
xv-(),pcnu) uy €he(18) &4 FORMATO OX
sct. &5 BALTO DE PAGINA EN IMPRESCRA

®]ect
12t davice to screen &6 DEVUELVE CONTFOL A PANTALLA
on
Istamin &5 INDICA QUE TRRHINO INPRESION
canu OPCIOR = 3
ot color to bt/
#12,0 claa
g» DESPART Fteh v &6 LLAMA RUTINA DE DEAPLEGAR ARTICULOB
=13

une MANDART &6 ABRE ARCHIVO DE ARTICULOS Y 8U INDICE
17 NETZRR
824,2 BAY “ARCHIVO WO N AISTRMA
INKEY(0)

LS
sat index to HANDART
ands s

t color to w/b/n/w

97,0 clear §& LIMPIA PANTALLA
aet cursor on $6 ACTIVA CURSOR
case OPCION = 4
nusart=space(5) &6 LIMPIA NUMERO DE ARTICULO
T. $6 ACTIVA BANDERA PARA IMPRIMIR UN ARTICULO

&6 B EANDERA PARA IMPRIMIR ART. KB VERDADERA

IATE 3 INDIGUE LA CLAVE DE ARTICULO ¥ DX | RETURN"
t  PARA PASAR AL SIGUIENTE MXNU B3LO DE RETURN"

AND..NOT.DELETED{)  && BI EL REGISTRO YA EXISTE
DDARTXH

"n:acmrcxun DE ARTICULO : 6DRSCRI "

T cn)ux to bge/I

52,1 Ciear to 23,78
€ 22,3 way "NENSAJEM EL ARTICULO YA EXIHTR "
9 23,5 vay "NCCION 1 TECLEE 8 ST GESEA IMPRINIA ESTE ARTICULO * GET impr

i upp-:u-pr)--va" &6 81 SE DEAEA IMPRIMIR EL ARTICULO
12 uppar(iista)c>var 5 81 IMPRESORA HO ESTA ACTIVADA

o
5 say VMENSAJE: CIEQUE 81 BU IHPRESORA ESTA LISTA "
© 23,5 say “ACCION 3 TECLEE & 8 DZSEA IMPRIMIR INFORMACICN * GET liata
zead
i uoper(ite ayervan & BI WO BE ACTIVO IMPRISORA
continuae.T.
188

t device to print &6 SE MANDA CONTROL A IMPRESCRA

tpre(0,0) £6 POSICIORA CABEZA DE IMPRESORA

row(),pcol{) say chr(18) && FORMATO DE LETRA NCRMAL

»25 say “SI1STEMA CONTROL DE PRODUCCION" &6 ENCABEZADO
1

92,25 may " INFORMACION DE ARTICULOS™ &6 DE REVORTE
fechasdtoc(dato())
03,62 say “FECHA i"sfecha &6 IMPRIME FECHA

5,0 BAY
@prow(),peSIT] way hE
97,2 way " NUMK:

%0 DESCRIPCION ‘Hl’o l!n. umnm  TIEHPQ TIEM RUTA CANTIDAD'
'DUBENS. MEDIDA ENTREGA

[uma.u] {unidad)»
L{) BAY CHR(18} & FORMATO DE LETRA 4O

t device to mcreen && DEVUELVE CONTROL A PANTALLA
e
set davice to print & MANDA CONTROL A IMPRESORA
lpz g) peol() y enr(15) “ FORMATO DE LETRA COMPRIMIDA
ndar!

I
i m -2
onn by may MCOMPRADO™

e
Sran 49 way "rASRICADO"

nnn,as y cdui picT
adca

7,85 say Thensen prcT
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@ren, 96 asy identes PICT un"
@ran, 109 o
fren,120

~zon+l &5 INCREMENTA INDICADOR DE RENGLOW
n,0 say §
t device to screen €6 DYVUSLVE CONTTOL A PANTALLA
andif
180 &5 81 I, REGISTRO KO EXI&TR

a EL ARTICULO NO FUR ENCONTRADG "
@ 23,3 may “ACCION 1 CCH LAS PLECHA} ESCOJA 8U AELECCION Y DX RETURN *

§6 FIN DE REPART

TITULO :  REPALK

FUNCION 1 IMPREAION DZ REPORTE DE ALMACENES
DIFINICION 3 DO REPALN

ENTRADAS 1 NINGUNA

BALIDAS 1 NINGUKA

SUBRUTINAS
REFERENCIADAS 1 1) DESPALM

COMBNTARIOS ¢ ESTA RUTINA ENVIA A IMPRESORA LA INFORMACION DE UFO -
© MAS ALMACENES,

AUTORES T ALEJANDRA € MONDRAGON BANCHEZ
ADOLFO GONZALEZ RAKIRKE

AUDITOR 1 ING, A, TEWPLOS C.

TECRA »  DICIEMERS DE 19931

MODIFPICACIONES &

peocedira  REPALM
* DEFINICION DE ARCHIVOS

ealoct &
&& AHRE ARCHIVO DE AIMACENES Y SU INDICE
IF NETERN{ )
924,2 SAY "ARCHIVO NO B EN AISTEMA
1NKEY(0)

FDIP
set index to ALMACEL

private 1,3 & vluuunu AUXILIARES
private CONTINUA &6 VARIABLE PARA CONTINUAR
private NUMART I mmxnn DE_ARTICULO
privats DESCRI £& DEACAIPCION DE ARTICULO
private OPCIOH &6 OPCION DE MENU

DESCRI = spaca(20) &6 INICIALIZACION OE VARIABLES

aPCIoN = spacail)
FUMART = space(s)
I -1

x -1
CONTINUA = &6 NO ENTRA EN EL PRIMER MEXY

color to wesb

clear

sat date british

0 2,70 say date(}

] z.n uay  REFONTE DE ALMACENEZ * &5 ENCABEIADO

do vnu- CONTINUA &5 PERMITE CREAR Y CAMBIAR VARIO3 ALMACENES
0= &t IMPRESION DE UN XIMACEN DESACTIVADA

vt =al r to bge/b
5,0 ¢
] 2:,5 say "ACCIONT MJEVA LAS FLECHAB ¥ DE RETURN EN §U AELECCION"
t color to b/n &6 DESPLIEGA VENTANA DE MENU

210,17 clear to 19,57
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t color to n/w/bge/w
nnq n cuu to 18,6

u.u prn-p: " D, REGREBAR AL NENU ANTERIOA ** && BALIR DEL CICLO
13,18 prompt " 1, IMPRIMIR TODOS LO8 ALPACENE ™
LOS ALNACKNES ¥

LEGAR TODX
© 17,18 prompt " 1. IMPRIMIR UN ALMACEN
menu to OPCION

oo && ST IMPHESORA ESTA ACTIVADA

y chr(18) & PORMATO DE LETRA MO

ojuct BALTO DE PAGINA ER xnrmum
wot devicn to screon & DEVUELVE CONTROL A PANTAL
nair

CONTINUA = .F. &4 TERMINA EL CICLA DEL MENU

» aERITE, SHEQUE a1 gU INPASORA ESIA LIsTA
' AL DreTh TMPRINIR INFORACION » GET 1iate

%
ftg upy-r(u-u)o 56 81 LGRESCRA 8O ESTA LIATA
coRtinuas.T. &6 REGRZEA A PRIMER

e
€22,0 cloar

a8t color to bygr/b

822,12 may "INPRIMNENDO ALKMACEKEKS"
! A

A C L A T 501
&6 POSICIONA CABEZA DE IMPRESOMA
Pcol() may chr{l8) && FORMATO DE

2 18T L DE PRODUCCIONM &6 ENCABEZADO
42,23 aay * INFORMACION DE ALMACENES" £& DE REPORTE
fochasdtoc(date]))
91,62 may “FECHA {"¢fecha &6 IMPRIME FECHA
05,0 aay v
pmu(),pc“n——'ﬁr‘"——’*rrﬁirj 4y Ghi[ TE FORAATS D) CGRPRINIER

IMERO  DIRECC DESCRIPCION "

n-lku.mu) Ay cmua,
08,0 AAY 7

10 #& IRICIG BE REFOKTE LW TEROLON 16
mlact 3 £& GELECCIONA ALMACENES
90 top
do while leof[) &6 RECORHE BL

TOGO EL ARCHIVO
Spcow().peall) way ChE(1S) 46 FORATD DF LETRA CONTRINION
Qren, 16 & y DESFLIEGA DATCS DE ALMACEI NUMERO
ran,d7 a, LDALMXS 65 DIRECCICN,
dren 04 227 DOALIXS £4 DESCRIPCION

n*1 &€ INCREMENTA INDICADOR DE REMOLON
&6 SAVTA AL BIGUIENTE REGISTRO

1,0
.prw(),pcox() y Chr{18) £& FORMATO DE LETRA N
ejec £a"3aL7 DF PAGINA DE Lh TeBRESORA
ot d.u:. to wcrean & DEVUELVE CONTROL A PANTALLA
u- 4& DESACTIVA IMPHESORA
and
case opcm«
t calar to bgs/b
2,0 clear
do DESPALM with “2'" &6 LIAMA A DESPLEGAR ALMACENES
Af laatkey()=13 6 BI ULTIMA TECIA FUEK ENTER
MMM Hendalzxe &6 GUARDA ALMACEN SELECCICRADQ

§& ACTIVA IMPRESIGN DE UN ALMACEN

ALACE §4 ABRZ ARCHIVO DB ALMACENES

IF NETERR()
£24,2 8AY YARCHIVO %O DISPONIALE EN SISTEMA MULTIUSUARIOW
INKEY(0)

ENDIF
mat index to ALMACED
ondif
T colar to we/sb/a/w
06,0 clear

rumalasapace(s) &4 LIMPIA NUMERO DE ALMACEN
uno=.T, && ACTIVA IMPRESION DE UN ALMACEN

&5 87 BANDERA DE IMPRIMIR JIMACEN ESTA ACTIVA

uno
t color to bge/b
0 cl

€ 22,5 may "MEKAAE 1 INDIQUE LA CLAVE DE ALMACEN ¥ DE RETGRN“
€ 23,5 may “ACCION @  PARA PASAR AL SIGUIENTE MENU BOLO DE RETURNY
sot. color ta We/B/bgesw

€ 6.3 say “NUMERD DE ALMACEN 1 * gat KUMALM pictute ERNNN"
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mmu)c wnﬂlnm)
seek
iz rw)m() AXD..WOT.DELETED{) & AT EL AEGISTRG YA EXISTE

€ 23,5 say
endte

DESCRI = DO}

© 8,3 say "DESCRIPCION DE ALMACEN § 4DESCRI "

ot =nlnx to bg+/b

Arpr ws

[] 22,1 clear ta 23,78
ENSATE:

2, ) BL ALKACER YA EXTATE
23,8 soy "ACCION | TECLEE 8 81 DESEA IMPRIMIR RA——— smpr
14,
i upp.r(mpr)- €& 81 5E DEGEA IMPRIMIR LKL ALWACER
11 uppar(1ia £& 81 ESTA DESACTIVASA LA IMPRESCRA

a
¢t color ta bthh

© 22,1 clear to 2,78
© 22,5 say "MENGAYE: CHEQUE 81 8U IMPRESORA ESTA LISTA
© 23,3 say “ACCION + TECLEE 8 8I DESEA IMPRIMIR INFORMACION " OET liata

Tead

1¢ upper(liste)c>ia #& 81 %0 8E ACTIVO IMPRESO)
con oT.

120

&4 SALE PARA DESPLEGAR n.znu INICIAL

T dovice to print £C MANDA CONTROL A IMPRESORA
atpre(0, 0) L5 POSICIONA CABEZA DE IMPRESORA
®prow(),peall) aay chr{l8) && FORMATO DE LETRA
1,23 way "SISTEHA CONTROL DE PRODUCCION" &k EXCABBZADO
€2,25 way " INFORMACION DE ALMACENES" &5 OF REPORTE
fochasdroc(data())
93,62 any "FECHA i"sfocha &6 IKPRIME FECHA

"

Fowl) , poaTTY #aY ERE] @
;2 ®say “NUMERO DIRECCION DESCARIPCION "
ROW( )}, PCOL{) 8AY CHR(18) && FORMATO DE LETRA NORMAL

T XN cu irmu:sxon E: Ku‘ﬁcm BN RENGLON In
PANTAL

€08,0 BAY *

6& MANDA CONTROL A IMPRESORA

#& FORMATO DE LETRA COMPAIMIDA

£& INPRIME NUMERO DE ALMACEN,

£& DIRECCION,

&& DESCRIPCION

&6 INCREMENTA INDICADOR UE RENGLON

&8 DEVUELVE CONTROL A PANTALLA -

t cevics to mcraon
3

£& B Pl REGISTRO NO EXISTE

t color to bgs/b

7,1 clear ta 23,78

22,5 way YMENSAIE: L ALMACEN NO FUE ENCONTRADO

'ACCTGN 1 CoN LAS PLECHAS EBCOOA 5 SELECCION ¥ n: RETURN

and2f

anddo

closo a1l

return &G FIN DE REPALM

TITULO 1 mEPRST
FUNCION ¢  IMPRESION DE REPORTE DE ESTRUCTURAA
DEFINICION ¢ DO REPEST

ENTRADAS 1 NINGUNA

SALIDAS  :  NINGUNA

BUBRUTINAS

REPERENCIADAS ¢ 1) DESPART
2) ExvoTA

COMENTARIOS  + ESTA RUTINA ENVIA A INPRESORA LA INFORMACION DE UNO
O MAS ALMACENES.

AUTORES ¢+ ALEJANDRA € MONDRAGON BANCHEZ
ADOLFO GONZALEZ RAMIREZ .

AUDITGR 1 ING, A, TEMPLOS C.

FECHA + DICIEMBRE DE 1991

MODIPICACIONES 1
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procedurs  REPEST
« DEFINICION DE ARCHIVOD

o tmnm &6 ESTRUCTURA DE PRODUCTO

RAL )
o:u ] HAY “ARCHIVO NO E EN BISTEMA
INKEY(0)

ENDIF
aalect 2
u &6 MAESTRD DE ARTICULGS

A m

IF NETERR()
lu 2 BAY “ARCHIVO 2 E EN SISTEMA
INREY[0}

close

x¥D.
aet Andlx to MANDARI

£& ARCH DE TRAEATO PARA ESCRIBIR EXPLOSIONER

E EN BISTEMA
PRIVATE LLAVE L& KOMBRE DR ARTICULO
PRIVATE LLAVEZ &6 NOMORE DE ARTICULO
LLAVE » BPACE(3) €& INICIALIZA VARIABLE
t :elur to wi/b
el
st a-t- british
02, y datot)
¢2,2 9 REPOATR DE ESTRUCTURAS &6 ENCAREZADO
ot color to bge/b
9 22,1 clear to 23,78
contin T
LISTAS & IMPRESORA DESACTIVADA
<o uhuu conzmvua &6 PERMITE CREAR ¥ CAMBIAR VARIOS ARTICULOS
om. ¥, & DE LKA
at color to bge/b
5,0 cl
© 23,5 say “ACCICH: IRIDVA LAS FLECHAS Y DB RETURN EX 8U srLECCIOR"
ast color to b/n &6 DESPLIEGA VEKTAKA DS MENY

no,n cloar to 19,37
color to m/W/bs /v

005,16 cloar ta 18,56

set wrap o

8 11,18 pxmp( 0. REGRESAR AL MENU ANTERICR

© 13,18 prospt ¥ 1. IMPRIMIR TODAS LAS ESTRUCTUAAS

@ 13,18 prompt " 2. DESPLEGAR TODOS LOS ARTICLLOY

© 17,18 prospe 3. IMPRIMIR UNA ESTRUCTURA “

cenu ta G

&6 HALIR DE CICLO

&6 SI IMPRESORA ESTA ACTIVADA

vprw() p:u)() say cnr(m) £6 FORVATO DE LETRA K

oJec: & SALTO DE PAGINA DE LA TMeRzsom
2t dovice to scromm i DEVUELVE CONTRGL A PANTALLA
enct
CONTINUA = .¥. &6 TERMINA EL CICLO DEL MENU
=2 -

.78
y “MENSATE: CHEQUE 8I SU IMPRESQRA ESTA LISTA "
y WACCION : TECLEE 8 BI DESEA IMPRIMIR INFORMACION ™ GET 1ista

read
if uppor(lietaje>va” &6 SI NO SE ACTIVO IMPRESORA
cantinuaw,T. &6 BALE PARA DESPLEGAR MERU INICIAL
82,0 clu{
t color to bge/b
llle-.y"lNPRKﬁlN o ESTRULCTURA"
wat device ‘u print &8 MANDA CCNTROL A IMPRESOAA
Il lpl’ClQ. &5 POSICIONA CASEZA DE IMPRESORA
eprow pr:ol() y chr(18) && FORMATG DX LETRA NORMAL
. 'y "SISTRMA CONTROL DE PRODUCCION® && ENCABEZADO
€2,25 pay " INFORMACION DE ESTRUCTURAS" &k DE REPOATE

fachasdtoe(datal
'FECRA t"'efecha &6 IMPRIME FECHA

0
T FRIATON
TIPG CANTIDAD"
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@PROW(),PCOL() BAY CHR(18) & FORMATO DR LETRA NORMAL
8,0 BAY "

Ten =10 TEINTCIA W RERGLON 10
snlect 2 64 SELECCIONA ARCHIV OF ARFICULOS
go top
do while leof() 46 RECORRE TODOS 104 ARITCULOS

spreg-racno() &G GUARDA POSICION DEL REGIRTRD

naar &4 GUARDA NUMERO DE ARTICULO
e o uu:ccm«a ARCHIVQ DE TRABAJO
AP BORRA ARCHIVO DE TRABAJO DONDE 2B KSCHIBE EXPLOAION
p \lhvn) 6 HACE DEL ARTICULO

1
uu:r.-p 7

o ToP
lpm()apﬂ:ul() y che{18) && ma.muvc DE LETRA COMPRIMIDA

DO WHILE x F() & RECORRE EL ARCIIVO DE TRABAJSO

&& IMPRIME ESTRUCTURA DEL ARTICULD

SREN, S ny NDNIVXW PICT “f3" &4
DO WHILE COLCI34NDNIVIW*2

@REN, COL BAY #.%

COLe COL +2

ENDDO
Hw = spaca(0}
recno()
l ] = ndartxw
seloct 2
seak llavel
Af tdartwm = 2

Tipa ~ICOMPRADO™
el

tipo * "FABRICADQ"
and:
lact 7

goto apunz
fren,col say ndartxw & NUMERD DE ARTICULO
SREN, 70 BAY ddproxws' " EE DPESCRIPCION

" &6 CANTIDAD DE SUDENBAMBLES
ran~ransl &6 INCREMENTA INDICADOR DE RENGLON
oxip £ PASA AL BIGUIENTE REGISTRO

£ SELECCIONA ARTICULOS
&6 VA A REGISTRO DEL ARTICHULO

&& AVAKZA AL BIGUL:

& INCREMENTA INDICADOR DE REMGLON

dao

wn¢1,0 =

lpmu(:.p:ox() eay che{10) 14 FORUTO OE LETTA NORAAL
sject, 4 SALTO DE PAGINA DE LA IMPRESORA

nr. device to screen 55 DEVUELVZ CONTROL A PANTALLA

It

£& DESACTIVA IMPRESORA

56 LLAMA A RUTINA DE nunlw ARTICUIOD
i lantkey( )l £& BI ULTIMA TECLA FUR
dartxm 1% Winino D ARTICULO SELECCIONADO
unom 20 &6 ACTIVA IMPRESION DE UNA ESTRUCTURA
solact 1 .
use ESTPROD &6 EBTRUCTURA DE PRODUCTO
17 NETERR()
#24,2 BAY “ARCHIVO KO DISPONIBLE EN SBISTEMA MULTIUSUARIOM
INKEY(0)
RETURN
RHOIF
weloce 2
uso PANDART &6 MASSTRO DE ARTICULOS
I7 RETERR{)
24,2 BAY FARCHIVO NO DIAPONIELE EN 8TSTRMA MJLTIUSUARIOM
INKEY(G)
o

sot index %o MARDARY
ot

ARCHT1 EXCLUSIVE &G ARCHIVO DE TRABATO DR EXPLOSION
1F NETERR{)
026,2 BAY VARCHIVO NO DISPOHIBLE EN BISTEMA MULTIUSUARIOW
INKEY(0)
CLOSE

RETURN
ENDIF

1t
t color to we/b/n/w
47,0 clear
t curear on
case OPCION = 4
LLAVEsspaca($} &6 LIMPIA NUMERO DE ARTICULO
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unos &5 ACTIVA IMPRESION DK UNA ESTRUCTURA
andcase
it uno &5 81 INPREAION DE UNA ESTRUCTURA E3 VERDADERA
met color to bge/b
® 5,0 clear
INDIQUE LA CLAVE DE ARTICULO Y D2 RETURN
. PARA PASAR AL BIGUIENTE MENU 80LO DE RETURN"

¥
s0t color to We/B/bge/w
@ 5,5 BAY “CLAVE DE ARTICULO * GET LLAVE
READ

LLAVESUPPER{LLAVE]

aslect 7 48 sELECCIONA ARCHIVO DE TRARAJO

ZAP && BORAA ARCHIVO DE TRARAO DE EXPLOSION

LLAVEZ = EXPLOTA(LLAVE) €& REALIZA EXLOSION DEL ARTICULO

SELECT 7

00 TOP

REN-9

SET COLOR b we/n -

a7 DRSCRIPCICN CANT REQ TIPO"
&& RECORRE 7000 EL ARCHIVO
&6 DESPLIRGK EATRUCTURA

OREN,3 8AY NONIVIW PICT “#4" && KUNERQ DE MIVEL
DO WHILR COL<S+NDNIVXWi2

gots apunz

&6 INCREMENTA INDICADOR DE RENGLON
&5 BAUTA AL S1GUIENTE REGISTRO

LA PSTRUCTURA YA EXIETE
ACCION + THctER 6 ST BENEA TYORINIR FSSA INPORMACION * GET tmpr
u uppqx(mpn-"a €& AT BE CONFIRMO IMPRINIR ESTRUCTURA
er(lista)e> £ BT IMFAESORA NO EHTA ACTIVADA
t color to bge/b

© 22,1 clear to 23,
© 22,3 say YMENSAJE: CHEQUE SI SU IMPRESORA ESTA LISTA
@ 21,3 may "ACCION : TECLEE 8 BI DRSEA IMPRIMIR IKFORMACION * GET lieta

Af upper{listajes's' &5 81 NO S5 ACTIVO IMPRESORA
ntinua=.T, && SALE PARA DESPLEGAR MENU INICIAL
aleo
ot davice to print  && MANDA CONTROL A IMPRESO

atpro(0,0) £& POSICIONA CAREZA DE IMPRESORA
prow{ ) peol () may chr(18) && 70 ETRA RORMAL
41,25 say “SISTEMA CONTROL DE PROOUCCICNY  && ENCABEZADO

ay INTORUCTON O ESTRCTIRAS™ &5 DE REPORTE

doc{datal))
#1,62 way "v:cm t"+facha  && IMPRIME FECHA

rowt) peOTTY 347 GRETYYY 20 FOHEKTS OF LER
52 hay WNIVEL ANTICULO DESCRIPCION TIPO CANTIDAD"
nmwn.rccx.() BAY CHR(18} &£& FORMATO DE LETRA RORMAL
Q08,0 8A) "
fon a0 e TRETA TR A 10
BELECT 7 ©i SELECCIONA ARCHIVO DE TAAEATO
0 ToP

Oplw(],]xnl() By Chr(15) & FORAATO DE LETRA COMPRIMIDA
DO WHILE F() && RECCRRE ¥L ARCHIVO
QREN,9 SAY NONIVXW PICT "ll" & IMPRIME KIVEL DEL ARTICULO
DO WHILE COZ<8+KDNIVXW:
QREW,COL BAY
= COL +2

EHDDO
tipo = apace(8)
apun2=recno( )
llavel = ndartos
salect 2

seek 1laved

1 t.d-mm -2
OMPRADO"

-x
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£1po = “PARRICADG"

enat

aslect, 7

goto apunz

Sroncel say ndarooy & NUMERD DE ARTICULO
e W &% DEcATrGION

&% CANTIOAD DE SURENAMMBLES
& INCREMENTA INDICADOR DE RENGLOW
& BALTA AT, BIQUTENTR REQIETRO

Oren,0 say "
sat device 1o acresn & MANDA CONTROL A PANTALLA

endit
enatt
I
et color to bge/b
22,0 clear .
© 21,5 say "ACCION 3  PARA PASAR AL BIGUIENTE MENU BOLO DE RETURN"
INKEY{0}
=NDIP
ENDDO
SET COLOR TO We/B
cLE -
CORTINUAS.T.
€Lo8E
RETURN 66 FIN DS RRPEST
-
* TITVIO t REPINV ;
+ FUNCION 1 123 12
* DEFINICION : DO REPINV
* DNTRADAS 3 NIKGUNA

4 SALIDAA T NINGUNA

*  BUBRUTINAS

A REFERENCIADAS ¢t 1) DESPART

. 2) DESPALH

¢ COMENTARIOS 1 ESTA RUTINA INVIA A IMPRESORA LA INFORMACION DE
- INVENTARIO EN UNO O MAB ALMACENER,

*  AUTORES 1 ALEJANDRA C HONURAGON BANCHEZ

. ADOLFO GQNZALZZ FAMIREZ.

*  AUDITOR ¢ ING. A. TEMPLOS C.

* FECHA + DICIEMBRE OE 1991

MODIFICACIONES &

procedura REPINV

* DEFINICION DE ARCHIVOS

uss MANDART & ABRE ARCHIVO DE ARTICULOS
1 NETERR(}
934,2 BAY “ARCHIVO WO EY BISTEMA
INKEY(0)

END.
aat Anﬂnx to MARDARI
salect
) wcu.n && ARE ARCHIVO DE INVENTARIO
IF NETERR()
224.2 BAY “ARCHIVO NO EN BISTEMA
IRKEY(0)
RETURN

ExDIP
a0t indax to LOCAIMI
seluct 5

use ALMACE £ ABRE ARCHIVO DR ALMACENES
IP NETERH(}
024,2 BAY “ARCRIVO NQ EN BISTEMA
INKEY{0)
RETURN

NDIF
sat index to ALMACEL
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privata 1,3 && VARIABLNS AUXTLIARER
privata CONTINUA &6 VARIADLE PARA tt‘.nm».n
private NUMART &% NUM'RO DE ARG TCt
privata DESCRI &6 DESCRIPCION DE ARTICULO
private OpCION 8 OPCION DE MENV
DESCRI = apace{20) £6 IKICIALIZA VARIARLEQ
OPCION = cn( )

NUMART =

NUMALM opa -(5)
CONTINUA = ,T, && KO FNIRA EN KL PRIMER MENU

sat color ta we/b

clear

set dato britieh

2,70 say dat
2,29

()
REPORTE OE INVENTARIOS " &6 ENCABRZADQ

lteta k& IMPRESORA DE INVENT. DE ART. DEBACTIVADA

1lacazery &% IMVRESORA DE INVENT, DE ALM. DESACTIVADA

do vhile CONTINUA £¢ PERMITE CREAR Y CAMBIAR VARIOS ARTICULOA
art=.r, && IMPRESION DE INV. DE ART. DESACTIVADA

alme.F,
ot :olur to bg+/b

alme,F
casa ORCION = 4

&t INPREBION DR INV. DE ALN, DESACTIVADA

MUEVA LAS FLECHAS ¥ DX RETURN EN 8Y BELECCION"
&& DESPLIEGA VENTANA DR KENU

0, REGRESAR AL MENU ANTERIOR W ¢4 AALR DEL CICLO
1. DESPLEGAR TCOOS LOS ARTICULOS "

2, IMPRIMIR INVENTARIO DE UN ARTICULO'

3. IMPRIMIR OF TODOS Los

4. DESPLECAR TOOOS 108 ALMACENES "

3. IMPRIMIR xw:m'mm DE UN ALMACEN "

6. IMPRINIR bE TODOS 108

31, OR, Lppar(114Ta2 J<> N §6 B1 JHPRESORA ACTIVADA
.
'prw(),pcul() =y eneq10) 5t TORMATO DE LETRA

oct BALTO DE PAGINA DX INFRESORA

at davica to screen 64 DEVURLVE CONTROL A PANTALLA

1g

&6 SALE DE CICLO

do DRAPART with %2 & LLAMA A AUTINA DE u}:nur::m ARTICULOS
Af lastkey()=13 G651 ULTINA TECA PUE
andartim &¢ GQUARDA KUMEROG DE lmmvm BELECCIONADO

&& ACTIVA IMPAESION DE INV. DE ART.
& DESACTIVA IMPRESION DE INV. DE ALM.

HANDART && ABRE ARCHIVO DE ARTICULOS

¥ NKETERA{ }
@24,2 BAY "ARCHIVO NO EN SISTEMA
INKEY(0}

ENDIF
wot indax to MANDARI
select &
an LOCALM && ARRE ARCHIVO DE INVENTARIO
1¥ BETERR()
$24,2 BAY MARCHIVO NO EN BISTEMA
INKEY{ O}
RETURN

BoIF
set Anﬂ.x o LOCALMI
sajact
use Auw:z &6 ABRE ARCHIVO DE ALMACENES
IF NETERR{)
024,2 SAY "ARCHIVO NO DISPONIBLE EN SISTEMA MULTIUSUARIOM
INKEY(0)
RETURN

0IP
sat index to ALMACET

endir
sat color to we/b/n/w
87,0 clear

&6 LINPIA NUMERO DE ARTICULD
&6 ACTIVA IMPRESION DR INV. DR ART.
&6 DESACTIVA I!GRESION DE INV. DE ALN.
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t color o bye/b
8 22,1 clear ta 23,78

€ 22,5 smay “MENSAJE: CHEQUE 81 8U IMPRESCRA ESTA LTATA "

23, y VACCION 1 TRCLEE 8 81 DRARA 1NPRIMIR INFDROCION ™ GET istal
1aad
1t upper(listayjcs: &6 BI IMPRESORA NO ESTA ACTIVADA

continuae,T. &6 BALE DEL CICLO Y DESPLIEGA MEWU INICIAL

9t/
lzzn--y'-xnr inx INVENTARTO
sot devica to print  &f m’nA CONTROL A IMPRESC
t CARFZA DI
lpxov(),pcel() y chr(18} 8& FORMATO DE LETRA NORMAL
n 28 ‘SISTEMA CONTROL DE PRODUCCION" & ENCABEZADO
xxmmu:loll DE INVENTARIC" && DE REPORTE

tel))
83,62 suy n::xu $"efecha &L IMPRIME FECHA
Pty ERTT13) &6 FORTATO DE Lnﬁ cmvnmxnx _—

Friged mzscnxpcmu TIPO CANTID LOCALIZACION®
.2 “ ARTIC LMACE!
opm().rmhn BAY mm(u) u TORMATO DE LETRA Nam‘,\x.
09,0
ren -u & INTEIK ¥ TRV BT RIS AT
asloct 2 &5 BELECCIONA umnvo p: Anr1cULOS
go tep
do while leat() £& RECORRE TOOO EL ARCHIVO

&4 GUARDA POBICION DEL REGISTRO
&4 GUARDA RUMERO DE ARTICULO

tipo = MFABRICADOH
andse
cpmull peol()

y chr(13) G& FORMATO DE LETRA COMPRIMIDA

& 'RIME DATOS DEL ARTICULO
“endactxmer Meddarteme’ "
tipo

cnn-\m
2

&& BELECCIONA INVENTARIO

go top
do whilateat() £6 RECORRE TODO EL ARCRIVO
Af ndarixlenumart && 51 28 EL MIAHD ARTICULOD
" ﬁi XH.P“!KE DATOS

ot
66 INCREMENTA mx:mn DE RENOLON

#& BALTA AL BIGUISNTE REOIATRO

&t BELECCIONA ARTICULOS

€& VA A POSICION GUARDADA

&5 INCKEMENTA INDICADGR DE RENGLON
&t BALTA AL SIGUIENTE REQISTRO

y :hx(l!) &4 FORMATO DE LETRA NORMAL
4 SALTO DE PAGINA EN IMPRESORA
sat device to scresn o DEVUELVE CONTROL A PANTALLA

W & IMPRESORA DE INV. DE ART, DESACTIVADA

at color ta bq'lh

96,0 claar
do DESPALM with wan &6 LLAMA A RUTINA DE nuPLmu ALMACENES
& 81 ULTIMA TECLA r
£& GUARDA mcz
€& ACTIVA IMPRESION DE INV. DE ALM.
artm.Fo &5 IMPRESION DE INV. DE ART. DESACFLVAD
selact 2
use MANDART &6 ABRE ARCHIVO DE ARTICULOS
IF NETERR()
€24,2 SAY YARCHIVO NO T EN SISTEMA
INKEY{0}

une £ ABRE ARCHIVO DE INVENTARIO

1P NETERR()
824,2 ARY “ARCHIVO KO DISPONIBLE EN SISTEMA MULTIUBUARIOM
INKEY(O}
RETURN

END;

17
sert index to LOCALMI
1mct 5
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use ALMACE £4 ABRE ARCHIVO DE ALMACEMES
IP KETERA()

24,2 BAY "ARCHIVO NO BN A18TEMA

INKEY(O)

ENDIP
wet index to AIMASED
af f

& LIMPIA NUMERO DT ALMACEN
&% ACTIVA IMPRESION DR INV. DR AIM.
& IMPRESION DE INV, DX ART. DESACTIVADA

78
say YMENSAJE: CHEQUE S SU IMPRESQRA ESTA LIS "
o n.s aay ccxoa t TECLEE 5 81 DESZA IMPHIMIR INFORMACION “ GET lista2

it uypcx(uluzj<

&t BI IMPREAORA DR AIMACENES ESTA LISTA

continuas,T.
elvo
922,0 clear
et color to
nuny"xnpnxnluno xnvzn'rnnxu"
wice t0 print &4 MANDA CONTROL A IMPRESO!

& POIICIONA CABEZA DE xmmsscm
LETRA NORMAL

'A1STEMA CONTROL DE PROOUCCION" & ENCABEZADO
@Ay ' INFORMACION DE 1 & DE REPORTE

focha=gtoc(dataf))

93,62 say VFECHA 3'sfecha £& IMPRINE FECHA

wa
NERO OESCRIPCION CANTIDAD LOGALIZACION NUMERO DESC *
a N ALEACEN EN ALMACEN ARTICULO ARTICULO
cpmn PCOL{) BAY CHR{18) 64 FORATO DE LETHA NORAL
o, ”
ren -n T T 1RV, EN VEowon 11
aslact 3 b SELTCCICNA ALMCENES
o top
do while isof() &6 RECORRE TODO EL
apragsrocno() & QuARa podTCION PR ‘Rbgrazno
nuzalzendaloxs GUARDA NUMERO DE ALMACEN
Eprovi),peol() may ch!(l!) S FoRATD E LETRA COMPRIAIOA
#ren,2 hdalmsst  ®eddaloxee” &6 INPRIME DATOS

1
§& BELECCIONA INVENTARIO

RECORRE TCOO n. ARCHIVD
O DE ALMACEN ES L MISMO
85 IMPAIME INVESTARIO

Oron,63 say ldalmel &6 LOCALIZACION

do wnile ndalzxl=numalz.and, leof() && PARA EL AHT. DEL ALM
apalmeracno() &6 GUARDA WUNZRO DE REGISTRO
Purartendartxl &5 GUARDA NUMERD DR ALMACEN
eluct 2 & BELECCIONA ARTICULOS

umart. &

83 say numargen "vddartxm & IMPRIME DATOS DE ART.
€6 INCREMZNTA INCICADOR DE RENGLON

&& BELECCIONA xmtm\n o

&t REGRESA AL REGII

£k AVANZA AL sxuuxw‘x Re3raTRO

&& AVANFA UNA POSICION DEL REGISTRO

#& BELECCIONA ALMACENES

gotn apreg &5 VA AL REQIATRQ GUARDADG
reneransl &6 INCREHENTA INDICADOR DE RENGLOK
(1t} &% AVANZA AL BIGUIENTE REGISTRO

anddo

#rane1 0 say

cpm(),pcem ny che(18) &6 FORMATO DE LETRA KORMAL
BALTC DE PAQKNA DE IMPRESORA

! device to screen && DEVUELVE CONTROL A PANTALLA

andir
1iatazent £& DESACTIVA IMPRESORA DE IKV. DE ALM,

&6 81 IMPRESION DE INV. DE ART. ACTIVO
&& BELECCIONA ARTICULOA

IXDIQUE IA CLAVE DX ARTICULO Y DE RETURN"
23,8 PARA FASAR AL SIGUIENTE MENU 50LO DE RETURM®
t color to m/a/bq‘/v
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)3 may “NUMERO DE ARTICULO ¢ ™ get IRMART plcture “HNII®
e

NUMART o UPPER(HUMART)
soak NUKART

&5 BUSCA ARTICULO
«NOT.DELETED{) && BT XL REGISTRO YA EXIATE
TXH

2
tipo = MCOMPRADO™
peiipe = “ranTCADO™
07573 say MESCRIPCION DE ANPICULO 1 GDRKCRI N

sot calor to bge/b
e

¢ 22,1 clear to 23,78

€ 22,3 "HENSAJE1 EL ARTICULO ESTA EN INVENTARIO"

@ 23,5 eay "ACCION 1 TECLEE 8 A1 DESEA IMFRIMIR ISTE ARTICULO ¥ GET impr
roal

1f upper(ispr && 81 % DEAEA IMPRIMIR IKV. DX ART.

)
1f upper{listal)<sngn £& BI WO ESTA LISTA LA IMPRESORA
aet_colar to bgesb
e 22,1 =1ur o 23,70
VMENSATE! CHEQUE 81 8U INPRESORA ESTA LISTA
ACCION + TICLYS '8 "I DEBIA IKPRIAIR TNFGRACION " GET 1istal

&L 81 NO BE ACTIVO IMPRESORA
&5 SALE DEL CICLO, DESPLIRGA MENU INICIAL

t davica ta print £6 MANDA CONTROL A IMPRESOA
tprofb,0) £ POSiCIom cABSZA DF INONESORA
oprw(),pmx() say l:hx(ll) & FORM LETRA

91,23 aay MBISTEMA CONTROL DE PRODUCCION™ && ENCABEZADO
“ INPORMACION DE INVENTARIOM &5 DR REPORTR
ccldate())

FECHA i"sacha &6 IMPRIME FECHA

way bt 1
IJH.LRD nsacmpcmu TIFO CANTIDAD NUMERO LOCALIZAGION'
ALMACEN"

o8, AL
IPm().DmL() il CHA[18) &6 FORMATO DE LETRA FORMAL

“ "
&% IMPAIME INV. DE KT, KN GNOLGR 11
5t devica to mcreen &4 DEVUELVE CONTROL A PANTALLA
¢
1
t device to print &L MANDA CONTROL A IMPRESORA
& FORMATO N LETRA COMPRIMIDA
Hedeacrie®  * G& IMPRIME DATOA DX ART.

n, e
[} -n,as ny ipo
loc:

- && BELECCIONA IXVENTARIO
4 top
colls84
eol2wi0é
do whilateof{} &6 ucom TO00 EL ARCHIVD
1z ndlnxl'numa:r. L HIAMO NUMERO DE ARTICULO
Qcen,coll txl &6 IMPRIME DATCS DE INV, DEL ART.

Srenyeol2 may ndaimxler “eldatmxi
&5 INCREMENTA INDICADCR DE REXGLON

&& SALTA AL BIUUIENTE REGISTHO

&5 INCREMENTA INDICADOR DE RENGLON
,0

a0t device to screan &% DEVUELVE CORTROL A PANTALLA
ndif

&& BI EL REGIATRO NO EXISTR

sat color to bge/h

47,1 clear to 23,78

@ 22,5 any "KENSAIE: BL ARTICULO KO FUE ENCONTRADG "

4 21,5 aay "ACCION : CCN LAS FLECHAS ESCOJA U SELECCION ¥ DE RETURN *

£& 31 IMPRESION DE xnv4 DE AIM, ACTIVA
&5 SELECCIONA ALMACE!

95,0 clear
AJE 1 INDIQUE LA CLAVE DE ALMACEN

Y DE AFTURN"
1 FARA PASAR AL SIGUIENTE MENU SQLO DE RETURKY
mat COlor to We/B/bgs/w

© 6,3 say “NUMERO DE ALMACEN 1 ¥ gat NUMALH picture “NNKNN'
FUMALM = UPPER{NUMALM)
% HUMAL

" && BUSCA ALMACER
4¢ POUND().AND. .NOT.DELETED{] &k SI EL REGISTRO YA EXISTE
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UESCRY «

3 "nu:surcxun DE ALKACEN : &DESCRI
ant colnr to bgss
4
L4 :: 1 cln: to 23,78
SATES EL ALMACEN ESTA EN INVENTAR!
ACTION + TECLEE 8 1 DZSEA INPRINIR ESTE AIHACEN ™ GET impr

A uppar( irprju=tgt &% B SE DESEA IMPRIMIR INV. DE ALM,

i uppu(n-taz)o"a" &6 81 O EATA ACTIVA LA IMPRESORA
st color to bge/b

lear to 23,78

RSAJES CHEQUE 81 AU IMPRESGRA ESTA LISTA

23,3 aay "ACCION + TECLEE 8 81 DESEA INPRIMIR INFORMACION ¥ GET 1fsta?
read
1 uppor(1istaz)<s"

" &6 81 KO 5B ACTIVO IMPRESORA

cantinua=.T. && EALE DEL CICLO, DESPLIEGA MENY INICIAL
Loop
&6 MAN CONTROL A
getpeeia, o) £% PosTCronA CRBESA bR mpm:sow\
cw(},peol() eay chr(l8} && FORMATO DE

NTROL DE PRODUCCION" &k nuus:mm
92,25 may " INFORMACION DE INVENTARIG & DE REPORTE
fach: -n:an(du (1

93,62 aay VFECHA :"sfecha & IMPRIME PECHA

25,0 BAY

oT{} may chr[15] #é FONATO DE IETAA COMPRIODA
TMERD nncmycxox CANTIDAD LOCALIZACION NUMERD DESCRIFCION

y VALMACES N ALMACEN ARTICULO ARTICULO
IPM-:() rr:m.() ary cmnuu) u FORMATO DF LETRA NORMAL

09,0 8 "
on 5 a 3
at davice to screen £ DEVUELVE CONTROL A PANTALLA
andie
andif
t devica to print & MANDA CONTROL A IMPRESORA

Oplwl).pcnll) ny chrus) u rcuwnu DE LETRA COMPRIMIDA
" &4 IMPRIME DATOS DE ALM.

-nhc: ¢ o5 SEIECETON INVENTARIG
1 vmu- tanf() &6 RECORRE TODO EL ARCHIVO
4¥ nanloxd o nusaln &6 A1 £ KL MISMO NUMERO DE ALMACEN
azen, 8 y cdartx) pict "REAIY && IMPRIME CANTIDAD EN INVENTARIO
/65 way ldalmxi
do while nnlluxhnumlﬂ.lnd LAnot() EL HACE RECCRRIC PARA EL ALM.
apala=rocho( ) #6 QUARDA NUMERO DE REGISTRO
Duzsrtendartxl i% GUARDA MNERD DE AREICULO
loct £& BELECCIONA ARTICULOS
aek nura §6 BUSCA EL ARTI
€run,83 -uy numarts” +ddartxm 66 IMPRIME DATOS DEL ART.
Tenwrens £& INCREMENTA INDICADOR DE RENGLON
frer o L& SELECCIONA INVENTARIO
goto apalm #6 VA A REGISTRO GUARDADO
akip €& BALTA AL BIGUIENTE REGISTRO

&& AVANZA UNA POSICICH DE REGISTRO

&& INCREMENTA INDICADOR DE RENGLON

&% DEVUELVE CONTROL A PANTALLA

£& 81 EL REGISTHO NO EXISTE =

22,3 aay "MENSAIE: L ALMACEN NO PUE ENCONTRADD  *

@ 21,5 say "ACCION @ CON LA3 n.:mm ESCQJA U BELECCION Y DE RETURN '
endig
andir
anddo
clona all
return && FIN DE REPINV

TITULO :  REPPLA

ferrranenna

FUNCICH ¢ IMPRESION DE REPORTE DE PLAN DE PRODUCCION
DEFINICION : DO REPPLA

ESTRAL.S 1 NINGUNA

EALIPAR 1 KINGUNA
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= SUNRUTINAS

¢ REFERENCIADAS t  NINGUNA

® COMENTARIOS ¢ ESTA RUTINA ENVIA A IMPRESORA LA INFORMAGION DEL N
. PLAN DE PRODUCCICH

*  AUTORSS t ALEJANDRA C MONSRACON SANCHEZ .

. ADOLFO GUNZALEZ RAVIREZ

" AUDITOR t ING. A. TEMPLOS C,

*  PECHA ¢ DICIFMERE DE 1991

= MODIPICACIONES 1

procedure  REPPLA

soloct 2
use MANDART &6 ABRR ARCHIVO DE ARTICULOS ¥ BU INDICE
17 NETRRR()
924,2 BAY VARTHIVO MO 2 EN B18TEMA
INKEY(0)
mlmx
3 1ndnx o MANDARY
lect
un rm §6 AURE ARCHIVO DE PLAX DE PRODUCCION
1r NETERR(}
#24,3 GAY VARCHIVO ¥O EX BISTEMA
INKEY(0)
ERDIF
private CONTIRUA &6 VARIABLE PARA CONTINUAR
private NUMART &5 NUMSRO DE ARTICULO
Private DESCRI &6 DEACRIPCION DE ARTICULO
DEACRI pace(20 66 INICIALIZACION DE VARIABLES
NIMART = space(%)
TIPO = 1 .
CONTINUA = .T. £& NO ENTPA EN EL PRIMER MEWU
REG = 0

29z golor wo v/
cln €6 LIMPIA LA PANTALLA
w0t date britien
82,70 aay tater)

way " REPORTE DE PLAN DE PRODUCCION ¢ && ENCABEZADO )
do unu- CONTINUA £ PERMITE CREAR Y CAKBIAR VARIOS ARTICULOS
46" INDICADOR DE. JHPRINIR PLAN O UM ARTIGVLO
ac :ulcr o bys/b
5,0 cle
0 23,5 ..y PACCION: MUEVA LAS FLECHAS Y DR RETURN EN BU SELECCION"
t calor to b/n 6 DESPLIEGA VENTANA DE MENU
010,18 clear to 19,87
aot colar to n/w/bgs/w
029,14 cX 18,56
wrap on
12,15 prowpt " 0. REGRESAR AL MENU ANTERICR ® £& BALE DEL CICLO

@ 13,35 prospt " 1. JIPRIMIR TODO EL PLAX DE PRODUCCION _
© 15,15 prorpt 2. DEBPLEGAR TODOS L0S ARTICULOS

© 17,13 prozps ¥ ), IMPRIMIR PLAK DE UN ARTICULO "

Ber to CRCICH

.

Cara oPcIoN =
iz prcz(li-v.l)<>"h" &6 SI 8% IMPHIMIO REPORTR
Orene1,0 o
@prew(),peal() way ehr(18) &6 FORMA DE LETRA NORMAL
€6 HACE BALTO DE PAGIKA
3 dnvlcn to mcreen &6 REGRESA CONTROL A PANTALLA

endl.

oI - .5 &6 TERMIEA EL CICLO DEL MENU

OrCioN = 2

pet color ta bge/b

@ 22,1 clear to 23,76

© 22,5 say "MENSAJEt CHEQUE 61 8U IMPRESORA ESTA LISTA "
€ 23,5 say “ACCION t TECLEE 8 8§I DESEA IMPRIMIR INFORMACION ' GET lista
read

ca:

£5 B IMPRESORA NO ESTA LISTA

€22,0 clear

sot color to bgte/b

€22,24 may “IMPRIMENDO PLAN DE PRODUCCIGN
snt devica to print & MANDA CONTROL A JMPRESORA
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&& INICTALIZA CABEZA DR IMPRESORA
CONTROL DR PRODUCCION" 6% ENCABEZAC
&€ DE REPORTE

OF PLAN DE

e(
FPECHA  t"e tacha L& KSCRIBR FECHA

0 BAY
prow( ) , peBI{] way Ch(18]
7,1 say “ARTICULO DESCRIPCION TIPO DEL FECHA DE CANTIDAD
€9,1 Bay YARTICULO REQUEAIMIENTQ funtdada
fpzowi ), peoi() sey ehr(i0)

n
lact &
go top
do while fesr()
og = recno(
fumart « ndartxp
sslect 2
#00)
degcrl = adartxm
tipo = tdartxm
oct &

gato re
oren,9 ndactxp
#ren, 20 asy descri

17 TIPO =

sow( ), peBT{T say €nz{15]
=11

&5 SELECCIONA ARCHIVO DB PLAN DE PRODUCCION
&4 RECORRE TODO L ARCHIVO K IMPRIME DATOR

1
Gren,70 may "FABRICADG"

@ran,70 aay “CONPRADOM
NDIP

¢ren,S1 say fdreqxp

,112
rensren+l
#kip

dda

nsl,

Qrens1,0 may "
@prow(),pool() say chr{le)
eject

sot device to acresn
=3

ay cdregxp PICT

&5 INCRIMENTA INDICADOR DE RENGLOM
&5 SALTA AL BIGUIENTE REG1STRO

£5 SALTO DE PAGINA EN IMPRESCRA
&4 DEVUELVE CORTROL A PANTALIA

&5 INDICA QUE TERMINO INFRESION

r
do DESPART with "2 && LLAMA RUTINA DX DEBPLEGAR ARTICULOS

1t laatkoy( }=11
NUMART=ndaztson

0e o

I

ENDIF
a8t index to MANDARI
aslect &
uss PLAPRO

andtr
t color to we/b/a/w
.0 cluar
set cureor on
N -4

€& ABRE ARCIIVO DB ARTICULOS Y 8U INDICE

NETFRA()
24,2 BAY "ARCHIVO KO EN BISTEMA
INKEY(D)

URN

&€ ABRE ARCHIVO DE PLAN DE FRODUCCION

&% LIMPIA PANTALLA
&8 ACTIVA CURSCR

&6 LIMPIA WUGRO DX ARTICULO
&& ACTIVA BANDERA PARA IMPRIMIR UN ARTICULG

closa all

return £ FIN DR REPPLA
E TITULO +  REPNRR

¢ FURCION  :  [MPRESION DE REPORTE DE KF¥

1 DEFINICION 1 0O REPMR®

t OENTRADAS 1 mINGUMA

*  SALIDAS 3 NINGUXA

E BUBHL. INAS

REFERENCIADAS | NINGUNA
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4. COMENTARIGS © EBSTA MITINA EXVIA A INPARSORA LA INFORMACICN DEL
W

AUTORES 1 ALEJANDRA C MONDRAGON BANCHRE
. ADOLFO GOMZALEZ RAMIREE
E AUDYTOR 3 ING, A, TRMPLOS C.
* FRCIA + DICIDMBRE DE 1991
: MODIFICACIONES ¢

procedure  REPMRP

walact 2
use &6 AWRE ARCHIVO DE ARTICULOS ¥ AU INDICE
IF WETERA(}
424,2 BAY MARCRIVO NO EN SISTEMA
1INKEY{0]
moIr

wat index to MANDARI
ect 7

£& ABRX ARCHIVO DE TRABAJO DE MRP

RA()
24,2 BAY "ARCHIVO KO EN SISTEMA MUL
INKEY(0)

rrOI?
lect 13

use ARCHTL &6 ADRE ARCHIVO DE TRABATO DE APARTADOS

IF NETH!
24,2 8
INKEY (0!

IKDIF

wta =

HUMART =
DESCRI =
190 = 1

RA()
AY "ARCHIVO KO EN SISTEMA M
)

L €6 INICIALIZA VARIABLES
BPACE(5)
SPACE({30)

continuas,T
sst color to ws/b

el
oot date
do whil
et c

e2a,
sot c

&% LINPIA LA PANTALLA
britian
@ CONTIKUA
olor to we/b

te
REPORTE DR MRP ™ &2 ENCABEZADO

+7b
5 ny " eACetom HUEVA LAS FLECHAS ¥ DE RETURN EN U SELECCION™
olar to b/n && DESPLIEGA VENTANA DR MENU

£0,16 clear to 16,62

olor to n/wibgeiv

ant c

97,15 clmar to 15,61

I n
9,21 prompt " 0, REGRESAR AL MENY ANTERIOR &6 SALE DEL CICLO
1,21 prompt HEPORTE DE EJECUCION DEL MR® &S REALIZA MRP

13,

21 prompt " 2. REPORTE DE APARTADO DE ALMACEN:S
orcIoN

caso CPCION » 3 €& BALICA DEL BISTEMA
CONTI!

NUA = .F. && TERMINA EL CICLO DEL MENU

nm OPCION = 2

mat colar to bge/b

8 22,3 clear to 23,78

ay “MENSMIE! CHEQUE #1 BU IMPRESORA ESTA LISTA "
y "ACCICA : TECLEE 8§ BI DESEA IMPRIMIR INFORMACICH * QET llsta

read
if upper(1imta)<o>"s" £ 37 INPRESORA NO ESTA LISTA
continua=.T.

e
22,0 clear
sut colar to bgee/b

922,24 say "IHPAIHIENDO RP
t device to print &L MAXDA comax. A IMPRESORA
tpre{0,0}) &6 INICIALIZA CABEZA DE IMPRESORA
(

'y CONTROL DE PHRODUCCION! && ENCABEZADO

. “INFGRMACION DE EJECUCION DEL HRP * &6 DE REPORTR
fecha=dtoc(date(}}
9,62 lly "FECHA i"sfecha && ESCRIBE FECHA
.5, "
Wovout ) peRTTI 3oy ERET TS 4 a0 BE LETRK
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07,1 vy 'mxww SUBENSAKBLE NIVEL DEI, TIPO CANTIDAD FECRA FECHA"

%Y RICAR ARTICULO ARTICULO REQUERIDA LIBERACICN REQ.
zw(),]x:o!() say chr{1) & PORMATO DE LETRA NORMAL

'pxw(),pco)() say Ehe(13]
ul.ct 7 && SELECCIONA ARCHIVO DE EJECUCION DE MRP
go top
do while teof()
reg = recno(})
nunart = ndartxr
lect 2

&6 RECORRE TONO EL ARCHIVO E IMPRIME DATOS

&6 SELECCIONA ARTICULOS

NUMART
descri = ddartxm &6 GUARDA DESCRIPCION

tipo « tdartxm & TIPO DE ARTICULO
selact 7
goto reg &4 INPRINE INPORMACION DEL PLAN

1f ndnivxre0
Qren, & may ndartxr

3!
218 wey ndertx

lr-u,n say descri
dvxr

r uro
lnn,ﬂ aay “PABRICADO"

Bran, 57 say “COMPRADOM
now

cdartxr PICT ¥

&5 INCREMENTA INOICADOR DE RENGLON
&% BALTA AL SIGUIENTZ REGIETRO

§6 SALTO DR PAGIKA EN IMPRESORA
lpxw(),pcn)() ey chr{18)
duvice

'@ to creen && DEVUELVE CONTAOL A PANTALLA

&6 INDICA QUE TERKINO IMPRESION

read
1f upper(liata)<sigt

56 BI IMPRESORA NO BATA LISTA
nuas.T.

!
922,0 clear
t

colo: bg=+/b
022,21 say "I HPRIKIENDO APARTADOS"
sot device to print & MANDA CONTROL A INPREBORA

satpre(0,0) 56 INICIALIZA CAREZA DE IMPRESORA
lpnw(),pcnl() sy chr{18)

1STEMA CONTROL Bf PRODUCCIOR™ &6 ENCABTZADO
€2,33 say "urrmw«:'o« DE APARTADOS EM MRP  && DE REPORTE
facha=dtoc(datal))
€3.62 say "FECHA t"efacha & KSCRIBE FECHA
95,0 BAY " "

3

il FORMATO DE LLTRA COMPAIH:

A PRODUCIR ARTICULG APARTACA 80BRANTE FALTANTE
lpxw(),peax() asy chr{l8) & FORMATO DE LETRA NORMAL
09,0

m(l,pc1() ®ay che{1%)
n =11

salect 11

9 top §6 SE COLOCA EN IL PRIMER REGISTRO
1eg =1
LLAVE = SUBATR(NDREFXD,S,1) 86

SACA DE REFERENCIA KL NUMERG BECUENCIAL
. & ESCRIEE DE REFERENCIA PL NUMZRO DE ART,

£6 MIENTRAS HAY REQISIRCS EN EL PLAN DE PROGUCCION
LLAVE¢>BUB!TI(NDREFKD 6,3) && SI LLAVE DIFERENTE A NUMERO SECUENCIAL
LLAVES SUBITR(NDRETXD,6,3)" £ ASIONA KIMCNO BECUEUCIAL A LLAVE

REN = REN+ HER

WHEN,5 BAY ) Ei ESCRIBE DE REFERFNCIA EL NUMERO DE ART.
artic = IU‘BS"R(NDREF)G’;I,!) && GUARDA NUMERO DE ART DE REFERENCIN

IF BUBSTR{NDREFXD, 1, 5)<>mmm

&& 81 NUIC 30 DE ARTICULO E§ DIFERSKTE AL
EREN,17 SAY NDAR & ARTICULO DE REFERL..CIA, 1O FSCRIBK
artic = NDARTXD == Y LO GUARDA

ENDIP

malect 2 && SELECCIONA APCHIu. DE ARTICULOS

wuok art!

tc
QREN, 23 SAY DDARTXM && ERCRIB. DESCRI} "ON Di ARTICULO
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IF TOARTXM ~ I
8ran, 60 sy "FABRICADOM
5]

0ran.60 way “COMPRADG™
DIF

N
sslact 11

eREN, 112 8AY u!(mmvxn) me‘
aL8E

ORIN,95 SAY CDINVXD PICT "
GREN, 112 SAY "
XL

Toy = segel
goto reg

ENDDO

rani3,0 aay
act

rovt 1, pe

45 BELECCIONA ARCHIVO DE TRARAIAQ

& ESCRIBE CANTIDAD APARTADA DR ARTICULOS
] 8I CANTIDAD EN INVENTARIO 28 NEOATIVO
1 0 = 0

PALTANTR
£& 81 HAY ARTICULO4 EN INVENTARIO
" §6 ESCRIBE cAm- IN INVENTARIO

o &6 CANT. FALTAXTE

&6 INCREMENTA INDEHHXCADO‘R DE_RENGLOR
&% BELECCIONA ARCHIVO DE
§& INCREMENTA xunnn'xncmm DE RENGLON
&& VA AL RECISTRO ALMACK

& BALTO DE PAGINA EN IMPREACRA

o1() say chri
sot. d-vi:. ta ecrsen && DEVUELVE CONTAOL A PANTALIA

wndi?
tasrR”

endc.
enddo

wat color to w/b

claar

CORTINUA®. T+

xatuzn

&6 IKDICA QUE TERHINO INPRESICN

&6 RUTINA MRPEXP

TITULO 1 DPLOTA

SUBRUTIN)

MODIFICACIONES 1

sesserarsersaszansasrsrarans

AS
REFERENCIADAS 1 l) BACEXPLQ
BAIAS

FUNCION 1 FUNCION QUE REALIYA LA IXPLOSION DB ARTICULOG
DEFINICION ¢ VARIABLE = XXPLOTA{NUMERO DR ARTICULO)
ENTRADAS 1 NUMERO DE ARTICULO

BALIDAS 4 WUMERO DR ARTICULO DE EXPLOSION

COMERTARIOS ¢ ESTA RUTINA RECORRE LA ESTRUCTUAA DE UN ARTICULO
ARA OBTENZA LA EXPLOSION DEL HISHMD

AUTORES + ALEJANDRA € MONDRAGON BANCHEZ
ADOLFO GONZALEZ RAMIREZ

AUDITOR © ING, A. TEMPLOS €,

PECHA t DICIEMBRE DE 1991

function EXPLOTA
parazaters ARTICULO
salnct 7

zap

privats r.uvz

pri 30
yuvua nzscax

130 = 0
LLAVE = SPACE(S}
NIv -0

LLAVE « ARTICULO

op
locate for NDARTXM = LLAVE
NHIJO = CDSURXM
DESCRI = DDARTXH
TIPO = TDARTXY

&5 ESTA FUNCION HACE URA EXPLOSTON INDENTADA
&6 LLAVE DR ARTICULG QUE 8E DESEA EXPLOTAR

&C ARCRIVO DR JRABAJO 1
&6 BORRA INFGROACION ANTERIOR

nm:rmxlm £ ruut DX PRODUC

st
&6 NIVEL DE
&6 NUMERO DE R1JOa
&% DESCRIPGION DE ARTICULO

£& INICIALIZACION DE VARIABLES

£& NIVEL DE PADRE = O
&€ LLAVE = PADRE
£6 MARSTRO DR ARTICULOS
&6 SE COLOCA AL PRINCIPIO DEL ARCHIVO
&6 LOCALIZA AL PADRE A EXPLOTADD
€6 OBTIENE NUMERO DE HIJOS DE PADRR
&& OBTIENZ DESCRIPCION DEL PADRE

CAXT=0
¢o ESCEXPLO with LLAVE,NIV,DEACRI,CANT,TIPO  é& ESCRIBE REGISTRO DE PADRE

ANEXO B

PAGINA B - 95



40 BAJAS with LLAVE,NHIJO,NI1V+1 £ EXPLOTA REQUERIMIZNTOS

RETURN{ARTICULO} &4 REQRESA NUMZRO DE ARTICULO
: TITULO 1 pacExPlo
* FUNCION  : PROCEDIMIENTO QUE ACTUALIZA EL ARCHIVO DE TRARAJO
: DEFINICION 1 DO ESGEXPLO WITH YUMART,NIV,DESCR,CANT,TIPO
: ENTRADAS @ KUMERD O ARTICULO, NIVEL, DEACRIPCION, CANTIDAD, TIPO
. BALIDAS 1 NINGUNA
BUBRUTINAS

REFERENCIADAS 1 NINGUNA

COMENTARIOS ¢ ESTA RUTINA VA CREANDO KL ARCHIVO DE TRABAJO DEL
ARTICULO EXPLOTADO

AUTORES & ALEIANDRA C MONDAAGON BANCHEZ
ADOLFO GONZALEE RAMIREZ

sevsenas

AUDITOR s INO. A. TEMPLOB €.
rECHA + DICIEMERE DE 1991

MODIFICACIONES &

procedurs ESCEXPLO
parasators ELLAVE,ENIV,DESC,CANT,TIPO && LLAVE ARTICULO, NIVEL,DESCRIPCION

select 7 £¢ ARCAIVO DX BALTDA
appand blank &6 AGREGA UNA LINEA
roplace NDARTAW with ELLAVE
rsplace NDNIVXW with ENIV
replaco DDOPROXW with DESC

ce CROUBXW with CANT
ce TOARTAW with T1pO

RETURN

.

~ TITUIO :  BATAS

* FUNCION  :  PROCEDIMIENTO QUE RECORRE LA ESTRUCTURA DR UN ARTICULO
o DEPINICION § DO BAYAS WIHT PADRZ,K1J08,NIV

ENTRADAS 1 ARTICULO PADRE, NIMERQ DE H1JOS, NIVEL

BALIDAS  t  NINGUNA

SUBRUTTRAS
REFERENCIADAS 1 1) ESCEXPLO
2) BAJAS

COMENTARIOS 3 ESTA RUTIKA VA SIGUIENDO IA E8TRUCTURA DX UN ARTICULO
CON TODCS 6US BUBEKSAMBLES

ALEJANCRA C MONDRAOGN SANCHEZ

3 ADOLFG GONZALEZ RANIREZ
.

*  AUDITOR I ING. A. TEMPLOS C.

* FECHA $ DICIFMERE DX 1951

HODIFICACIONES 1

procedura BAIAG

parazaters BLLAVE,BHIJOS,BNIV £6 LLAVE DE PADRE, NUMERG DE H1J0S
&6 PADRE, NIVEL PADRE

private POPA [ EK ARCHIVC DE
private I £& VARIABLE AUXILIAR PARA WUMERO DE HIJOS
private #130 46 LLAVE DB ARTICULG HIJO
private NUMH &6 NUMERO DE HIJO!
private DESCRIP £& DESCRIPCION DE HIJO
private FACTOR &5 NUMERO DE BIJOS EN EL ENSAMBLE
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-0 &6 IMERO DR HIJOS O
A1JC = SPACE(S} &8 LLAVE DE H1JO = ESFACIOS
aslact 1 &4 BELECCIONA ESTRUCTURA DE FRopUCTO

locate for KDANYPE = BLLAVE 86 BUACA X1, PRIMER HIJO CON LA LLAVE
POPA = RECNO() &6 PIJA EL APUNTADOR A ESTE NIVEL DE RRCURSIVIDND
for T = 1 to BHIJOS &6 PASA EL NUKERO DE H1JOS MARCADO
HIJO = NDARTHE &6 PONE LA LLAVE DEL HIJO EN LA VARIASLE
ACTOR ~ CRAURXE 6 CUANTOS HIJOS TIENE EL PADRR SEGUN LA ESTRUCTU
salec £ VA A MARSTAO DB AXTICULOS
locata for MANTOH = 1120 && BUSCA XL HIJ
DESCHIP = DDARTXM % OETIENS LA SEACRIPCION DEL HITO
TIPO = TDARTXH
do ESCEXPLO with HIJO,BHIV, DRGCRIP,FACTOR 150
slect 2 BELECCIONA KAESTRO DE ARTICULOS
go top G 8K PONE EN Ti PRIMER REGISTRO
locata for KDARDU - AIJ0 $6 LOCALIZA BU REGISTHO DEL lijo
NUMH = COBUBIY & OBTIENE 8U NUMERG DE HIJOS (RECURSIVD)
2o Baag SATh HLIO, MBSV L “ uo.x.xu LA RAMA BIGUIENTE
POPA & AUMENTA EL APUNTADOR DE LA ESTRUCTURA
wect 1 1% Y husen s SrourraTs NIvEL
goto POPA
next

&6 PIN DE BAJAS
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