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N T R o D u e e o N 

La Ingeniería Industrial se refiere al .diseña, mejora. e .im;talaéión 
de sistemas·- integrados por_: personas;-: materialÉ!s.·. y .:_equiÍ>a.:·y ,·toma 
conocimientos '::especializados >• :Y>'-. habilidades •-•'.de : las.;} ciencias 
matemáticas, .. físicas y•: sociales, ;junto -can 'los ·priricipias:y .métodos 
del análisis y:·· diseña ·.:.de ::la·_ Ingeniería,'• para', es.peCificar; predec lr 
y. evalu8r ·;·l~s.:1'.'esul t8d0s :ª:'Obt~i'l~r~e,: e·n-~eSt?~_\.Si~t~'!Iªª .>-
En la ac¿alidad. . la.: I~g~~i~~i~f, 1Jl~~t.~I~1·;: M~~~r~~-- : es : una -. de 
las profesiones: .con•• máyor: crecimiento;' la--~.Ingénierú.-:_. Industrial 
y las·:. "cambia's 11 · .han -- -sido sinónimas'.-. cásf;·--'desde·:.: su· éioncepción, 
definiéndose como una _-profesi6íi- dinámica._•>·-: .n- -- .' .------
Los cambios que s~ están ef~ctua~do ~~':{¡_'a~-;·n~gocl~s' hoy en día, 
como resultado de los complejas ·avances ~--·:tecnol6gicos, están 
haciendo cada vez más difícil 'para·· ·1á'i'direcci6n de la empresa 
tener los datos exactos que son '.": necéS"a.rios para la toma de 
decisiones. En busca de. apoyo, se 'está . requiriendo la ayuda 
de ingenieros industriales para el estudio de -problemas complejos, 
obtCner información, analizarla· .y·, propof.cionar conclusiones a 
la dirección. 

Siendo la empresa un agente de cambio~ _sus directivos, como motores 
principales de ella, no son· tanto hombres sistemáticos, 
organizados, que se preocupan del mantenimiento de un sistema 
establecido, sino que su tarea consiste, fundamentalmente, en 
una actividad cambiante y versátil; la acción directiva es, sin 
duda, una acción creadora. 

La empresa actual ha tomado conciencia del eminente papel creador 
que le corresponde; la potencialidad creativa es el fundamento 
de su éxito, las encuestas que se han llevado a cabo en la 
industria permiten afirmar que a largo plazo se da una estrecha 
relación entre la creatividad y el crecimiento hasta la 
supervivencia misma de las empresas. La historia de muchas 
compañías estudiadas indica claramente que ninguna de ellas ha 
podido sobrevivir sin renovarse: esto constituye una auténtica 
ley para la vida de las empresas. 



Las empresas pertenecientes a sectores . en el que el progreso 
es esencialmente . rápii:lo.· .. (productos .: farmacéuticos, ' especialidades 
químicas,' metales •.específicos; .électr6nica¡ aeronáutica, éetc~). ' 
basen todos. sus. ésfuerzos' .competitivos, ;. inclusive ":corto . plazo,. 
en ls capacidad: .de· ... reriovar/: constantemente':· sus producfos ~ .. /:El 
precio, ,e :il\clus~ .. la'. proinoci6n .comercial: (a ,'menos .que ''ella' misma. 
sufra el . 'proceso \de ·, inrió"aci6n) ; :' se'"· transf~rma ;· eritonc .. is:. en "· 'armas 
de segundo'é : 'orden;,; , hasta ·' el;,: pÚnti>'[: de :·'que : la":·. éoinpetencia ! por 
innovaci6n"ásume una• impÓrtáncia decisiva:·:;. ;< ·:·· . '.:~;· ; .. 
Es, por·· .. ot;o , ~ú~; 'Ü~· e:r6~~ ~e~~~i.· du;/~610 >las·.·· g~á~~~~. en\~r~~as 
pueden ,. iritrod.ucirse,, en ;j'1á corriente de~:. la. innováéi6n;~. · · · Esta · 
innovaci6n' . universal.: lleva •. corisigo'.1a:'rupturá·.· constante}(l.e p:o;;;t~ras 
anteriores;•:. que'~ suc~i:iéri. en: beneficio''de lá' situaci6n °nüe'va', 

~~mo op~1~d:cf i~s.:·~~J~~~f ~ssr:~.t;~l=~~J:ú.t~~~r~~~~:i.~)6!::;¡~~~ 
planeaci6n·; contró1· :;.implementaci6n:O~<.sistemas ·de.· programación;· 
mi tesis, maneja estos~- temas;::·y·~.se':~;enfoca ::a.<· la Industria. 
Serigráfica,. lo·· .. cua1;.">' po'r ···sus· ·.características,··" ·considero 
interesante •. · "" · · .. :,. · · · · ·:· 

Actualmente ia 'Iridustri~. ~1~i~;~ji~a. tie~~. ~~a graJ~,d~vér~iáad 
de . procesos. entre . fos . cuales (destaca·,. el ::estampado' con. película . 
por medio·, de '.altas .temp'ératuras'':.o j:"Hot·"Stamping";i•.'. ~~te'• ¡>rciceso 
hace resaltar el . decorado· sobre: la . botella,:: misma:·; que.' puede 
estamparse en ."dorado, plateado o 'en colores, 'lo .~·que ofrece :una 
posibilidad de,. decoración muy· variada y muy competida. .El. cliente 
exige mucho· . en calidad y servicio, así que · la . empresa. que.': no 
mejora su calidad, productividad, competitividad y servicio, 
puede, fácilmente, salir del mercado. 

Esta tesis tiene como finalidad establecer un sistema para 
controlar, · supervisar y programar adecuadamente la producción 
de un 'departamento de estampado en caliente, incrementando la 
productividad y creando un proceso productivo más eficiente en 
el que, además de ganar la empresa, también el operario perciba 
utilidades por su trabajo logrado .en forma conjunta, vía incentivos 
y motivaci6n personal. 
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El sistema pretende reducir costos, abatir tiempos improductivos, 
tiempos de 'preparaci6n, cuellos de botella, mermas y, · sobre todo, 
mejorar la 'calidad y· el se.rvicio que requiere el cliente. 

Espero que este trabajo logre un beneficio para la Industria 
Serigráfica0 · donde el principal foco de atenci6n ea el operario, 
pues · de él·: depende el éxito del programa tanto como del apoyo 
que le co'nceda la gerencia general de la empresa. 

La tesis está dividida en cinco fases principalmente: 

l. Descripci6n del proceso que proporciona caracterlsticas 
de las artes gráf'icas. Se describen los di versos métodos 
de estampado, así como el futuro de dicho mercado y se 
establece una relaci6n completa del proceso de decoraci6n. 

2. Especificaci6n de las instalaciones. Se encarga de la 
distribuci6n física de la planta, asi como .de los. diferentes 
tipos de máquinas que se tienen para estampar y se detalla 
el organigrama actual de la empresa. 

3. Recopilaci6n y clasificaci6n de la infonoáci6n;' 'se· reseña 
una breve historia de la empresa, . ia· cual'' sirve ·comcic fuente 
estadística del programa que controlará la ·producci6n., Este 
estudio es básico para fijar los topes de; prodticci6n y los 
incentivos. 

4. Creaci6n del modelo conceptual de progrmíaci6n. Este tema 
proporciona el objetivo del sistema;· se· crea una unidad 
estandarizada de la producci6n llamada ' "HOST", asi como 
los múltiplos de producci6n; se detalla cada base de datos, 
cada programa y el diagrama de flujo entre loa programas 
y bases de datos, para finalizar con loa procedimientos 
de uso. 

s. Arranque del sistema. Explicaci6n .de c6mo se elabor6 la 
exposici6n del proyecto tanto a la· gerencia como a la mano 
de obra; resultados iniciales y conclusiones. 



CAPITULO I 
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D E s e R 1 p e 1 o N D E l PROCESO 

1.1 LAS ARTES GllAFICAS 

1.1.1 Introducci6n 

Las Artes Gráficas se pueden considerar· cOmo . un': conjunto 
de procedimientos para producir un núniero arbitrario de 
copias, sensiblemente iguale_s, · de. Ún original . o ·modelo, 

···' ·; -

Las mani:festaciones prima~ias· de',:ias artes ~rÚica~-.. (nÍ~rcas 
producidas por presión),;· se :>con:funden <con.: _la_::: historia' de' 
la humanidad.' y , son' :·consecUencia: del'' inininénte ·: deséci": del 
hombre. de '.difúndlr,: y:>perpetúar :su .pensámiento:>:Lcis chinos· 
conocían el 'papel,:; soporte .· de: la: transmisión ¿ grá:fiéa, ''desde' 
principios •. : del:~· sigló> u': d.c '.' · El primer; ~Ó-(:unl~i:itó'' impreso 
conocido data :~~l<s~~~~ ~!)(:d;c'.; ¿ >': ,·':-' :'.. : , · · 

~~ :~1~U:ªdjí~ f~~!~:iif !~i~;;~;~F~z;:i)~.:~i;~~ii~:~ir~jL~:~;e;~ •••· 
tallado_s, .. '.dejando;¡;n ;·relieve 'y: al{ revés ,·:1as:'1et'ras •y 'dibÜjos 
que· se< desea'·.,imprimfr ;·::·:<:' SeL atribÚye :·a JÓharin . Gt.Ítenberg 
(mitad del ''.siglo ':iXV¡ v:) :>la Y<tnvenci6n , de·: tipos :.•móviles en 
metal que po:dían 'ser .. compuéstos. y;· lÚego. usados-,: 'distribuidos 
para recompoOer.;"~~~~i.t~s.·de"'!'lt..ie_v~. · · 

Como Coster en Holanda le había precedido en el empleo 
de tipos móviles y a los chinos los conocían sobre el a .1100 0 
hay que tomar el invento de Gutenberg, no desde sú perfil 
tecnológico, sino como la base o punto de partida de la 
extensión del más :fabuloso tesoro de la humanidad, puesto 
que la facultad de producir muchas copias en breve plazo 
ha venido a ser sostén o armazón físico de las ciencias 
y artes y el pilar sobre el cual se asienta la civilización 
y se perpetúa el saber y la cultura. La imprenta se di fundió 
rápidamente en Europa y España la introdujo en el Nuevo 
Continente (México, 1539). 
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Sucesivos descubrimientos han enriquecido los procedimientos 
gráficos, da~d~. ~ugar a·gran .. número de s.iS~~m~s·,y variaciones, 
tanto .en la. técnica· de ·.1a . composici6n de textos. (composici6Íl 
tipográfica)· como. ·.en la ·.ilustraci6n. o· i•:re¡iroducci6n 
(fotograbado);·· .El.·· ·progreso de · 1a· técnica ,·,.de ·:·las .. ·artés · 

·gráficas ·no. forma .·yri·. P_roceso históriCo cOntinuO Y.:::ordenBdo, 
sino '. qué; . , por/ ser/ resultado de la aplicaci6n· dé .. 'los 
conocimientas·' .. cientí:ficos ":del .··.~amerito . ·a .. ideas· ·o:·' ~is temas 
báSi~()S; .·r:"s~·>>:prod~-~-~\:::. Sü'-:-·,_avance ·_. -~~-~n·~º-· "CVeiltOS :~ ·:·~ÍngÜlar0s 
o crucial.es afectan -~f desarrolló; , \', ,, , ·.•·>, 

Aparte d~. l~' :i,,:;~~~dt6ri. 'del tipo móvil; .han'. i.nfl~~Acii.a~~ 
profundámerite·.•.1ay-:·eyo1uci6ri. ·gráfica·,. la·, de .la· prensa :de 
imprimir,,· e1··;· des'cubrimien.to· de la litog'rá'rí'a; .·'el ·Uso de•' 
la fuerza mecánica :para el accionamienta::de ·:las{ máqtlinas 
de estampar, '1a . fabricaci6n del papel continúo ¡",::la :/aplicaci6n 
de la , fotog,:.afíá; la aparici6n de las: ináquinaÉÍ d~· compórier· 
y •. ,muy modernamente. la introducci6n de, •los ordenadores. 
técnica' de computaci6n y reproducci6n electr6nica. · ·· 

1.1'.2 Impresión 

Para que se produzca la estampación, se precisa disponer 
de un molde (bloque de metal, madera, plástico u otro 
material), una de cuyas caras constituye la superficie 
de estampación. Cuando este bloque presenta poco espesor 
se llama plancha. La superficie de estampación presenta 
(al derecho o invertida) la reproducción del modelo que 
deseamos estampar, que se caracteriza por su cualidad de 
·entintarse sólo en las partes convenientes y su capacidad 
para trasladar la imagen entintada al papel (u otra materia 
que se desea imprimir). Las tintas están formadas por 
pigmentos en suspensión o colorantes disucl tos, en vehículos 
densos o fluidos grasos o ligeros. Estampar o imprimir 
es aplicar el papel sobre la superficie de estampación 
debidamente entintada. Se hace por medios mecánicos y 
los dispositivos y artificios que cuidan de entintar el 
molde e introducir y sacar el papel, se llaman máquinas 
de imprimir. 
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Si el resultado ha de ser a varios colores, yuxta o 
superpuestos, precisan tantas tiradas como los colores 
básicos. Se usan corrientemente dos o tres tintas¡:. ·para 
las reproducciones a todo color son necesarias · tres o 
cuatro tiradas. 

1.1.3 Procedi•ientos de Estampaci6n 

Los métodos para estampar con fines artísti.c.os· ó. industriales, 
excluidos los experimentales, son lo~' ~.ig~.i~.n~~f'.i·: :~.. · 

·ª· 

b. 

c. 

En relieve. La superficie de. estampación queda' en 
relieve o saliente con. · relación·:::·a • las:;··partes ·•que no 
deben imprimirse; : : Comp.rende ."la· ·: :: tipografía , y la · 
flexografía. · ·.·:.:•:·: ,,.,, ·.'},';: ,. : .. · •. ·.·· 

~la~!og~!~!~{~~;e,J'.L.~a·:~~·~;~j.f.~a~~;s~:r~::~~~~~==n ;~b6. 
las que· no •. manchañ .• ·:>:.coníprendec:1á'}litÓgráfía.:y:sus 
derivaciones' . (metalógr'aría';'·.c oft'set/:: et~'; ¡:·y · 1a· 'calotipia • 

. _, -- . ;~:::·~;.-·:-·.~-· ,{,~:::.¡·.:~-~~-~--~;~:·.e··---~~;~~·-, ·<:·¡_:,: .. <~-~~';'·:::::: ~-~:·,. 
En hueco ,;\~all~ <l~lc~>:' Eñ•.los que las pa~~.;~· que imprimen 
están grab.,das . en(una: pla'ncha ·y,·.' por ·.ló' tanto; · debajo 
de su superficie;· ., Comprende. la'.' calcogt•afía'."y'·. el 
huecograbado·. · _;: -·~:;r .. .-:; ~ · 

'·,· •. < 

d. · Sedgrafía. En la serigrafía la tinta·. es'.: fÓrzada, a 
pasar. a· través de un estarcido preparado sob'rc· un .. tejido 
metálico.o de seda. 

e. Xerografía. En la xerografía no existe tinta, .. en el 
sentido literal de la palabra. y la imagen es formada ' 
por polvo de resina que se adhiere a ciertas partes· 
del molde que presentan cargas eléctricas. 
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a. Estampaci6n de un Relieve. 

Tipografía. Es el procedimiento más antiguo y todavía 
constituye aproximadamente el '60/65% .. , de. la actividad 
gráfica. Se utiliza para la" edición de periódicos, 
libros, revistas y en · laS ·:· impi--eSiones ·· , Comé'Z..ciales, 
publicitarias, de formularios. y. generales. ·:.El molde. 
puede contener texto ·e· iÍustráciones; · · 

-·.·' .... e".: . . : .. ,'": . - : ,.:- · ... :<:"·'": 

El texto se c~mp~~~ ,; .yuxta.ponÍ.~ndo los :: caracteres· a 
mano o con máquina. ·de"''componér ;. en caliente'. . Las· planchas 
para reproducir.; . -ilustraciones; . denominadas·.· . clisés' 

.pueden. ser .de Hnes'."(obte'nidas· de "dibujos a'.'la(pluma 
o directos• y , media.: tinta · (obtenidos de l.os ··originales 
de tono cont{nuóy; _''.La 'Óompcisición ·de un texto·; ··después_ 
de corregida,·" jun'to. _eón los clisés, 'se· reúne en''páginas 
y éstas se . acoplan entre sí dejando · fos ... :·espacios 
necesarios y' con el orden y orientación· requerida 
para que el texto aparezca ordenado, conatituyen la 
forma de impresión. Cuando el tiraje es largo, '•o se 
necesita que . 01 molde sea curvo, se sacan ·reproduccione's · 
de la misma por estereotipia y menos frecuentemente 
por galvanoplastia. A éstos se ha introducido 
recientemente el uso de los plásticos. 

Las máquinas de impresión pueden ser de presión plana, 
planocilíndrica o rotativas. Las primeras, llamadas 
minervas, sirven para pequeños impresos, cartas, sobres, 
tarjetas, material de oficina y pequeña publicidad 
de tirada reducida. La prensR Abre y cierra en forma 
de un libro. El tamaño de impresión no suele exceder 
de doble folio. Las prensas de prcsl•;n plano-cilíndricas 
se llaman planas o cilíndricas; nirven para tirajes 
medianos y largos; se adaptan a todu clase de objetivos: 
folletos, impresos publicitarios, prospectos, libros, 
etc. La forma (o estereotipia plana de la misma) se 
coloca en una platina horizontal que tiene un movimiento 
de vaivén debajo y tangencial a un cilindro que comporta 
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. . 

el papel que se introdúce a. mano (en ·1as máquinas 
antiguas, · ·hoy práctic.iunente desaparecidas) o · con 
marcadores'. aut~máticos. ...: su·· tamaflo : de. "impresión • varía 
de. 35 i< 55 á 130: x.:.190 ':cm:; siendo': mey corrientes 60 
x 90 •y 70:xJ100:;.C:ní~-.·'10 •que.<perriiite:ccíriteneF.·4, .. s. 
16, 32 o· más'cpáginas;.si. se trata·'•de:im¡Íresión de libros. 
Para gra~des::;: .tiradas;·• y.\ ;_para· imprimir :. pet:iódicos, : se 
utilizan ·.las .·rotativas;; en ellas;: el; moide ·es cilíndr'.icó 
y. el ¡:ia¡Íe1·· ·aontin'uo;·.· . L·a ;:cinta'·· es·. cortada cal·•'final: 
y doblada ~egún conveng~. . .¿.· ;;·> . . 
Flexog~~fía; . i.'o~ m'~Ídes son de c;~~h-0 que,.• por ser 
flexibles,· -se 'adaptan· .. a : los · cilindros de.: la ro.tativa. 
Las· tiritas<s'on líquidas,. secan ·rápidamente:·y· son»,. en 
gerieral,. · colo·r~ntes · disueltos· ~n alcohol~s y .· .. ~ua·· .. In~z~las 
en agua.. . .. Se llama también impresión : a;:_ lei•: anilina y 
se usa para estampar papeles transparentes· y ... parafinados, 
destinados a envolver alimentos: ·-en ·este·, ·caso,· las 
tintas no deben tener olor ni ser tóxicas. 

b. Procedi•ientos Plsnográficos. 

Tanto las partes impresoras como las que estampan, 
están en un mismo plano, que es la superficie : de 
estampación y la tinta sólo se deposita en las .. partes 
que deben imprimir por acción recíproca repulsiva entre 
el agua· y las grasas. 

Los procesos planográficos tienen su origen en la· 
litografía, impresión sobre piedra, usada hoy tan sólo 
para reproducciones artísticas, mas cuyos principios 
han dado lugar a una serie de sistemas opera ti vos que 
han adquirido un extraordinario desarrollo. La piedra 
fue sustituida por planchas metálicas (de zinc o aluminio) 
cuya preparación se hace por medios manuales (práctica
mente desaparecidos) o fotográficos. Los textos se 
obtienen par transporte de texto impreso tipográficamente 
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sobre· el papel transparente· ·a por' fotocomposicióri. 
Las ilustraciones·, .· pCÍr. ·.reporte ·sobr·e·· la plancha ·de 
positivos.-a 'negativos; de 'línea .e) de. ~ediatinta, .previo 
montaje· adecuada·;-- · 

Ha f~~~recid;{n~~~b~·~~~~·~e ~l cÍes~rrollo ~e ¡os métodos 
planigráfic:os ::e1:::.sistema·., offset; én el. cÚal la.· i:ilancha 
entintada::: estampa ii. sobre .'\in··. Cilindro de caucho, · qÚe, 
a: : .su·.·. ·v.e~. ~~ :_~ t~a·sP.~·s.a ::-º·'.'- r~p_ort.a . : esta _.impresión al papel, 
salvando·.•·1as::;·;;·1rregÚlaridades . de ambos y ·permitiendo 
estampar·:· ··cóñ ;., calidad;;.: ac'eptable papelea· rugosos o de 
baja 'calÍ'dad;·{ ; ·:·Las'. . rotativas offset utilizan papel 
en liÓja •)••·a ;;'.'er{/.bo~i.na. Las primeras, enormemente 
difundidas/ . se'.«ionstrlJyen en tamaño de impresión hasta 
de·.•.100•: x';.;.140.:.'cní;·; ·siendo las má.s. frecuentes alrededor 
de :7o:x •100 cm: ·_y :de .uncí a cuatro colores. Las máquinas 

. offset ···de"' bobinas' ..... con indicado empleo para periódicos 
diarios.:.-. en"· negr'a··.,a· color, se han extendido profusamente 
en los últimos añós; · 

Colo.t:i.p'~/:·:. El proceso fotogelatínico (calotipia) 
permite ... tá.ñ 'sólo cortos tirajes y es muy apropiado 
para la. reproducción de cuadros o medias tintas. Se 
basa en · ·1a propiedad de la gelatina bicromatada de 
absorber tanta:· menos agua cuanto más expuesta ha sido 
a la luz. La tinta es recibida en razón inversa a 
la ·cantidad de agua contenida. Las planchas son de 
aluminio (antes, de vidrio). 

c. Procedimientos en Hueco 

Las partes que estampan están entalladas y, por tanto, 
debajo de la superficie de estampación. Una vez 
entintada la plancha, se precisa limpiar su superficie 
para dejar la tinta sólo en los huecos. Presenta dos 
importantes variantes: calcografía y huecograbado. 
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La calcografía usa planchas de cobre . para .·trabS:jos 
artísticos> y: de _aceró· para> la:. impresión ··.iridústrial, 
limitada ésta "en ·la. prácticá"· a los . documentos.· de valor, . 
sellos _ de calidad : y ;encabezamientos •, ó ·. membrétes •· . Las · 
tintas son· muy·'.._consistentes.",·-:;:·,Las. planchas :;se ··_obtienen· 
por. _transferido· mecárlico·~/. o·::galvánico ~de:· un grabado 
a man"cí· .. : (ayudado : por;>inedios';"mecánicas·-: o ·"químicos) y 

· la ··limpieza·. se'.: hace ·."can·:-· trapos :.-._-movidos ·>·mecánicamente, 
o can·· rodillos-. de pÚistico. que;· a . sú vez,•. sori .'limpiados' 
en· baño. de tricloroetileno. · · Las· máqÚinas · son . planas 
o rotativas ·en hoja .·o __ bobina. . · La gran cantidad .. de 
tinta. depositada da lugar· a· problemas de .secado. El 
relieve· .'-que- proporciona la· calcografía se imita por 
la termografía: que . es una : impresión tipográfica ·con .. 
tinta que contiene mucho mordiente;''sobre la que; estando 
fresca 'todavía,.·· se espolvorea resina muy fina y 'se 
pasa . por una. estufa caliente. La - resina funde· .. y se 
combina con la tinta.·- -

El huecograbado presenta la. aplicación de la .fotografía 
s la impresión en ·hueco;· · PÚede :.- estamparse ··_·.'en," hojas. 
o · bobinas. A esta última forma se - le' :denomina también 
rotograbado. El elemento .- impresor está•::. formadÓ;'. por 
cilindros recubiertos de cobre, grabados con· percloruro 
de hierro, una vez que se ha--depositadó sobre· ellos 
una capa de gelatina que ha recibido la insolación 
de un positivo fotográfico y de_ una trama. 

Con objeto de que la gelatina se pueda acomodar a la 
superficie curva del cilindro, se utiliza como medio 
de transporte un papel llamado pigmento. Hoy, muy 
limitadamente, se graban los cilindros por medios 
·mecánicos mandados por dispositivos electrónicos. 
La limpieza se hace por cuchilla o rasqueta¡ la tinta 
es fluida y el secado, por evaporación del disolvente, 
muy rápido. El huecograbado rotativo se presta a la 
edición de revistas y periódicos, catálogos, sellos 
de largo tiraje y es muy apreciado por su calidad en 
lo reproducción de las medias tintas; en cambio, no 
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es apropiado para textos. El huecograbado. : en hojas, 
poco difundido, puede ·ser empleado ·en tiradas cortas 
de gran calidad; La calcografía y huecograbado: artístico 
se estampan con prensas a man~. 

d. Tr-igraC{a o SerigraC{a 

e. 

Este procedimiento, de origen ~ntiguo; se ba~a ·~n oblÍ.gar 
a una tinta de cierto cuerpo.: a . pasar<:a · través : de·. una 
trama o cedazo hecho ,de finos·• hilos·:d~. acéro "ci'cseda; 
Esta tela tiene obturadas o : recubiertas las partes .· 
que no deben imprimirse;· '.la tinta'. pasa .sólo. a través. 
de las restantes. · · .. 

El procedimiento . e dé 'ext~~~i6n industral todavía 
limitada),· se ·usa :.en·-.. edici'ones artístfoas, carteles, 
anuncios y, :~:en'. -general,. en tiradas reducidas··· donde 
se exige. gran,. vigor"<y poder- cubriente de las . tintas. 
Las máquinas· son' manuales•. o mecánicas. ·su velocidad 
es. moderada;." La- técnica _de obligar - a pasar - la tinta• 
a través ... de-_ un patr6n, está basada en el mimeógrafo 
o _ciclostilo~·'" 

Xerografla_ 

Procediento descubierto en 1938 por Carlson. Si bien 
sus derivados: Xerox, Verifax, etc., han tenido gran 
aplicaci6n en la copia de material de oficina, no se 
utiliza en el terreno industrial gráfico, por la baja 
calidad que se obtiene. Está basado en la fotoconduc
tividad y en el efecto triboeléctrico, o sea, la 
atracción de dos cuerpos antag6nicos eléctricamente 
puestos en contacto. La imagen en la plancha, revestida 
de selenio, la forman cargas eléctricas capaces de 
atraer pal vo de resina que pasa al papel por presión 
o atracci6n y calentamiento. 
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1.1.4 Otros Procesos 

·En estado experimental o de laboratorio· y sin aplicación 
'práctica hasta el momento, se encuentra la proyecci6n de 
tinta sobre el papel y la impresión por ondas ul tracortas; 
esta· última, aspira a estampar la pila de pape~ entera 
sin pasar hoja a hoja por la máquina. 

1.1.5 Trabajos Complementarios 

Llamados también manipulación, comprenden un conjunto de 
operaciones destinadas a impartir a los impresos: cualidades, 
forma o presentación que los hagan aptos a sus fines. 
El corte los deja a la medida requerida; también sirve 
para escuadrar o igualar el papel antes de entrar en la 
máquina. Se hace con guillotinas. Un pedal o palanca 
determina el descenso rápido de una cuchilla, mientras 
el paquete de papel se mantiene apretado con un pisón. 
La .guillotina automática avanza según un programa predeter
minado y la tril ateral produce tres cortes al mismo tiempo. 
Si el corte ha de tener formas no rectas, se efectúa con 
troqueladoras. El perforado o trepado debilita el papel 
por medio de agujeros o cortes para hacer .fácil arrancar 
parte del mismo por un sitio determinado. La perforación 
se hace con agujas de 0.8 a 1.2 mm. de diámetro; el corte 
con filetes de acero. 

Las barnizadoras, hoy desplazadas por los papeles y tintas 
brillantes, extienden un barniz que luego es secado en 
estufa. El numerado o foliado se realiza por medio de 
numeradoras de pt•esión, en las que la propia presión de 
estampación actúa sobre el mecanismo que hace cambiar 
consecutivamente el número, o de rama, en las que el cambio 
lo produce un juego de varillas movl do por el vaivén de 
Ja platina ele la mác;uina tipográfica, o el giro del 
cilindro en las rotativas. 
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- . '' ·. . 
Para. ·br:-oncear se·- imprime ·un barniz. Viscoso y. se espolvorean 
purpurinas que se adhieren al mismo: .Esta 'técnicá .. ha sido 
superada por la impresión con tintas~· que. contienen. el polvo 
incorporado i¡ue se 11 aman ·,metálicas '\o . metalizadas; ' El 
gofrado estampa relieves sin entintar.:· 

1.1.6 Otras Aplicaciones .. · · 

La fabricación de formularios, c·~da' ~ez:.:,m~~, ·:~tendida, 
comprende la introducción:: de. :hojas:; '.de.~/papel~éarbón: 
perforado, numerado, plegado•: en'<zig'iag·;.•y :otros;·:·.,·.• se .·hace, 
generalmente, en pequeñas· '.'.rotaúvash de:· f"ormato .. _."variab1"·, 
que se alimentan de pequeños 'rolros: de' .. pspef: dé:'.diúinto 
color. ·-·-:c.·._. __ -·::: .:-ci:-. .. ,, •·. 

Ls cartografía o impresión ·de'mapas'y•'planci~ y l~· estampacicSn 
de documentos de valor/ represéni::an ::•·especialidades muy 
peculiares en las que se "combinan. varios procedimientos, 
tanto de estampación como de msnip'ulación. 

1.1.7 Futuro de las Artea Gráficas 

El porvenir de las artes gráficas está ligado a la evolución 
de la técnica en general. En el estado actual, la 
composición automática de textos, la producción electrónica 
de clises y la extensión del uso de las rotativas tipográ
ficas de plancha fina y las offset para la prensa, 
representan la sustitución de los medios clásicos, la 
reducción de espacio y la posibilidad de conservar los 
moldes de estampación o de las cintas codificadas. Laa 
planchas de offset preparadas facilitan el trabajo a los 
pequeños impresores y han permitido la entrada de esta 
técnica en las máquinas de oficina. 

Si bien es posible que nuevos sistemas de estampación 
sustituyan a los actuales, no parecen probables grandes 
cambios en plazo inmediato. Por el momento se aprecia 
una cvoluci6n hacia el offset que, moderada, pero 
progresivamente, sustituye a la tipografía. 
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1.2 Sl!RIGRAFIA 

Procedimiento de impresión que se f'undamenta en la obtención 
de superficies impresas can· tintas que, 8' ··su' ··vez, h.9. 
traspasado unas mallas de . una pantalla " de·.,_ séda .- y :.: o"tro 
material con la presión que produce el de.slizamien-to' -de" 
una raqueta de caucho; La pántalla, en ' la .. que·· se· dibuja 
previamente el tema_. que se~ ha de-· iÍnprilllir; ;:consiste ,en 
un marco de madera o': de metal que:,.. tensa ei". un:,téjido, :·que 
!'arma una cuadrícula: de_ n1allas_~·muy:.-nnas;':!ya":·sea. natural 
(seda), sintética . (nylon, ": ·terylene) '"···o ":metálica> (acero 
inoxidable). Por ·medios manuales o.cf'otomecánicos /:"se •:.tapan 
las partes que no abarcan el ·.'dibujO;,(i::le; .. ::·est'a":,1 -n18nera··~· se 
consiguen pantallas que comportan. 'dibujos,•:·::·,textcis 'º 
ilustraciones que se consti tuir.án de "impresión·. · - - ... " 

El proceso de impresión es muy sencillO-: la· tinta 'se' b6i~ca 
en el interior . del marco, encima de las mallas;:, en":: el·" otro 
lado de la tela se sitúa el soporte receptor. de e tinta; -
tal como: papel, · cartón, plancha. metálica, : etc·; . La· :'tinta 
se presiona con ayuda de la rasqueta y ·atraviesa·.-· las' mallas" " 
abiertas de la tela, originándose el traspasado-- y_-"la 
recepción por parte del soporte. Cada ·vez que• se<'realiza· 
esta operación, se produce un nuevo impreso. .r&ualrri0nte · 
existen máquinas que efectúan estas· operaciones con ·gran 
celeridad. El desarrollo mecánico de este procedimiento. 
de impresión ha otorgado a la serigraf'ía un carácter 
industrial. 

Las aplicaciones de este procedimiento son variadas y ·se 
puede imprimir sobre distintos soportes, tales como: papel; 
cart6n, metal, plástico, vidrio, madera, cerámica, corcho, 
cuero, telas, etc.; además, las variantes en la construcción 
de maquinaria, permiten imprimir sobre las supcrf'icies 
tanto planas como ciHndricas, cónicas y otras formas. · · 

También se aplica la serigraf'ía a la impresión de -papeles 
pintados para la decoración; en este caso, el gran espesor 



de la tinta que proporciona el sistema, 
para prodUcir · la . sensación de . relieve; para 
maquinaria .. de·· gran 'dimensión,. que precisa. 
circular en·. ror-ma: .ile .·,tambor, .'con .. ia 'que .... es 
en continuo .. sobre· el' papel en bobinas. 
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es aprovechado 
ello, se. emplea 
de úria '·pantalla 
posible imprimfr 

CiertÓs: tipos de envase son etiquetados por . i~p're~i.6,.;' directa 
serigráfica;' •con aplicaciones. en el sector de .'la•. perfumería 
o ·de las : bebidas. La posibilidad· ·de· aplicar la pantalla 
al objeto a imprimir ha permitido realizar impresiones 
en: aviones, ferrocarriles, ascensOres y atrás objetos, 
aplicaciones éstas, imposibles de realizar.· por ·otro sis.tema 
de impresión. Las tintas vitrificables o que precisan 
de tratamientos térmicos han hecho posible, empleándolas 
en serigrafía, la decoración de: vasos, mosaicos y cerámica 
en general. La creación de impresiones artísticas a la 
manera de cortas tiradas como las litografías, son igualmente 
estimadas cuando se emplean las técnicas serigráficas. 

Se cree que los chinos y los japoneses emplearon estas 
técnicas hace varios siglos. En Europa se utilizaran a 
finales del s. XIX, sobre toda en ·Francia, para la impresión 
de tejidas (Lyon). No obstante, el desarrollo actual se 
debe a perfeccionamientos en los Estados Unidos: a raíz 
de la II Guerra Mundial, los norteamericanos utilizaron 
las técnicas sorigráflcas para marcar material bélico: 
frascos, bidones, aviones, obuses, etc. 

Las. emulsiones fotográficas y coloides sensibles, de 
características fotomecánicas aplicadas a la elaboración 
de pantallas matrices, se asemejan a otros sistemas de 
impresión tradicionales; par todo olla, la serigrafía ha 
alcanzado una considerable madurez tecnal6gica y ocupa 
ya un puesto entre los sistemas gráficos industriales. 
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1. 3 DESCRIPCION DEL FLWO DEL llATERIAL 

El material se trae a la empresa y se descarga en el almacén 
de producto sin decorar, donde se verifica la cantidad 
de botellas y se origina .la orden de producci6n del prodúcto 
que se trate y la cantidad a producir, · · 

Para que el' materiSl• ingrese. a .la planta de •;,Hot 'stamping", 
se requiere de una .orcien·de entrada, .qui> deberá'contener: · 

Cliente · ~.:·· , : > ' .. 
Nom~re· -.d~~·:, pr~d_üCt~~+--: ',<;· · · 
Lote . de. p.rodl.icci6n •. :,::.•· .· .· . . , 
Clave. del• prodúcfo · :·: .. > ·· 
cantidad é¡iie'; ingresa: • 
Firma de·•aútÓrizáci6ii: de ·Í>~6g~~aci6n 
la. producción . . . · .. ~ 
Firma Ciar' jefe del. departamento 

Una vez ingresado el material,. se •coloca en· un minialmacén 
de producto virgen de "Hot 'stamping"; ahí ' espera hasta 
que sea dccor_ado. Termi~ado-.~e-ste\-:pr~c_ei:;O. __ ; se_··~einp~-c~ de 
inmediato o en· línea, y se pasa al•;,departEÍmento · de·,empaque;· 
Esto, generalmente, se. efectúa. cuando··_. tiene:· que ser• empacado 
de manera especial o según los requerimientos ;·del" cliente. 

El departamento de· empaque se traslada':al:'~1'.nl~'Cé~:::·c1e ~reducto 
Terminado, en el cual se almaCenará '.mierltriu3\~,: el-- cliente 
recoge su producto o el transpo_rte lo entrega:'al cliente.,, 

l.3.1 Descripción de la 

El decorado, de manera ~ene;;~¡·:,' consta·~, de .los siguientes 
procesos: 

Preparaci6n do la máquina. 
Prcdecorado 
Decorado 



17 

1.3.2 Predecoraci6n 

a. Se revisa primero que la.· 'máquina ·se encuentre conectada, 
ya que todas funcionan por.·medio .de la:energía eléctrica. 

h. La temperatura. .debe. ~l~vá~se ... · gradualmente, pues si 
se hace de .. inmediato,.:. se 'corre él riesgo de que se 
despegue el grabado·;, ... ·::-,.La. temperatura es controlada 
por med1a·.:.de.•:un"Ltermostato:. y un pirómetro; sube a un 
ritmo . aproi<imadó ·"·"de.":"" 50° F . por . cada cinco minutos en 
las : máquinas ··:oe?';;fida'.1' y' Unidex. chica y en las Unidex 
grande. y Kerisol; •aúmenta a·.100°F por cada cinco minutos. 

~- ';..:·.. : ·./., 

c. Mientra'.~( ~¡;..~~tX el ~alor; sé limpia el área de trabajo, 
·para', que· .. ria haya polvo" que pueda impregnarse a la. botella 
y <Íriginar .. u.na decoración.de mala calidad • 

d. 
., .. ' . 

Se revisan·.:·· 109 -·'?o~chos, siempre 
los necési te;. en .. caso de estar 
o muy usada·:-··. t~ndrán que c.ambiarse. 

y cuando 
quemados, 

el: grabado 
despegados 

e. Una vez" lograda la temperatura. adecuada para ·decorar 
el producto, los corchos en su sitio, el ·material á 
la mano y el área de trabajo en .. condiciones .. normales' 
puede iniciarse el decorado. 

1.3.3 Decoraci6n 

Para la decoración, 
uno para envases de 
cuadrada u oval. 

se tendrá que 
forma redonda 

dividir 
y otro 

en dos bloques: 
para las · formas 

a. Revisión. Se toma el envase a décorar, se revisa que 
no se encuentre manchado por grasa,· tierra, .aceite, 
etc., y que el material no presente defectos, tales 
como: rayado, sumido, roto 1 etc. En er primer caso, 



b. 

c. 

d. 
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si estuviera manchado, en ocasiones puede limprarse: 
con un . Solvente·, rTiiSma.· ·que no servirá para·- desengrasar;. 
pero si el'.: material tiene'.-·-: ·a~·r.ectOS,'-. "debeÍ-á :separar~e, 
pues -no se: pi.i~de "decora~., .. 

Colocación~· Si·· .. ··~~~~· ;J.~.· eta~a ·. d~. r¿visÍ:~~.·,.;~e col~~~ 
en los ródillos·. d~· .. iá fo;áquiná:' pará: s·er ··decorado/: · '· 

; . :. f ... ;-- ,-.,', -_.'<·-.··;·:.{,~ _-:-:/:. ·«.:'_~ .· .... ·-'·', ;·.; -""/,:·" ·;,_:~;· _ ... 

Película: •. ·.··Un~ ... vez ... · coloéadci en'.-i~~: ~rodtÚos ;' •. debe 

~{nt~~~s:l\~~ .. ~=H"~i%t~~1~1~~ ~uieJP~'{~~~ \o~tj~'t,· · ~~~~~~~ 
quedaría;- i_!1completo .-: .. -·.· ~:-\'.:. ': ,, {;": · --~~~~~.: : ·._ ··, · .'·_, 

Recorrido·· y ;D~~·~~~ji6n. . ~i~,,;:p~~ z y.· .a:.:1'c~~~do;.•.• se. háya 
centrado •. la.· :película, ·se prócei:lerá·· .. recorrido;·.' de· 
acuerdo . cion . : los . :_dispoéi tfvos ••. ~é.l :. ~tipo .: de· .. máquina. 

Para liis . Unidex chicas y gran.des, ·. los botones.. son 
manuales. En las Unidex chicas, ,al oprimir un· botón, 
el sistema háce que recorra la base con el portagrabado 
y el .grabado. Cuando se ·produce el ·contacto con el 
envase· lo decora al girar sobre los rodillos. En las 
Unidex grandes sucede lo mismo, pero habrá de oprimirse 
dos botones a la vez. En las máquinas Dependal, debe 
apretarse un pedal, mismo que hace que recorra la máquina 
el portagrabado y el grabado y pueda decorarse el envase. 

e. Inyección. En caso de que alguna botella necesite 
que se le inyecte aire, porque su densidad es baja, 
deberá oprimirse el pedal en el momento que la botella 
esté centrada. El tiempo de inyección tiene que ser 
controlado para que no quede cargada la impresión. 
De no ser necesaria le inyección, se continúa con el 
siguiente paso. 

r. Finalización. 
se - empaca; si 
separa. 

Una 
no 

vez examinada 
hubiese quedado 

la pieza decorada, 
bien decorada, se 



CAPITULO 2 
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DESCRIPCION DE LAS INSTALACIONES 

2.1 DISTRIBUCION FISICA DE LA PLANTA 

a. La Ellpresa 

b. 

La empresa está compitiendo en la Industria Serigráfica. 
Se encuentra dividida en tres módulos: almacén,· process 
y hot stamping, mismo que s.e encuen:tra sep~.ra.do de 
la empresa y dedicado a decorar .,-_envases _ de plástico 
con presión, temperatura elevada y ¡ÍeHcul_a serigráf'ica. 

. . . . . 
Estampado en Caliente 

Es un departamento-. c~n -dÍ.~~~~i~~~~ ~:queñas; rectangular 
y de 15 x _ 5 ':,-me"tros·:'.,aproximadamente, con bastante 
iluminación _por los•:-'véntanales -, -de enfrente y de atrás, 
casi del---mismó"tamailo •-que . la pared, además de las del 
costado -.izquierdo _, __ (F"'2 ;1) .-- que abarcan hasta la mitad 
del departamento.!" 

Existen t~,;,bié-n'-'cuatro entradas o salidas de personal 
(F..:1, ·.E"'."1-;2,3,4);c la principal, de cancelería y vidrio 
y 'de- más· fácil acceso, está ubicada en la parte de 
enfrente de'1. departamento (F-1, E-4); las demás carecen 
de puerta; es· un espacio abierto que comunica a un 
pequeño almacén donde se guarda muy poco material, 
lo que facilita el flujo de entradas o salidas del 
personal. 

El departamento cuenta con suficientes conexiones 
eléctricas (14 contactos con 2 entradas trifásicas), 
muy cerca de las máquinas, -separados 1. 70 mts. uno 
de otro. Se aprovecha muy bien el espacio aéreo, con 
conexiones de :·tubos con aire comprimido, necesario 
para el decorado, sin riesgo para el operario. Cada 
conexión está justo arriba de cada máquina para que, 
·de ser necesario 1 se conecten las mangueras y el aire 
pueda llegar a la máquina. 
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El departamento se , halla bastante · limpio, con piso 
de granito. el .. mantenimiento 'debido y las ·'·.paredes 
pintadas en color'.·amarillo. Tiene ··tres ··columnas que 
son el eje< priÍ!cipal · · y · se 'localizan .. al' centro del 
departamento :en. ·:forma.' ·alineada'•. y. :otra· más al lado 
izqúierdo~ :sepárando las :entradas (E-1· y E.,-2) ., 

La ilumin~~J.6~'. ~~t~ d~nform:da por 5 
blanca .de·2;s::mts; ··que .iluminan:- las 
de : tres ·:.focos· con luces· 'amarillas. 

lámparas· de·,luz 
máquinasr además 

Dentro clel · .. depai-tamento laboran trece operarios y tres 
mecánicos. Cada operario puede guardar sus pertenencias 
en el: buró que. 'se : localiza en el ángulo inferior derecho. 
El , agua . · purificada, para consumo del personal, está 
sobre. la : ·tabla que . se ubica en el ángulo inferior 
izqúierdo y que; . generalmente, es utilizada por los 
mecánicos "para·~ realizar cortes de corcho, ajustes 
de grabado, m·ontajes de portagraba.dos, etc.· 

En la páred izquierda, atrás de ·1as máquinas 04, 05 
y 06, •.se ubica · 1a cortadora de pelíCula, la cual consiste 
en una tabla y ··unas poleas que'· hacen que gire el eje 
central •.. con una cuchilla. que' 'corta con el apoyo del 
cuerpo humano·; A:: los,:.cortes· necesarios de película 
se les conoce con el·nombr'e ·cie'.tíobiná. 

··;:;;;;\:r-
En la F-2 .1' están : ubicadas <:.las . trece máquinas, cuyas 
nomenclaturas son las sigúientéá:'.· 

u. UnicÍ;;~•: Grande 

e, u~fa~: Chica 

D Dependal 

K Kensol 
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La ubicación de las máquinas (F-2.1), es la sigúiente: 

.Dos Unidex Grandes: 

U-1· y U-2 están en el ángulo superior . 'izquierdo, a 
·45• hacia la derecha. 

Tres Unidex Chicas: 

Dos. en el lado derecho C-1 y C-2, separadas por· 1 mt. 
de distancia y la C-3 a l.10 mts,- de• la · tabla y a · 80 
cms: de la· E-3. 

Dos Kensol. 

Estos aparatos son más voluminosos y ~e~¿J.e~·~;;· ··ae· dos 
operar-ios para su uso Y·- se eiicueiitr8n ·.·colocada$ ·<aS!: .. 
la: K-2 ·a. 1.06 mts. de· la pared ·dereC:ha,'"a:.i. ··m1:':.-·ctel 
ventanal, ocupando un área de 56 .. cms. y··.- la 'K.:.f-' del 
mismo lado, separada 66 cms. de lil K-2 y .: a : l. 33; mts. 
de la pared. 

Seis Dependa! 

Por lo que respecta a estas máquinas, son muy voluminosas 
y poco eficientes; sus producciones no son 
sobresalientes, pero sí buenas. La D-1 se ubica en 
la esquina superior derecha, a 1 mt. de la pared superior 
y a 23 cms. de la pared derecha; la D-2 está a l. 26 
mts. de la Unidex Grande, frente a la E-2; la D-3 se 
localiza a 80 cms. de la D-2 y a 1.33 mts. de la pared 
derecha y, al igual que la D-1 y la D-5, ocupa menos 
C8pacio¡ la D-4 se encuentra en el costado izquierdo, 
a tan sólo 10 cms. de la pared izquierda y a 13 cms. 
de la E-2; la D-5 está colocada a 1 mt. de la D-4, 
también del lado izquierdo y, la 0-6 a 1 mt. de la 
D-5 y a 33 cms. de la E-3. 



• DISTRllUCIOll JISICA DI l'LAl!fA DEL DIPARTAlllXfO 
DE ISIAflfllDO A ALTAS TDll'IMTUllAS • 

ltlltACIOlt: 
C:: Mt\QUillll UHIMX ClllCA 

l!: Mt\QUillA DIPDllHIL 

E:: DITllAPA/SALl»A 

11:: Mt\QUlllA KOOOL 

U: Mt\QUlllA UHIDEl( Gl!AHDE 
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2.2 DESCRIPCION DEL EQUIPO 

En 11 Hot Stamping11 se decoran los enva~es de p~ásti.c.o, , por 
medio de estampado en caliente, aplicando. un· grabado, con 
una temperatura elevada sobre una pelícÜla· metálica ·colorí 
oro, plata, rojo. Este trabajo requiere una ~gran calidad, 
porque no se pueden borrar fácilmente · 1os :-·defectos sobre 
el envase; aquí, es impor.~n~e· cuidar_",' ... con·· .. m~:íor énfasis 
la calidad, aunque se obtengan:producciones· bajás.:· 

Existe una gran varied~d. ::de<: ~~va~es estampados; . cuya forma 
puede ser: redondS; ·a.v~l ~ ·· . cüa.drada, · cónica,· etc·. ·Y· · éuYo 
tamaño puede ser desde . 5··· mL . hasta 750 mL, siendo los 
redondo lo_s·: más : usuales,"-. seguidos. por·· los ovales. La . mayoría 
de los envases 'e~ tr;abajadci para cosméticos. 

Son. di~z ·la~~-~á~~¡~as que se _utiiizan en el departamento, 
manejadas . riéirmalmente .. por un operario y de cuatro . tipos 
diferentes, ,·que «i continuación se indican: 

Número de 
-~. 116.quinas ~-· 

Unidex Grande 2 u 

Unidex Chica ,, 3 e 

Oependable 3 D 

Kensol (Admiral) 2 K 

La descripción de estas máquinas se especifica-a· continuación: 

a. Unidex Grande (U-1) 

Máquina . muy rápida y compleja en . su funcionamiento. 
~res t.fempoS ·,? 'movimientos ··se requieren l?~ra .elaborar 



b. 

una impres.i6n o. decoraci6n sobre . un envase; 
ser manejada· por c~al.quiera, ~s necesaria.···· el· 
con conociiniento ~a' ex~erie.n~ia. 
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no debe 
personal 

Puede ···decorar cu.~iQ~'i_¿~ ::·: tÍ.po: d~:: ~riva~·~;·.~. (·a·~~i .;' ·z.edo~do, 
cuadrado;/ c6riico; •·etc.):.·• ;CLa \U~1· trabaja· con .. ;mayor 

~gf;§r:;?Tfü1~~füg~fª~~~~tf-4:;::: 
·.;.J;·(:· ;:_ .,. ·. - . ·. 

un1ilex G;~de'2···~:-~;:~.>·'' > {';' };:t ; ::; 
. ~.· ,_.,. :-·:.:.,,.:,· .. ,. ,'-~\.;:: :. ; .. ·;, ,._,,· ' ' 

~=p6~er;~i~::~~t¡~;j~fii?~~~=E~td~~~~Yi~~~t~~;~~~f 
redondo, etc:-)~:- ~;º/· .-::. ·~¡ • .<" --:~~ ·:;.·j- ·;~{-~-.::·:~~:.~t-

~mp~~~e ·. m:~;;cii~:f;i:ntbi~ ~;;~~~~~s ,;~~6i~~~'tigu: .. O~~:~:~ 
Wellapon .459. ·Y. 1so; · Wellabalsam, . Extralash; :; Estee Lauder, 
etc. -;,'.-;_~--~-e-

c. Dependal .(D) 

Las· tres.máquinas son ·idénticas y manejan preferentemente 
envases· cUadrados y .ovales medianos, cuadrados pequeños 

·O rectangulares, como ejemplo: Extralash, Triplelash, 
RnaBio Complex, Agua Dorada, Adidas, etc. además de 
tapas. 

Ul timamente se le coloc6 un nuevo dispositivo para 
imprimir envases redondos, mismos que se decoran sin 
rodillos que jalen la película, por lo tanto, las 
producciones altas tienen un mayor mérito. 
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d. Unidex Chica (C) 

e. 

Son tres· máquinas .:iguales, :•muy rápidas pero pequeñas. 
No tienen éapacidad para· decórar -envases· grandes;. debido 
a que no. hay espacio. entre: ... el"'. grabado y : el. molde o 
los rodillos. · ·· · . ·· ·, · . . · \, .. 

Maneja . botellas .• prerci~entem.;~te: o ~~;~¿~~cis; • comoi 
Superlashmaker;' ·.wonderlash, ·. "Manzá.nÜla'· Grisi ;· ·. Oleg 
Cassini;-·. ,SUbCu.t'arit ;',etc; 1 >:y .·:~c::u~df.~d~S :·.C'arrlo':·, ·Ex_tral8sh_, 
Triplelasfr; -efe: ·: ~-: .:.;. · · 

\:':).:'' 
-.. , '··'.-·-,' 

Las dos · máquinas · . son idénÚcas, . re~Jie~~~ . de 
operarios :i son muy producti vás, peZ..o ··.-·tardadas 
reparaciones (2 días aproximadamente). . ' .· >· : ' 

dos 
para 

Cuenta con S moldes ,Y normalment.e :'trabaja envasés· ovales 
y cuadrados. Decora envases para: HaWaiian -Trop~c, 
Wellapon, Mary Kay, ·coábel y algunas tapas'. 

No puede decorar envases redondos. 



2.3 O R G A N I G R A M A 

ORGANI:ZACION INTERNA 
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IL OllGAMIGllllM ES COllO EL SIClllDITI: 
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llECAMICOS ICllALAllOR OPEllARIO 

FIWllll. a.3.1 DUGMllA DI JA OllGAlllUCIOlt IHIIJN ACTUAL 
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ORGANI2ACIOH PROPUESTA 

a. --D QlllO D. HGlllJlll1 --
Glll(ll:H 

nDIRc1011 
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RECOPILACION Y CLASIFICACION DE 

1 N F o R M A e 1 o N H 1 s T o R 1 e A -oBSERVADA-

3,1 HISTORIA DE LA RECOPILACION DE INFORllACION 

La informaci6n del departamento era muy escasa; sin embargo, 
se localizó algo escrito y algo por experiencia. 

Al .investigar los . datos de . producciones ~nterio~es. · sólo 
s~. encorit~a~on -, d~··>.lós·· dOs últimos· año~( y9,:cOmc:>>.lóS·~·::rePOrt~s·'. 
preced~n~eS :n':lnc~:_;:fuer:on ,_tcimadOs, '.81 no OtorS,ar --~a- iinPo"rtarlc_ia 
debida,·· ·al .. •-departamento, ··se desaprovecharo.n · beneficios·.· 
ignorarido .la riqueza del mismo; . . . ·. ,::/ 

Lo~· c·o~entados en la planta eran de que e~ ~rabaJo ~~n. el 
departamento además de monótono, aburrido y rutinario carecía 
de· motivac_iones para producir o aprender más. 

Por esta situación se revis6 la producción del año 1988 
y se encontró que la mayoría de los maquinistas nurica habían 
decorado toda la variedad de material, además, cuando llegaba 
un envase a impresión se entregaba a las mismas "persO!JBS 
y Biempre manejaban un solo tipo de máquina; de · ahí que 
de8conocieran el funcionamiento de las otras. 

Este análisis arrojó una fluctuación muy marcada en la demanda 
de productos, ya que en ese año durante 2· meses escaseó 
el material, la compañía adquirió fama de proporcionar mat · 
Hervicio en lo referente a la entrega de producto dec0r8d0 
o impreso y, aunque el precio estaba acorde al ·mercado, 
la calidad era media. · 

A principios de 1989 las producciones continuaron igual 
que el año anterior pero, después de un problema sindical, 
dos mecánicos del mismo departamento ocuparon los puestos 
de jefe y subjefe. 

Es la situación logró cambios muy favorables para el sistema, 
entre· Jos que ~e encuentran: capaci taci6n al obrero, rotación 
de operarios, habilitación para el arreglo de máquinas, 
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adP.más da la confianza y seguridad que con •.. el ··nuevo trato 
adquirieron los ·.ºP~r.ari~s p~ra: .f:lepenc;ff:!.~ .. de ellos · miSmos, 
en los poblemas eventu•ües. del. depa.rtam·ent~>. 

Después ·Cfe examin~r" ~c'.iS .·~at?s:·)!e. ~)~~.·,.·p·~.~~LI:c~Í~n.~·s,. ~e.1:· i:ú~imer. 
semestre de .19~9 ,:-.~s~ .·: ob~.~·~·v~ ;·:_~·que~'.:· ~·,~tas:.~;"~e\Fi.nC.rem~n:aroh · ·y 
mejoraron la. ··~.alid?fd;,:~·:s~~,:··-'7·mb~rgO:·:~~.tjadie ·y tOffiabÉi\ ~.~·:.: éuenta 
al departamento '.ni··.;al<persárial ::que'i ahí ;;.labárab'a 'y', que: deseab·a 
motivaciones económicas;· 'dada'" la"· érisfsC tan: 'difícil. por. 
la que pasaba el paíS./· · ·: ·•. '., '. . · ' 

-··?·· 
Las· produccioñ~s ._de··.'.is.~9.:fJ~f.~~<~:~-~: r~~liS.tas y ~_ara conservar 
la información se· utiÚzó ., elJ Obase 3plus en la computadora; 
creando una base de. datOs, ~en la cual- se capturó: fecha, 
máquina, operario,. producto, producción, horas reales 
trabajadas y tiempos muertos durante la producción. 

Esta información se estudió, se analizó y se explicó para 
obtener: múltiplo de producción, tope de producción, 
rendimiento de cada tipo de máquina, desempeño de cada 
operario y desenvolvimiento de cada producto, con el fin 
de medir la producción estimada para cada máquina¡ asimismo, 
se examinó el tipo de operario que laboraba dentro del 
departamento, resultando lo siguiente: 

Operario Normal. 
sin esfuerzo ni 
máB pero, al no 
con su trabajo. 

Aquél que siempre producía lo mismo 
cansancio. Este operario podía·, dar 
estar motivado, se dedicaba a cumplir 

OperariC:. Aprendiz. El que estaba aprendiendo impresión 
y decoración de. envases, pero· que no tenis la oportunidad 
de estar en máquina y no se atrevía a solicitar alguna. 

Operario Super. ,,fríuien hacía 
por satisfacción . propia, sin 
más que llamar la atenc_~~-"· 

su trabajo esforzándose 
esperar nada a cambio, 
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Al analizar cada producto y 'su. procedimiento se , obser'varon 
cuatro máquinas diferentes ·y ·una productividad 'distinta 
en ·cada una de ellas. Con· este estudio ' se·, logró·: obtener: 
tiempo real promedio, manu.factura :.promedio· por: hora de. trabajo 
y múltiples y topes de fabricación, base :."del sistema de 
incentivos y del programa de control ,.de· prod.ucción. · · 

3.2 OBSERVACIONES 

. . . . . . 
Al efectuar este estudio .. se ' ericontraron pr.odticciones muy 
bajas •. poca habilidad .. del' : operario: : para.· deéorar .. en . todas 
las máquinas. lo que 'restab'a flexibilidad .. al . sistema;'. además. 
de que el material· se· comportaba ·»de 'distfota' manera, . según 
el tipo de máquina. · · ·' · 

-~~~- :~\:~;·_ .. -·.'<;·:.- :· 
Con anteriórida'ci ;" \·i,';, :: productos 'eran, .dé,;orados . en un ·sólo 
tipo de máquina yi: pór > el:.:misínó"' ,Í)ersonál', ·sin Óportunidad · 
para otr'o·. operario·;':· ·Se ;''ádver:tía .,•un .·persónal,. desmotivado, 
inconforme y" átiurrido,· por. con!d~.Liiente, 'producciones bajas· 
o .normales.· - :.'·: . ·. ··_;·.: :. 

Con _los" 'datos recabados, se elaboró un rOI-mat"O .-eSPecial( 
denominado: "Producciones de Hot Stamping";. mismos., .. que se 
capturaron en ún archivo (Dbase 3plus) 'denominado. "Prodho.t!'. 
que contenía: fecha, tipo de máquina, símbolo', operado, 
producción· y horas reales .'trabajadas. Para obtener esta 
información. fue necesario investigar los aspee.tos :, que a 
continuación se mencionalli 

¿Qué productos ~e ha~ían decor~J.j ·~~ cada '!'áqÚina? 

Catálogo de producci6n,por máquina; 

¿Qué operarios habían· trabajado en cada máquina? 
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. - '·' ' . 
¿Qué productoa conocían los ·operarios 'y en: qué ·máquina 

:~::::::a~d:
06

p:::::~::: ~i~r¿ · de· ·~~~~rmi~ada · producto 
por· máquina, · independieriteinente · del"operador. (: · · 

· ~~~~~icb~te~~ 1 Pª¿:¿ª·J~;i~:~i:~~.'. ~ir:;:i~i~~~Ü~X:.ª. d~~ · 
tipo de:má,~ui~~; '-J > :.:./ ·• .. / ;'}' '<•;<"·. 

se _en1i~~a:~~-ri:/~~- .\ im~~~~-~e~~~~::<i_,~~,~-~ ::i~6~~~~·:·~---~d~'-f:j~~- :. ~Pe~a-~ios · ' 
para' ver. qué; produstos• domirÍ~bari/y ''clláles d~scóriÓcían; :iéon 
esta .• in~ormaci6n,'se~·.·di6, la :oportunidad .dé:•quefftodas• m'anejaran 
todas las· ináqu~r1ai<' y 'decoraran. o·. imprimieran .. nuevos::pró.ductas ~· .. 

· (EstÓs listados ::se: encuentran ,en eL ANEX():·1,>'donde se.'se.ñala 
el material .. ,.con» 1'as proi:lucciones más·.bajas .:Y·" más»;altas •.de 
cada'· operario y.· se determiná la ·eficiencia·· ,de·' los •misinos. · 
en la manufactura·de los productos). 

Asimismo; se dividieron las máquinas. en. 4 tip.os. diferentes: ... 
U-Unidex grande, C-Unidex chica, n:..oependal » l"•:':· K.:Kensol ',. 
claves que se utilizaron el el archivo "P1•odhot" para enlistar 
las producciones por cada material en . una mllqui.na. determinada 
y obtener los promedios. Luego de archivar· y . enumerar 
todo lo referente a una máquina, sólo se. necesitaba• llamar 
el nombre o clave del producto, para tener la información 
de producciones en Hot Stamping. · " 

Una vez que se logró el listado de una máquina ;y ya o~den~do 
por producto, se analiz6 a los operarios para, conocer :su 
ritmo de trabajo y conseguir un promedio :de :"productividad 
por hora de trabajo rea 1. , ,:·; . : <' . , 
Con los diferentes tipos de máquina del :::·dep~r.t~,;;ento: 3 
Unldex chicas, con claves C-1, C-2 y .. C-3, ;·3: Deiíiiriilal,' D-1, 
D-2 y D-3, 2 Unidex grandes, U-1 y U-2 .·y '2 Kerisot, K-l y 
K-2, ae examinaron y compararon , laS:_~·_;decor'.8.Ciones pará 
conseguir el múltiplo técnico por hora; 
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Una vez que se lograron, los múltiplos técnicos: .de Úll · operario 
normal, se hizo una estandarización· para obten.er un múltiplo . 
especial llamado> Múltiplo· ·de: .. Ventas, ·que :.'en·· ''ocasiones.· era 
el más al to "o.'. el,. promedio:: de los múltiples;.:; para esto• se 
realiz.ó un compendio•' qÚe :,,incluía: ·:.el' símbolo',;y., el' múltiplo 
de las · · máquinas:.· . uni.dex " grande: ... (~Munidexg) ; 'T Unii:lex chica 
( *MÚnidexch) , \; Dependa1:'.c< ( *Mdependal l':.', y,:.;· Kensol'::. ": ( ~Mkensol) • 
(*M=múltip,lo ··~~i~?da:m~.~Úi~.a) > J?···· . <· :·:{ •'•{\ }( > .:·.,·.·· · 

El personal ; cl~l :.idepartahie11to : éra', apt~ para :·~r,;d~~lr. · Ínás 
y.· mejor, •;pero 'se :'iiecesi'taba ,\la ;motivación) pára;iliacer 'posible · 
la implantación ,def: prográmayde: proélúcéión'.·: i¡;.·; l'lára:; lograrlo, 

~:;ª tomq~e :~:r~~~Ja~~e1~in ;~'~tt~i~f ':~~;'.;¡:bi~ii~íi:i',d;¡· ~"!~~=~~::: 
índices .·d;,· .. p'roductivi'dad.· "'.Reto•. llá's.tante .'difícil;._:·>·:<; ..... ""'"' 

Para · e~tÍ&ie'c~> el • prog~~~·~ . ~;> produccJ.~.i ;ue necesario 
conocer.: las ,' relaciones.:. deL. personal· del .. · departamento con 
suii co.;pañeros de' trabajo," ·si' 'formab'an grupos. º•actuaban 
independientemente, etc~, porque el sistema tenía la finalidad 
de formar un· espíritu cdtico y de unión, sin pre.ferencias 
para. ninguno y la eficacia .en el trabajo con un tope mínimo 
de producción e incentivos por botella excedente. 

Debían comprender que la máquina no es del obrero, sino 
un instrumento de ayuda para realizar el trabajo en beneficio 
de todos: además, habrían de . aceptar una rotación de 
operarios, con el fin de capacitar a todos en cada una de 
las máquinas y aprender y entender el funcionamiento, para 
ampliar sus conocimientos en la impresión y decoración de 
diversos productos en diferentes máquinas. Se entrevistó, 
uno por uno, a los operarim.; y accedieron en la instrucción 
para el nuevo "Programa de Incentivos". 

Se pasó un video llamado "En Busca de la Excelencia", haciendo 
hincapié en el fragmento de la compañía McDonald' s, cuya 
meta es conocer lo que es trabajar en .equipo, sintiéndose 
motivados. En este film todo el personal trabaja en cada 
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uno de los procesos_, logrando que · las· .- personas sean más 
dinámicas y efectúen' su trabajo·con 'alegría. 

Trabajar bieri n~·.só~~ ~~ p~od~~lr 'm~s ,'sino' cori Ínej~r calidad; 
actuar 'en equipo;. i i convivir, ·:enalté6e ,;. a. •la'.· persona, .le, hace' 

~:n;~~;j:~ '. ·~~~~:~r ~~:d~%~~~~:::~t~J"f fl :t~m;;,;ra;~:~~r,¡:~E~~°eut~~~ · 
común',<:. eii .:·este ... ,·caS~~:i ~etj_e ·-: sér. ·-~-~~.~-e~ ;:_·C~i_e~~~ :·_ Qúed~-,-~~a tisfec~o 
y :así .. 111antener•'uiia éxcélente:imageii ,de)lá :empresa'.y', un •halago· 
al ego· del·'. o1:>re~o• ·sin·: ·te-mOr.· a~- ~U~6cO~re'i1I-s~,:··s1·:· .. fuera 
necesaria~· · .. -::»·~::~'.·~· · ·---~:_ .. ··::<« · >·:::<::, ~ .> .. ; .. ·: _ 
oespúés ··ae c~me~-~~~~:_·_._··~a -· pe1rcu1~;- ~--~-~-:~~~-{-16-~: .--~ ·:i~s-~ ·op~~~·ri'as,:·· 
paso par paSó, ·el' sistema a .. imP1antar·; eSpéranao· - que 
respondieran óptimamente a los requerimientos·de capacitación. 



NOMBRE: OPERAP,10 NOVATO CLAVE="NOVA" 

PRODUCCIONES X PRODUCTO 

OPER SIMB PROD TMRE p TURNO 
f/OVA. 17·2 1200 700 171.43 1)71'14 

NOVA 24·20 456] 1450 31-169 ~517 52 
NOVA 14·4 8379 21>0 372 4 29792 

NOVA 14-8 ,32506 9750 30<&8 3017 ·IM 
NOVA 30-22-t 5208 2300 22643. 1811.4-1 
NOVA 65-3 2213 700 31614 2S2912 

tlOVA. 70·8 :.ito1 8{11] J2S1~ 260096 

ALTOS 24-8, 24-4 
BAJOS 17-2. 30-22-1 

PRODUCCIONES X MAQUINA 

OPER TIMO PROD TMF<E p TURNO 
tlOVA CI 24339 61.75 3!H15 31532 

NOVA C2 ]41] 1'400 24379 1!15032 

NOVA 01 21S•b IJB:?li 16989 195912 

NOVA o~ swa 2100 22613 181144 

NOVA 03 4S6J 1450 31469 251752 

NOVA t,I 2fi0\ 800 12;12 160096 

ALTOS C1 
BAJOS 02 

TABLA 3 3 1 Produec1oncs del Operarte Novato con diferentes productos y maquinas 
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' . ' ' 

NOMBRÉ: Mt-. DEL ~ONSUELO M¡RTINEZ ClAVE="CHELO" 

.' ..... ,·.;_-. : .. · .. ··: .. :.~ ·,,· . ., 
OPEFI - SIMB: - PROD'·.··~ TMAE - p 1\IF\110 

. C!1ELo.:. '15·10 3744 ~.< 23.50 - :··159.32 '1274.56 
CHEL(I "'lS-7·· 4100 "io:oo ,. '· 14333. 114664 
CHEL0°:. . ····22-Z - ·'·616 80D 10200 61600 
CHELO .'24·13°": 't404 : 65Ó 21600 1728.00 

.'CHELO · .. -.•·24·ÍO:; -,5148 " ·2010 25612 404696 
CHELO 2~Í1 .. • 2395). . 7800 301.09 2456.72 

'.: CHELO"' " . "24-3':'. . 32946~ ~. · 5650 563.12 4664.96 
'CHELo .. •· 30-h-1 ::· 

.. 
,-19490 555 lSll7 280916 

CHELO Jo-23·2 . 17246 
.. 

.39.5 43666 3433.26 
CHELO :36·1< •. m2" 49.5., HH8 115424 
CHELO'" 5-10 HOl3 40.08 349.63 219204 
CHELO 68+2. 1925 ·11.00 175.08 H00.00 
CHELO 68·Í·l 15525 33.16 468.16 314H4 
CHELO 13·3·3 3192 16.00 19950 159600 
CHELO 71·2 14484 Z7SO 52669 <21352 

ALTOS -. 24:3: 77-2.68.-1-3· 
BAJOS 22-2.36-1.-15-7. 

PRODUCCIONES X MAQUINA 
.. --~ ----·---.. , ·--~-··-· ---··- -

OPER rw.a !'Roo· TMAE p TURNO 
CHELO C1 75981 16511 45852 366816 
CHELO C2 12012 72.SO 16596 132160 
CHELO CJ 319<6 56.SO 563.12 466<96 
CHELO 01 57521 18H8 31166 249328 
CHELO 02 3903 2100 1<456 11Sli48 
CHELO 03 11523 33.00 34916 2193.<4 
CHELO Kl 3816 1650 23491 187925 
CHELO K2 45138 117 00 38519 308631 
CHELO ul 1696 ti.SO 16487 13189& 
CHEtCI U2 1019D 6375 16612 132896 

ALTOS C1.C3 
B>.JOS D2.U1 

TABLA 3.3 2.· Producciones del Operario Chelo con diferen1es productos y máquinas 
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NOMBRE: ANGELICf. ROSAS CLAVE="ANGEL" 
,.,'... 

PRooucCiCmÉs. x PRODUCTO . . . 

O~'ER Sl~B · FROD TMRE p nJANO 

NK1EL 1l·Z·I' . l66Z!i , 8058 454.5: 363616 
At~¿EL: is-2 82~ 350 250 1000 
AN(,EL ll>·) 1840 1250 14720 117760 
NJGEL :.::-: 610 5.50 1Zt S2 9745' 

l\f''•7&É:L .'.:4·21 m1 500 4662 3m& 
ANGF.I :'4·fl í'fi74H S4í.7 4fl92f. .19140fl 

.AUGCL J0·::-1 10Zl0 :eso 35095 :011 (j 

ANGEL 3&-1 7&25 444 171 :1 ll7l (14 

ANGEL 5·10 6103 2691 229 77 183816 

AMGEL 68·1! GOO 1 GOO 4800 
NlGEL 70+1 3010 185 1&2.2 13016 

ANO EL 70-6·1 540 300 18000 144000 
ANGEL 70·8 46& 200 23100 186400 
ANGEL 73-3-1 1305: 4300 30353 2428~4 

ANúEI. /J.J.] 21190 8099 26164 209312 

ALTOS 68-1-1.24-8. 24-21 
BAJOS 22-2. 15·3, 70-4-1 

PRODUCCIONES X MAQUINA 

OFF.A TMAO F'ROO TMRE p TUFtfJO 
AtmF.L CI 38506 9725 )9595 J167fa 

.AtlOCL C2 15315 so:s 2629: 210) )G 

At~GEL G3 15402 5350 28189 230312 
.A.Nf~El DI 4000 1391 28156 230048 

ANGEL 02 3S491 9792 362.41) :?8996 
ArK'iEL (1) 18024 sa:s 30'l4Z 2-l7SJG 
AllGEL •• 74~0 2400 30914 2473 J& 
ANGEL 1·2 )%~') 94'8 "11896 ns1 t~ 
AH GEL U1 10306 48SO 2124'3 lt'.89'3? 

ANGEL U1 3507& 1li114 22261 1181 '::' 

ALTOS K2.C1 
BAJOS U1.U2 

TABLA 3 3 3.· Producciones del Operario Angel con diferentes produdos y máquinas 
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NOMBRE: MARIA ISABEL SAi.AS 
":\·.· ... 

PRODUCCIONES X PRODUCTO· . 
. ·~~··· _,.,:_.· . .'...-.. .:----·-·-'··' __ , 

OPER SIMB PROO TMRE ¡, TURNO 
!SABE lll-24·3 3392' .. . 1600 ·¡ 

•. 
212 1696 

!SABE 30-25-2 29638. '· 94-09 ·315 2520 

ISABE 68+2 8000 55652 

!SABE 68-H 10000 545704 

!SABE 68-1·7 11000 109.68 . 5677.<4 

ALTOS 68-1-2.68-1·7 
BAJOS 30-25·2. 30-24·3 

PRODUCCIONES X MAQUINÁ 

OPER TMAO PROO TMRE p TURNO 
ISABE CI 21000 30.16 69629 438696 

!SABE CJ 8000 11 ~o 69565 51612 
!SABE 01 4382 1334 328.49 262792 
ISNJE 02 ¡j.j4 000 168 llH 
!SABE 03 2730··· 88.15 JOiGS 24612 

ALTOS Cl 
BAJOS 02 

._. 
TABLA. 3.3.5. Producc1o~~s d_el Op_~r~rio_!~_abe.~n diferentes productos y m.iqumas 

37 



NOMBRE: ELBA NAJERA CLAVE="ELBA" 

PRODUCCIONES X PRODUCTO 
·~·"'·.·. ·-~- .. -··-··· 

OPER S!MB PROD .. :.·' TMRE p TURNO 
EL~ 13-1·2 20796 ''s·eao: 30582 244656 
ELBA 15-2 1250 6.50 192.31 153848 
ELBA 24-18 _5480 . 2000 274.00 219200 
ELBA 24·20 5616 16.50 340.36 2222.ee 
ELBA 24-3 60340 103.50 66029 5282.32 
ELBA 30-2+i 19550 7100 27535 2202.8 
ELBA 44-6 . 610 400 152.5 1220 
ELBA 5-10 19260 64.91 296.72 2373 76 
ELBA 68-H 4000 6.33 631.91 5055.28 
ELBA 60-1-5 3050. 5.33 572.33 4577.04 
ELBA 70-4-1 210 105 840 
ELBA 70-S-1 1175 1425 82.46 659.68 
ELBA 70-9 660 800 82.50' 660.00 
ELBA 73-3-2 - 4960 18.50 . 26854 . 2148.32 
ELBA 77-1 53046 . ·: 9515 554.01 4432.08 

ALTOS 24-3. 77-1. 68-1-4. 68-1-5 
BAJOS 44-6. 7~:1. 70-4-1.-70-9 

PRODUCOONES X MAQUINA ----------------·-----
OPER TMAO PROD TMRE p TURNO 
ELBA C1 10600 1933 54837 438696 
ELBA C2 610 400 1525 1220 
ELBA C3 80990 12396 65336 522688 
ELBA 01 19550 7100 27535 21028 
ELBA 02 53001 1'1991 35355 2828'1 
ELBA 03 19188 0_0.16 23937 1914.96 
ELBA U1 87767 23800 368 71 295016 
ELBA U2 18889 8400 34401 2752.31 

ALTOS C1,C3 
BAJOS 02.03 

TABLA 3 3.4.- Producciones del Operario Elba con diferentes productos y máquinas 
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. .. ·-, .;. . 

NOMBRE: GERMA.N SANCHEZ 

PRODUCCIONES X PRODUCTO 

SIMB· 
15-2 
15-3 
15-« 

24·Z1 
30-22·2 
30-23-2 
30-24-2 

RlOO 
500 
240 
1155 
6000 
3162 
2508 

.. 345·, 

TMRE P 1\JRNO 
2.00 ·, 2~0 2000 

. 2-00 ' 120 960 
·-600' .. 192.50, 154000 

22.50 26662 2133.36 
.: 1400 . 22586 1806.88 

5 . 501 6 4012.8 
1725 1300 

OPER 
GERMA 
GERMA 
GE AMA 
GERMA 
GERMA 
GERMA 
GERMA 
GERMA 
GERMA 
GERMA 
GERMA 
GERMA 

5-11 2844 10.5.-' :, 270 86 •. · 2166BO 

65-< 2280 :- . : 85• 
68+1 '·"'6500· .. ; 
6B-H ,. ~--·. ·naá •: -
73+3 304 

ALTOS 30-23-2.68-1-1 
BAJOS 73-3-3, 15-3 

··-1.foO 
'Joo·· 
·.4.00: 

PRODUCCIONES X MAQUINA 

OPER TMAO 
GERMA Ct 
GERMA C3 
GERMA 01 
GERMA 02 
GE AMA 03 
GEAMA 11.1 
GEnMA f.? 
GERMA Ut 
GERMA U2 

ALTOS C1.C3 
BAJOS K2.D1 

PAGO 
1300 
6500 
341 

~ºº 
4464 

4700 
00 

21N4 

7699 

TMRE 
JOO 

1400 
200 
200 
2200 
1300 
050 
1050 
]450 

.2&824 214592 
46429. 371432 

433 33 . 3466 64 
7600 '608.00 

p 

4J33J 

46H9 
1725 

~50 

20291 

JbZIS 
160 

21006 

22316 

1\JRNO 
J1666'f 
371432 

1380 
2000 

162328 

28972 
1200 

216601:1 
178528 

CLAVE="GERMA" 

TABtA 3 3.6.· Producciones del Opera110 Germa con dlferenles produdos y máqumas 
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NOMBRE: MARTHA L: NAJERA CLAVE,,;"MARTA" 
' ' .· -' : ·_ .. _: ' ... :-.. ~~ ... . . :' :, - -' - . ,.'' 

PFioou2610ÑEs, x F>~óoucTo 
'.·.·:,,_:: 

.~()º• -,', 

OPER· -.::SiMB·:_., :" . :.TMRE iURNO . 

MARTA 15-10 . 300 
... 

',100 ·300 · 2400 
MARTA· "'15-3 .. 980. ·450 ··217.78 174224 

MARTA ·" 17-2·· 19680 871i6 ·.- "224.50 179600 

. MARTA ·24·20: 3626 H.50 25007 . 2000.56-

. MARTA 24-21 -9667 Jl.15 30441 243576 
MARTA -.J0-22-1 · R430 229' 367.32º 293856 
MARTA 30·22-Z G01Ja 129J!i 46993 375944 
MARTA J0-23-1 ·10916 265 41419 _331352 -

MARTA 30-24-1 1440 . 8 .. · 100 1440 

Ml>.RTA 41·6 4408 17.5 251.89 20151:? 
MARTA 41-7 16080 81.15 18325 1466. 

MARTA 5-11 7818 3800 . 205 74 164592 

MARTA 68-1-1 )6400 88.10 413.17 3305.36 
MARTA 71-1 2275 12.25 185.lt 148568 
MARTA 73·J.3 24338 11225 18403 147224 

ALTOS 68-1-1, 30·22-1. 30·23-1 
BAJOS 41-7. 30·24-1. 73.3.3 

PRODUCCIONES X MAQUINA 

OPER TMAO PROD TMRE p TURNO 
MARTA CI n9on 6900 43333 3'16664 

MARTA e:! ~19~5 9')91 ::!19 75 1758 

MARTA C3 6500 l'JIO )41031 272248 

MARTA DI 8249 2150 38367 306936 
MARTo\ 02 8113 2175 )41 6 27328 
MAATA Dl ~UtlJ 9b ~5 ~)417 187) J6 

MARTA ,1 1s-tn 157 ºª 4806 18-118 
MARTA rz 15184 -MnO )·196-1 219712 

w.RTA !JI -':7-i;' :.':'600 llJ'JI;! 1512'16 

MARTA. ll2 J6\~ ~·o oo 1606 14448 

ALTOS Kl.Cl 
BAJOS Ul. U2 

TABLA 3 3 7 • Producoone!' del Opera110 Marta con diferentes productos y máquinas 



NOMBRE: CRESCENCIO GONZALEZ CLAVE="CHEN" 

PRODUCCIONES X PRODUCTO 

OPER SIMB PROD :iMRE p TURNO 
CHEN 1J.2·1 350 .o.so 700 5600 
CHEN 15-10 700 200 350 2BOO 
CHEN 15·3 1245· '10.00 12'450 996'00: 
CHEN 24-21 5900 - 1500.. 393.33 314664 
CHEN 30-23-1 5006 - 16.25 - 308.06. 2464.48 
CHEN 41-6 3960 -14 - 202.es 2262.68 
CHEN 5·10 5330 395: 134.94 1079.52 
CHEN 5·11 '708 - ·3_00 236.00 lBBB.00 
CHEN 5-6 5076 42~0: 119.44 955.52 
CHEN 611-1·2 663 500 13660 1092.BO 

AL TOS 13-2-1. 24-21 · 
BAJOS 5-8, 15-3 

PRODUCCIONES X MAQUINA 

OPER TMAO PROD TMRE p TURNO 
CHEN Cl - 6B3 500 1366 10928 
CHEN 02 1626 7.00 26086 208686 
CHEN 03 _4212 35.50 118.65 949.2 
CHEN Kl- 4446 13.25 335.55 2684.4 
CHEN K2 4870 17.50 21829 2226.32 
CHEN U2 12921 '69.50 185.91 148728 

ALTOS Kl 
l!A.JOS 03 

. . .. ' . . .. · .·· . 
TABLA. 3 3 e. Producciones del Operario Ch en con diferentes Productos y máquinas 
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NOMBRE: ELOISA CABELLO 

PRODUCCIONES X PRODUCTO'. . 

OPER 
ELO 
ELO 
ELO 
ELO 
ELO 
ELO 
ELO 
ELO 
ELO 
ELO 
ELO 
ELO 
ELO 
ELO 

. ELO 
ELO 

SIMB 
15-8 
17-1 
17·2 
22-1 
24·16 

24-<I 
30-2+1 
30-25-1 
3D-25-2 

36·1 
5+1 

5-10 

65-2 

68-1-1 

71-1 
17·1 

PROO 
1980 

68320 .. 

38180 
1584 

6005 

"3192. 
20815 
10880 .. 

96'40. 
4515· 
mo· 

14255 

:?750 
6300 
1600 

46410 

ALTOS 77-1,24-16,68·1-1 
BAJOS 22-1. 36-1. 65-2 

. TMR(_.':;· TURNO 
· 6 00 ' ·: _330 .. • . . 26<0 

, ·.·.1 ?!i.OO' ·. 390.4 · JlZJ 2 

.. 15300 :· • 24954 1996.32 

: 1800 8800 70400 
11 DO 

• 800 
S!il.18 
"39g. •3192 

«"9s:z5·:- 244.16 · :· 195328 
'412s··:.,;_::: 263.76 2110.oa 

.:~1\~J~; m:~ :1;~~ 
"eú5':·:' · 11021 136168 

17.00 161.76 129408 
12.0D .- . 525 OD 4200 00 

8.00 
7754 

20000 "· 160000 
598.53 4788 24 

PRODUCCIONES X MAQUINA 

OPER TMAO PROO TMRE p lURNO 
ELO CI 5172 1400 36943 295544 
ELO C2 102-4-tS 35077 ~9206 :!336'48 
ELO CJ !l!t664 257.04 187./'4 3101.!IZ 
ELO 01 1660 1300 12769 1021 52 
ELO 02 35595 16600 2144) 171544 

ALTOS C3 
BAJOS DI 

CLAVE="ELO" 

TABLA. 3.3.9.- Producciones del Operario Elo con diferentes productos y máquinas 
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NOMBRE: REYNALEON CLA\/E="REYNA" 

PRODUCCÍONES .• X. PRÓDUcTO 
'""-'':·, -·- .. ,. 

.•_,.,._·,· , .. 
OPER SIMB·· PROD -f1:1RE: -p TURNO 

REYNA 15-2. - Úoó ::: .-16.00 137.5 1100 --· 
REYl<A .30·23-1. : .. sso·:. -_:; ~.50 216 2208 
f\EYNA ·s-10·-· 

.. 
·3226 _ma 134.42 1015.36 

RE'<W<. ._·s-11_:, .-·-<'"70Ja·-, ;. 2800 251.36 201088 
REYNA ·- 65-3 • .i)wo .-.· 1000 247 1976 
REYNA 68+1· 4700 21.00 22301 119048 
REYNA 68-1:2: "'.-5500 10.00 650 5200 
f\EYNA 68-1-5 'sgso 1425 4i'754 '. 3340.32 
RE'tW< - ---fi9.1-7_.'- -' 1000 _,. 1000 ªººº REYNA 68+8 '3500 1.75 451.61 3612.88 
REYNA 73·3-1 3600'' 20.5 175.61 1404.88 
RE'YNA 73-3-2 1.5192 81.25 174.12 1392.96 
RE'YNA 73·3·3 24338 13225 18403 1472.24 

ALTOS 68-1-2, 68-1-8, 68-1·5_ 
BAJOS 5· 1 O, 15·2, 73-3-2 

PRODUCCIONES X MAQUINA 

OPER TMAO PROD TMRE p TURNO 
REYNA CI 1000 IDO 1000 8000 
RE'YNA C2 5310 1000 298 33 238664 
REYNA C3 19550 5250 312 38 297904 

REYNA DI 7038 2800 251.36 201088 
RNIA 02 2490 ISSO 16065 12852 
REYNA Dl 5426 4000 13565 !0852 
REYNA 'Uf 23126 12015 191 52 153216 
REYNA U2 936 421 22024 17619Z 

ALTOS C2.C3 
BAJOS 02,03 

TABLA 3.3.10.· Producciones del Operario Reyna con diforentM productos y maquinas 
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NOMBRE: MARIA GPE. TELLO CLAVE="TELLO" 

PRODUCCIONES X PRODUCTO .. · .... '.. -----~-.---:---:------___ ,_, 

OPER SIMB PROD ThÍRE P• TURNO 
TELLD 17·1 5270 24'00. :msu .J75664 

TEUO 17-:? 16BO - • ., .. u.so·· 19765 t5B1.2 

TELLO 24-18 4Ó04 ·IOÚs _394131 3154.46 
TELL O 2.Hi : .. 22_0.é~' 6175 "357.67 2861.36 . 

TELLO 24-<I 36579 111.00 . 329.54 263632 

TELL O '24-8 : IÍ17Z 3050 3663 .29304 

, TELLO • 68-1-6 .. ·• 3739 11.50 325.13 260104 
TELL O 68-H •Y.· .s300 ... 481.82 385456 

TELLO. 73-3-1 576. 1152 9216 
-~-; -· .. 

Ai.Tos:·· . sa-Ú.24~1e.24:S 
BA.Jos·;c · 11-2. 17-3. 73·3·1 

PRODUCCIONES X MAQUINA 
.. - ----. . 

OPER TMAO PROD TMRE p n1RN0' 

TELL O C2 mo 32.50 21385 17108 

TELL O C3 34301 9625 356.37 205096 

TELL O DI 47751 . 1'4150 3lH6 :'69'l6B 

TELLO UI )1'170~ 91.75 39595 Jf676 

ALTOS U1.C3 
BAJOS C2.D1 

TABLA 3.~ 11.· Producciones del Operario Tello con d1ferenles productos y máquinas 
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PAOOUCCION ES DE LAS. DEPENOAL 

MAQUINA: DEPENDAL 1 .. 
. . . 

PRODUCCiONES. X PRODUCTO.• 
', '· 

. SIMB . . ._. ·Pfiao· -.· :: TMRE '. . 

. 24-21 : - ·, 29g47 -98.DD 
:,P· ... 

:30558 
TMAO 

DI 
D1. 
Dl 

2H'.··· »50145 ::· -. 147.00 :_.341.12-
. 244C' • -fo39 - 66 25 -. - 367.88 

~i"':. -.:.·J1J..22-J~;: ··~·)o~(·/· ·-.:~~~º ·.'leús. 
DI ···.30-24·!.'Ó- "' 112 -> -'.2.00 ::.· .-86 
D1._' 30-2..z<-. -':zú90:: ·.v 1925.- .• 269.91 
01 · . ·Jó.2s~2·,:. 4382\'::: · 1JJ4 '.·. ·32e4if 
01 ··. , . ..,:: S.10>;,~:¡:·". JJ57J _:· ·i -1Dr.i.24 _.·· JOO 

'.DI - ·· 5·1P '·-': 203L· :28,, ._ _-251.36 
, . -~ ·.:'F~'"'· 

AL Tos· ·. '30.22:3_ 24:a: 24-4 -

BAJO.S ;' 30-24-1; 5-11. 30-24-2 
·-'}'.' :· :· _;~:::_:_~·:: :·3 '. 

M.A.au1N';(oEPENDAL 2 
··:· <~ 

PRODUCCIONES X PRODUCTO 

TURNO 
244464 
272896 
293904 
306200 
·sea 
215928 
2627.92 

2'400 
201088 

--.,..- ··,~··"" . .., ... , ... -···- ---------~----------
. TMAo '. SIMB Pf\OD TMAE p TURNO 

D2 15-2 - 2625 1200 21375 1750 
D2 22·2 1486 1350 11007 88056 
D2 2+21 29092 78.50 37060 296480 
D2 24-4 11606 2475 46893 3751.44 
D2 . 24-8 13566 2317 585.5 4684 
02 30-22·1 15438 51.50 299.77 2398.16 
D2 30-22-2 6258 20.50 30527 2442.16 

D2 30·2J-I 690 25 276 2208 
02 30-24-1 21678 8825 24564 196512 
02 30-::?4·2 2185 10 2185 1740 
D2 30-24-3 3759 17 5 214.J 17184 
02 5-10 34201 145.91 234.4 1875.2 

02 66-1-1 tlOO 13 13846 110768 
D2 68-1-2 1925 11 175 1400 
D2 75-1 1162 14525 1162 

ALTOS 24-a. 24-4, 24-21 
BAJOS 22-2. 68-1-1, 75-1 

TABLA.3.3.12.- Produccion!!s en máquina Oe~ndal con diferenles productos 
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PRODUCCIONES DE LAS DEPENDAL 

MAQUINA: DEPENDAL 3 

TMAO SIMB PROD TMRE p TURNO 
. 03.: IS-2 · 2200 16.00 1375 1100 
OJ·.: ·2+13:_:· 3159 11.50 27H 21926 
03 • ?4·20 ·2222~ 6925 321 no 256800 

03 24-21' . 3885 ' 1300 290.8~ 239000 

03 ·:24-4: . J5162. 44.50 3'40.72 2725.76 
03 30-ZZ·l 4650 21.95 211.B5 1694.B 
OJ· . ·' _3D-22·2 3534 1900 186 1488 

DJ 30-24-3 '11988 6GG6 20984 167872 

03 30-25·2 25504 82.75 30893 2471.44 
OJ 5·10 10060 745 1350) 108024 .. 

·03 S-11 8526 41 20795 16616 

OJ 66-1·3 1450 431.25 3450 

DJ 66-2 IODO IODO 8000 

ALTOS . .- 68-1-3. 24-4. 24·20 
'BAJOS . 5-10.15-2:30-22-2 

TABLA 3 3.12A. Produccioues en maqUma Oependal con d1ferenles productos 
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PRODUCCIONES DE LAS UNIDEX GRANDES 

MAQUINA: UNIDEX GRANDE 1 ClAVE="U1" 

. PROCÍ\JCCIONES X PRODUCTO 

TMAO 
Ul 

Ul 

Ul 

UI 
Ul 

Ul 
Ul 

Ul 

UI 
Ul 
Ul 

UI 
Ul 

ALTOS 
BAJOS 

':Pi:\oo. 
20796·.·. 

:• 2890 . 

.. 
'TMRE 
'6800. 
: mio 

,P. 
., 30582 

16514 

SIMB' 

13-1-2 
15-3 .. : 
17-2' 
2Ha·: 

2920 . 37.00 · .... 21405 
·111.25·" )75 24 

J0·24·f'' ':'1440 ·i·::i:' , 800 : 180 

·30·24·3 ·: •. 5760_ ':/· '26.Z5 
41-7 .. >: ·.; 16080 :y;:. 
5·8 ;. 2844 ;:, 

70:-4·1 ~·.
1

210 ::::~:··· 
7CJ.6-1 •· ,1125.: 

/:;j <·,· .:j~~~6 ·::· 

87.75."· 
105 

2 
1425 

152.75 
77·1 53046 ·, •. 95,75" 

77-1:2~:1~\:21~ '. > 
70-9, 70-6-1, 70.4-1 . 

18325 
270.86 

MAQUINA: UNIDEX GRANDE 2 

PRODUCCIONES'. X PRODUCTO 

TMAO 
U2 
U2 
U2 
U2 
U2 
U2 
U2 
U2 
U2 
U2 
Ul 

U2 
uz 
U2 
U2 

15·10 
15-3 
15-4 
15-7 
15-8 
17-2 
2+21 
24-l 
36-1 
s.e 

70+1 
70-6-1 
7J-J-1 
73-3-2 
71.J.3 

p 

: 4744'' ... 26.30. : 17902 

4255 2650 16057 
3050' 1525 . 20000 
4300 JO.DO 143 JJ 
3762 1125 Jl44 
4200 18 so 22703 

21332 63 50 335 94 
9750 23.5 41489 
4050 26.15 15488 
6)96 505 12665 
3010 185 1627 

540 J 180 
2544 5 5 462 55 
5256 20 25 259 5G 

24902 10«0 na 12 

ALTOS 73·3·1. 24·21. 15·8 
BAJOS 5·8, 15-7. 36·1 

1URNO 
2446.56 
1321.12 
1712.40 
3001.92 

1440 
1755.44 
'.1of66 
216688 

840 
65968 
660 

158984 
.443208 

1URNO 

148216 
1284.56 
160000 
114664 
26752 
181624 
2687.52 
331912 
123904 
10132 
l)Olti 

1440 
37004 

207648 
190656 

CLAVE="U2" 

TABLA 3 3.13.· Producciones en máquina UnidexGrande con diferentes productos 



PRODUCCIONES DE LAS KENSOL 

MAQUINA: KENSOL 

PRODUCCIONES X PRODUCTO 

TMAO SIMB PP.OD ·:·TMRE .p 
Kl 30-22-1 5002 900. 56461' 
r.¡ 30-22-2 60166" 12425 4185.84 
K1 30·22-3 10044 23.63 42TA9, 
K1 30-23-1 11400 : 3525' 32340 
K1 30·2]-2 6)84 :."ú 50 •·. ?969] 
r.1 &!;·4 2200 - 8.00 i.·- .. : . 215 

K1 70-6 3067_ ···1000:': 306.7 

ALTOS 30-22-1. 30,22-2 
BAJOS 65-4. 30-23-2 . 

MAQUINA: KENSOL 2 . 

PRODUCCIONES· X PRODUCTO 

TMAO SIMB PP.00 . TMRE p 

r2 lJ.2-1 39715 8256 '45416 

1:2 30-23-1 . JJB26 9400 35965 

•2 30-23·2 20040 4600 43563 

K2 41-6 11366 45.50 24985 

1:2 Ci5·4 60 050- 160 

AL TOS 13-2-1. 30-23-2 
BAJOS 65-4, 41-6 

TURNO 
4511.3G 

. 366672 

3171.92 
2561.20 

. 237544 

2200 
2453.6 

TURNO 
363326 
ma6 
340664 
199090 

1260 

TABLA 3 3.14.- Producoones eñ máqUina Kensol con diterenles prOductos 
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CLAVE;."Kl" 

CLAVE~"K2" 



- PROD.UCC:l~NES DE LAS -UNIDEX CHICAS •: 

MAQUINA: UNIDEX CHICA 1 ClAVE="Cl" · 

PRODUCCIONES X PROÓUCTO 

TMAO SIMB FROO )MRE: -p TURNO 
C1 15'6 7454 2900 257.0l · 2056.24 
Cl 24-20 5140 -- • 20.10 . ·256.12 2040.96 
C1 24-3 15600 ''·2950 . 528.81: -· .•. 4230.40 
C1 24<1 32721 ':,CBJ,45' 45262 . 3620.96 
C1 24·8 49194 ·-111.15 422.08 . 3383.04 
Cl 68-1-1 44900 99.25 .450.13 :· - 3601.04 ... 
C1 68-1-2 .. 6é3' ·: 5.oo • 136 ".1092.8 
Cl 6&-1-3 25250 .,, 53.5 '411.96 3115.68 
C1 6&-H .42150 - 8024 . 525.3 4202.4 
C1 6&-1-1 12000 

;,. 
16_(··· 121.21 5010.16 

C1 11·2 ."\1<f'18'4''" '.52669 4218.52 
'·"«'·" 

'.".!:_ 

ALTOS 68-1-7. 24~. 77-3-
BAJOS 68-1-2, 24-20; 15-11 : 

.--.j,-

MAQUINA: UNIÜEX CHICA 2 ClAVE="C2" 

PRODUCCIO~~~ X PRODUCTO 
- ·····-----··-~·-~···--------·---·· 

™"º SIMB - PROO TMRE p TURNO 

C2 11-1 - 10720 202.00 350.1 20008 
C2 11·2 41420 188.16 22013 1761.04 
C2 24-16 6005 11.0.0 553.18 '442544 
C2 30-25-1 10080 41.25 26116 211008 
C2 30-25-2 9640 3500 21543 220344 
C2 35-1 15292 9921 15404 123232 
C2 44-5 2050 1200 11083 136664 
C2 44-6 610 1525 1220 
C2 65·:? 2150 11 161.16 129408 
C2 65-3 1510 295 2548~ 20388 
C2 68-1-1 2900 ]625 2900 
C2 71-1 1127 3825 186)) 14906·1 
C2 15-1 16]8 3276 26208 

ALTOS 26-16, 68-1-1. 17-1 
BAJOS 44·6. 36-1. 65-2 

TABLA 3 3.15.· Producciones en máquina Unidex Chica con diferentes productos 
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PRODUCCIONES DE LAS UNIDEX CHICAS 

MAQUINA: UNIDEX CHICAJ ClAVE="C3" 

PRODUCCIONES X.PRODUCTO 
---·-·---- ----·-·---------·-··-- ------

l1MO SIMB PROO. ™RE P. TURNO 
C3 15·9 5520 2450 ' 225.31 .1BOM8 
C3 17-1 23100 65.50 35~67 . 2621J6 
Cl 17·2 .. 19320· 66.00 . 284.12 2212.96 
Cl 22-1 1584 1800 .. 118.00 '19<.00 
Cl 2<1-18 - -'.. 2600 ;" 7.00 371.43 '2971.44 
Cl 24-3 : 113622 •. 19825 573.12 '458496 
C3 44-5 4!i0 . '2.00 225c· 1800 
Cl. 44-6·;' .• 1300 7.5 ·. : 17).33 136664 
C3 s+1 · 1950 11.5 169.57 1356.56 
C3 60·H 3Ji5o 6905 • 476.02 . 360016 
Cl 60+2 17000 . 24.5 . 69388 5551.04 
Cl 60·1-5 10000 2408 ., 

•05.28 332224 

Cl "69+~ t; 
,.3739 11.5 32513 260104 

C3 . 611-1-7, .. .21000 .. 47.13. ·:·-462.SS 3700.4 
C3 68-1--8:· 3500 7.75 ·45161 . 361208 
C3 ·73-H 17226 68.!i 2515 2012 
C3 77-1 '46410 . 72.54 59653 470824 

.-.. '. _,;.,: 

ALTOS 68+2. 77-1,24·3 
BAJOS 22·1, 54:1. 44:.ª .. 

TAB~ 3.3.15A.· Produccione~ en m.lquina Unide>c Chica con dif9rentes productos 
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CREACION DEL MODELO 

CONCEPTUAL DE PROGRAMACION 

4.1 OBJETIVO DEL SISTEICA DE PROGRAllACION 

51 

El sistema de programación tiene por objeto planificar, 
controlar, programar perfectamente la producción, vigilar 
el uso correcto de mano de obra y distribuir adecuadamente 
la capacidad instalada, para lograr la optimización del 
departamento. 

No debe descuid.arse el servicio al cliente, porque es de 
vi tal importSifr:_ia dar. ·a conocer los productos al mercSdo, 
lo que hal-á'-:.:.d08arrollar a la empresa, ganar fama y clientela 
y competir-CO~-<los mercados nacionales y extranjeros. 

El sistema contempla el uso apropiado de la mano de obra 
para satisfacción de la empresa, por medio dé incentivos 
y con la ·finalidad de aprovechar ·mejor el tiempo de 
producción, en función al operario y a la máquina, al ser 
más productivos y eficientes. 

Este procedimiento tiene su base en el programador, que 
es el eje principal y de quien uurgcn ideas y mejoras; él 
tiene una estrecha relación con el jcf'e del departamento 
y debo conocer, adaptar, programar y estar con1:1ciente de 
planear la producción convenientemente, analizando con 
detenimiento la capo.ciclad instalada, ya que éstos son los 
recursos necesarios para cualquier empresa. 

4.l.l Sistema de Incentivos 

Este sistema de programación y control de la producción 
f:ie Uinrn en un programa de inccnti vos, el cual tiene como 
finalidad que el operario, al esforzarse más, obtenga un 
incentivo monetario, el cual se fij6 de la siguiente manera: 

4.1.l.1 
4.1.1;2 
4.1.l.3 

Estudio de la producción histórica del departamento. 
Creación del 11 HOST" 
Creaci6n de los múltiplos de producci6n. 
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4.1.1.1 Estudio de la producci6n hlat6rica del departalllento 

En los datos históricos de la producci6n del 
departamento de Hot Stamping se podían apreciar 
di versos problemas, como: gran variedad de productos, 

·tanto en la medida como en su forma (oval, cuadrado, 
redondo, cónico, plano, etc.); no existía 
programación y se trabajaba de acuerdo a como el 
material era recibido; no: se estimaban las ·fechas 
de entrega y los clientes se quejaban .·por el· mal 
servicio; las .. máquinas.·. no· eran flexibles .~.y . el 
operario estaba ·.instaladó'en.una misma. . 

~%~4b~9l~~r~1~~~~~ªf ~~~~; 
con. ·la: gran d{~~rsi di~ d~;~á~~~uctb~· , ( ~h leos,.·· gr~ndes, 
medianos;": redondos'.:.:! ovales ,:,~:;C:íúidrados ·' y .• variedad 

·· en , la.·. calidad•:.· de V•pllístico) ~'-;se)"i inició}un·~ estudio 
para 'medir.,' la·:: produci:i6n: Ú>ara::' há'cerlo, ·se tom6 
como· base la producción hist6ri.ca ;'.: .: " 

4.1.1.2 Creac.i6n·'del. "HOST" 

Para medir la producción ·de ·"la "gran: variedad de 
productos, se efectuó un análisis de qué producto. 
era el· mlís común y · cuál. podía .. producirse sin· 
problemas y su semejanza·. con otros; por lo .que 
se decidió que debería ser una -Unidad. Estándar-, 
es decir, una unidad que fuese .semejante·· a· todas 
y que· se midieran todas las demás con respecto 
a ésta y podría estimarse, con más ·certeza, si 
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se estandarizaba la' producci6n como·. si se manejara 
solamente .una· botella. · 

Al envase, o unidad ~stá.rÍdar se le. Úamó < "OOsT", 
que significa: la:· botella. de ·Hot· Stamping ·:Est4ndar; · 
luego,.: se·.:.'.: b~.isc6 ·_;_\S~-< eQúiVBlétl'~i'a: .:tCon··_::;;:~eS·p~~to .. __ a 
los. demás productos'., y", al Úpo: .. · de\ mácjuÍ.na'::. (ex.is ten 
4 · diferentes : . '.'.dentro TV: del '.'" " depiú·tanierito l '; : ' . con· 
produccione.s distintas·:'én.i:ré:'sr';: .. '':.·· .. • .. · .,.,:. · • · . 

Se estudi6 · .. eri . qué :/~á~~íiia7 fencaJa~a ;~l "HOs'~;, y. 
se com~a~~ ~ Su"·._ ~es~mpE!fi~(:~'lo_(ni~_~ino~-f·s~·:·. h~-~o ·'.:.can. ~los· 

~:má:áq~~~:~~t~sE~f~~~~tr:~;,efd~'t~~.•·:tj;.:i;;á11:'1c~~id~~·· .. 
estándar es de.4,000 botellas' por:.máqÚina;_': · 

4.1.1.3 creaci6n del múltiplo de prodi:;¡,cJ.6,¡· 

Una vez conseguida la unidad ,estándar;: (Host) y 
·tomando como base 4,000 unidades en un turno· de 
B horas, habría de precisarse la producción en 
un , turno de algún producto determinado. Con el 
análisis de las producciones hist6ricas se detectó 
el problema de la gran variedad de materiales 
producida cada Cía y, con cada operario, mucha 
diferencia. Se realizó un estudio por operario, 
por máquina y por producto, relacionándose cada 
uno entre sí y se encontró al operario normal. 

En las producciones históricas variaban las fabrica
ciones y el tiempo real trabajado, exi!:1tían tiempos 
muertos o improductivos. Se decidió que la 
producci6n normal se dividiera entre las horas 
reales trabajadas para conseguir una cantidad a 
la que se llam6 Múltiplo de Producción por Hora, 
mismo que se multiplic6 por la cantidad de horas 
del turno¡ así se obtuvo, de cada poducto, el múltiplo 
de producci6n. 
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4. 2 DESCRIPCION Y FUHCION DE CADA PROGRAllA DEL llODELO DE 
PRDGRAJIACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION DE HOr STAMPING 

PROGRAllA: 
LENGUAJE: 

Función: 

"ORDl!HOT. PRG" 
DBASE IIIPLUS 

Este programa se encarga de capturar la producción esperada) 
imprimir las órdenes de trabajo y capturar la producción 
real; asimismo, el usuario puede consultar las 6rde'nes , de 
trabajo y modificar las bases de datos, , llamadas _ también 
archivos, 

Descripción: 

El programa - inicia _con _ el me';}fi ,- principal, 
6 opciones que_ se expl i.carán -·adelante; El 
que elegir'_algun,;, para que--el programa comience 

Opci6n-l 

que consta de 
usuario tendrá 

a·runcionar. 

Si . se ·opta por ella, el programa llamará a la base de datos 
"enuso. dbf" para que le indique el número del último archl vo 
ordhot# utilizado, desplegándolo en pantalla; también 
preguntará al usuario si desea modificarlo, en caso afirmativo 
(S), pedirá que se teclee el número del archivo que quiere 
modificar, ya sea l ó 2, el cual tendrá que reemplazar la 
base de datos enuso. dbf, por enus .dbf. Mientras esto se 
efectúa, verá: si enus='l' y llamará a orhotl.dbf que es 
otra base de datos; en caso de ser el archiva 2, llamará 
ordhot2. dbf. 

A continuaci6n se desplegará en pantalla, según sea el caso, 
los campos: máquina, operariO, lote. y orden de producción, 
para que puedan modifical'se los datos y al_ terminar, después 
de -un return, aparecerá en- pantalla el siguiente letrero: 
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ACTUALIZANDO •••••.•••• espere 

Lo que el p~ogra1111!1 e.s.~á < re.~l~za~.~ó, .. ·>e's.::: ree~pfazar tO~os 
los campos ·por •cera·_·: y : llamar aL' subprograma ; RELLENAR~ PRG ¡ 
luego llamará'· al. archivo'. con·: el': qu .. -:·está'• traba.janda.· y 'pondrá 
en. ,. pa~talla - '.~~·S~a~S :,·.:.: a~r~gü~_ ~ · l.as::··. ·.'PrOdücciOrles ·:-~sp'erad.as~ 
Oprima cualquier ;tecla'!,. El: usuario,' ·,después',de. anexarlas, 
deberá.: teclear:· cTRr; :'Y:. E~D/ 'para ·que el· prográma ·.ponga en 
pantalla. ::"ACTUALIZANDO.,·,·, •• ;·: ••• espere" ... y· regresar al· menú. 
principal,'':· · · · .,.,: · · . · · ·· · · · 

Opci6n,,2 · .· 

El.' programa ·'llama -·;, ·· un subprograma llama:da · REPORTRA.PRG 
y al terminar regresa ál. menú principal. 

apCi6n; . .. . s: 
El ~rcigra~-,;:· Üama a ia -b~s.;' ele·: dat~s enusci.dbf' que se está 
usando'-·· y· 1a:.:.iñué'stra : __ en· pantalla; después·. regresa·· al menú 
principar:-, · 

Opci6n ·4 
-'. : .. " 

El programa lee el·· número del archivo ordhot#.dbf utilizado, 
mostrándolo ·_al usuario, y consulta - si._ desea modificarlo¡ 
en - -caso de·' ser· afirmativa la respuesta, pregunta cuál es 
el archivo que demanda cambios (1 6 2). lo reemplaza en 
la ·base_ de datos que se está utilizando y despliega el archivo 
llamada· ordhot#.dbf¡ en caso de contestar (N), se desplegará 
el archivo que en ese momento se esté usando. 

Mientras tanto, el operario deberá modificar las cantidades, 
tecleando las reales. Una vez finalizado este proceso, 
se teclea CTRL y END, para que aparezca un letrero que dice 
"De aquí debe ir al programa CONDENSA.PRG para no perder 
datos, pero antes debe haber capturado la producción esperada. 
Oprima cualquier tecla". 
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Opci6n 5 

Al eiegir ésta, se desplegará un menú secundario que contiene 
6 opciones para modificar diferentes archivos o base de 
datos. 

l. 
2. 
3, 
4. 
5. 
6. 

Archivo de máquinas 
Archivo de Productos (PRO!) 
Archivo de Símbolos (producto) 
Archivo de Operarios 

·Archivo de Clientes 
Menú Principal 

Opción 5.1 

En ésta, se llamará 
que se mostrará en 
un· registro o alterar 
al menú secundario. 

a la base de datos máquinas,dbf, 
pantalla, para agregar o eliminar 
algún campo y, al termina~ regresará 

Opción 5.2 

Si se !:ielecciona ésta, aparecerá el letrero de ºLos 
cambios en este archivo deben hacerse también en el 
archivo de costos, ¿desea seguir? S/N". Si la respuesta 
es afirmativa, llamará al archivo prdl.dbf, el cual 
se desplegará en pantalla: al finalizar las modificaciones 
se verá: ORGANIZANDO.,,,,,,,,,cspere. 

El programa estará organizando y ordenando los siguientes 
campos: número de cliente y número de producto, 
guardándose en p. dbf, que después se cap iará en prdl ,dbf 
y borrará a p.dbf; aquí p sirve de transferencia. 

A continuación aparecerá en pantalla 
nuevo, debe anotarlo en el archivo 
cualquier tecla 11

1 inmediatamente 
secundario. 

"~ i ex lste un cliente 
de cll.entes, Oprima 
regresará al menú 
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Opción 5.3· 

El programa llamará a la base de datos prodhot inde 
isimb que es una base de datos prodhot.dbf indexada 
a isimb .(indexad<:>· se tr~duce como:· ordenado con respe.cto 
a ••• ), en este· caso·, al símbolo; Desplegará en pantalla 
esta base de . datos y después de .. las modificaciones . 
preguntará lo mismo que la opción 5.2 acerca del cliente; 
al finalizar reg~e!sai:-á al menú Secun.~ariO ~ . 

Opción 5~4 . . . ' ·_:_-.. '; . ·.:: . 

Aquí el· programa: llam~rá a la ba~e de ·~·atos o~e~ar¡o.dbf, 
la que se desplegará . im. pantalla;· por .si. se· ·dese .. efectuar . 
cambios; al°- terminar,. r~gr.-es_a al _me~ú secun~aria·>>··' 

Opción 5.5 

El programa llamará· a 'ta base d~ · }~!to~; cte. dbf, ·que 
contiene a los· .. clientes y ·.·se desplegará.'. en:. pantalla; 
a_l finalizar_t. ~egi:-es~~á al menú ·s~ecuryd~ri~:· .. :.~ 

Opción 5.6 

El programa regrejiárá. al menú principal. 

Opción 6 

El programa termi.na Y. sale, ·regresando al:Dbase IIIplus. 

PROGRAMA: 
·LENGUAJE: 

Función: 

-· "RELLENAR;PRG" 
DBASE • IIIPLUS .,. 

Su funCi6n ·.es,· en .<1B. nueva programación esperada, la de 
rellenar·· 1a base de· ·datos · ordhot#.dbf ·en uso, ··según· los 
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campos de ésta, tales COl!lO: tipo de máquina·; ·nombre .. del 
producto- y nombre del operario, El programa los·-- bus-ca; 
los agrega e' indica si -alguno no existe, para _darlo de alta 
en los archivos. · · · 

Descripci6ri: --

Este -~rogra~~· '~~· ,un subprograma del' principal o;dehot.prg' 
y consiste en· lo siguiente: , - -

Llama ~ l~ Ja~e ~e d~tos enus~ .dbf, la co~para c~n~l registro 
-y ya- 'que ."se·- ha -dado 'el número~ - llamará al archivo ordhot#; dbf. 
Estando' en él, lee y 'llama al:- archivo máquinas.dbf en el 
que buscará el tipo de' máquina, al tenerlo, tomará el, nombre 
de la letra de la máquina y la agregará· a la base de 'datos 
ordhot.dbf¡ en caso de no existir la máquina, desplegará 
en pantalla: "No se ha dado de alta en el archivo máquinas, 
es necesario actualizar el archivo y vuelva a entrar desde 
el principio. Oprima cualquier tecla''. 

Cuando se tiene el tipo de máquina, se leerá la base de 
datos prodhot indexada por· isimb, que comenzará a buscar 
el símbolo, al localizarlo sus ti tu irá el nombre del producto 
en el archivo ordhot#.dbf que se esté utilizando¡ si no 
lo encuentra, desplegará en pantalla: "No se ha dado de 
alta el producto en el archivo producto, es necesario 
actualizar el archivo y vuelva a entrar desde el principio. 
Oprima cualquier tecla". 

Al localizar el símbolo se checará su presentación, para 
agregarlo, llamará a la base de datos prdl.dbf y comparará 
sus campos¡ si no so localiza, despJ egará un letrero parecido 
al del producto, pero actualizando prdl .dbf, y también añadirii 
la capacidad. 

Después, el programa llama a la base de datos opcrario,dbf 
y comienza a buscar el nombre· del operario en el campo oper 
del archivo ordhot#.dbf; si no lo encuentra, se desplegará 
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en pantalla: "No se ha dado de alta el operario .en el archivo 
operario.dbf 1 es necesario actualizar el ·Srchivo y yuelva 
a empezar desde el principio. Oprima:. cualcJúier tecla". 
En caso ·de encontrarlo, reemplazaría este·.:nOm~re ei-i ~1.camp'? 
nomb. 

. ' . - '. ' . . . ' . 
Cuando el programa termina, regresa al progr~nu!··:orde~ot.~prg.· 

PROGllAllA: 
Ll!llGUAJE: 

Funci6n: 

RELLl!NA2.PRG 
DBASE IIIPLUS 

La función de este programa es la d.e. completar .. la ·base de 
datos ordhot#.dbf que se encuentre:,ütilizando en' ese :momento; 
El programa buscará el tope de. producción :y> eL.' incentivo 
por botella, según sea el producto :Y· eL .Úpo. de máquina, 
se encargará de encontrarlo-. y .:-traspasarlo· a. la base de. datos 
en uso, para las produccio.nes'·· esPeradaS ~ 

Descripci6n: 

Este es un subprograma del principal· ordéhot.prg;· el cual 
entra después' del letrero "Actualizando" y ·'de teclear las 
producciones esperadas. 

Llama luego a la base de datos enuso.dbf. que, según ésta, 
se llama archivo ordhot#.dbf y llama a .la base de . datos 
prodhot.dbf indexada por isimb, de la que tomará los 
siguientes. datos: símbolo, tipo de máquina y ·número de 
entradas en hat stamping¡ después comenzará· a bUscar en 
el segundo archivo el campo referente al tipo de máquina 
(k, u, d, c), leyendo el tope de producci6n y el .inéentivo 
por botella de ese producto. 

Al terminar de llevar los campos de ordhot#. dbt'; el 
subprograma regresa al programa principal ordehot.prg. __ 



PROGRAMA: 
LENGUAJE: 

Funci6n: 

Rl!PORTRA.PRG 
DBASE IIIPLUS 
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Este programa es también un subprograma· del . programa principal 
llamado ordehot.prg y realiza lo siguiente: una vez requerido, 
usa la base de datos ordhot#dbf actual : y solicita que se 
teclee la fecha de dichas órdenes de trabajo; la computadora 
dará la señal a la impresora y ésta ·comenzará a imprimir, 
en pantalla·aparecerá ºImprimiendo". 

Las órdenes se di v·iden en 2 partes, una para el' programador 
que"·,_t~nd~~: fecha, orden de trabajo, ·operario, máquina, 
prÓducto;,.':s!mbolo; lote de producción esperada, según sea 
la impresión. primera ó segunda, tope del producto e incentivo 
por: botella·; la otra parte será para el operario, y contiene 
los da.tos: '.nombre completo del operario, fecha, orden x, 
máqi.J.ina,'· pÍ-oducto, · número de impr.esi6n, primera o segunda, 
tope de producción, incentivo por pieza y dos renglones 
en ' blanco,. donde deberá escribirse la producción real y . 
el incentivo obtenido. 

Al terminar regresa al menú principal del programa ordehot.prg. 

PROGRAMAÍ 
LENGUAJE: 

Funci6n: 

CONDENSA.PRG 
DBASE IIIPLUS 

Este programa efectúa un condensado de las producciones 
esperadas y reales del departamento de hot stamping y calcula 
los host, es decir, estandariza la producción. Estas produc
ciones las descarga en una base de da tos para que después 
se puedan comparar, archivar en un diskette en el que pueda 
observarse el desenvolvimiento individual de cada operario, 
del producto, del desempeño de una máquina, etc. 
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Descripci6n: 

Al iniciar. el> programa llam~ a ,la· base de, 'Ciátos ·enuso.dbf 
y se ·despliega en'.· pantalla· un, letrero que : .dice: "El último. 
archivo ordhot#.;dbf. utilizado· es. ·e1' número .. ''• a la vez 
que ·pregunta· ;:si.! se···: desean '.modÚicaciones·:.· S/N. :': .. En caso 
afirmativo, . : sá~·icit"á . .';~1-. : __ :O_úma,·~-º >-d~l > . .'aJ."chiVo ·_. _qu~.; se qu~ere 
modificar; 'según'··e1':número;·d1amará a··1a base. de .datos ordhot#. 
indexado por.:isimbort.:'.'•·A :continuaci6n. despliega 'el siguiente 
menú de._3.o.pci6óés":' · · · '·' - · · · ··· · · · 

l. 
2. 
3. 

Pr0du~~¡·~!~~:~·«:~e:b·~r~~J-~s. 
ProducCfOrie~ ·/rea~es 
Salida del programa. 

Hab.rá de ei~~irS'~~:~:.:~--~ii_a'. 'Opción para que el programa continúe, 
según sea· P.or la:: qu·¡,-·se · opt6; 

El programa desplegará en pantalla el letrero: 
!'TRABAJANO ........... espere". Usará la base de datos. 
ordhot#.dbf copiando de ésta, los campos: simb, eh, 
·pdnl, pdn2, lote, nomprod, capac 1 guardándolos en la 
base de datos hotespl. dbf y utilizará esta base de datos 
para ordenar según: símbolo, lote, o en el archivo 
provisio.dbf. 

Esta base de datos deberá usarse para sacar de ella 
un total de los siguientes campos: pdnl, pdn2, según 
el lote y guardándolo en hotcspe; enseguida se borrará 
el archivo provis!o.dbf y pedirá que se teclee la fecha 
de las producciones esperadas. 

Después leerá la base de datos enuso,dbf, según sea 
el caso¡ si es enuso=l llamará a otra base de datos 
A:expehotl.dbf y, si es enuso=2 llamará a la base de 
datos A:expehot?..dbf, luego llamará a ordehot.dbf y 
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desplegará en pantalia: 11 T"rab~jando .. . 11 ¡: comenzará a 
transmitir dé una base· de, ~~t<?s ~ otra: ·f'ech.a, .operario, 
Símbolo, lote y cantidad espe:ada,· al. terminar, regresará 
al menú. principal, · 

Opci6n 2 · '> :: . 
·..:;. 

Primero desplegará éi. letrero,:; !'Tll~BAJÁNoo;';,: ;; ~ •. e~pere" 
y ·~1ama.r1·,:.._.;;'.~.a.eg~n'.~~---s.ea·~J~j!!.l ;.:/.'c~B'so~',:C.~·:/ ~a ~.<b~~·~:: de'.· c!atOa · 
ordhot/I; dbf"i{indexada''.:por:· isibort, ;,··~o; copl.ará:·.e.n 'ordetot. 
llamando :' lÚego)al ': ;;rchivo /; hotreal,(db~; , . lo·• ordenará :. por 
símbolo ,·Y. <·lote ,: lÍenaiido •'a: provisio ;dbf" ;·:: luego>:11amará · 
a .. provisió~ dbf: 'para' '"·totalizar~> coii :.'respecto;' al,· lote, 
los . cam.pos }:~: pdpl: /'y .~_.pdn2 :·.,:en '.'é;hÓtreal',;;,. borr_ando: .· a 
provisio. d~f" ,,; llamando a!'.enuso, dtir::Y <al:'archivo :·A: expehot/I 
o sea .. el .. que 'se;· está.: trabajando .:'para··. uainar::af·' archivo . 

'ordetot.dbf" y.a p_Ó,dhot.dbf" indexar p~r~~simb~ . ,;i ,. . ,, 

Después, obtendrá de aÍnbÍ:>s. los 
0

1ÚgÚientes'datos?operiirio; 
símbolo, producciones, tipo·;.de '·máqufoa:·y:'según ·el tipo 
de mlíquina, tomará un niultfpÍ.o .,de 'producci6n'·determinado; 
luego tendrá que efectuai-·.:1a ;;·operaci6n' que· 'nós'·'. indica. 
el "Host" o la botella estlindaf. de h()t.stamping:.'> 

HOST=HOST+( (POR/MUL ).~cid):~; ... ; .::'.'11) >:'· 
'·_-.. ·.:., ,·· ·:: . 

f!eemplazando pdnl por pdr y hstl' por .host. 
aparecerá en pantalla:. "A·, · continuaci6n' 
incentivos, esfuerzos y · · tiémpos muertos 
expeprod. Oprima cualquier tecla". 

AÍ. terminar, 
agregue los 
del· archiv·o 

Inmediatamente habrá de aparecer en pantalla. el archivo 
que se está utilizando A :expehot/I y se tendrá que agregar 
todo lo ·ref"erido con anterioridad; luego llamará a otro 
programa condens2.prg· y al regresar·, llamará al archivo 
hotreal.dbf" q inmathot.dbf, comenzando a actualizar 
el inventario de material en proceso; en caso de no 
existir el producto en el archivo inmathot.dbf", desplegará: 
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"E:rror en él archivo hotreal.dbf" del, producto y 
con este lote hai:'inexistencias en' el inventario inmathot. 
Oprima cua~q1:1i~r ;tecla"_.'::· · 

Luego;--.·_ ~~C~~~d~:.:·~ ~i'·:·~-.-:~i~tii~~~I'.' .j ~as·~-~-. · ·,í:AqU~ .· ,~ pu~·de.· -. correr 
el programa' de r'eporté 'de, ventas, , de lo, con.trario ·podría 

·perder,, dáto's;' Oprima cualquier. , al 
menú principal del programa. 

Al oprimir esta opci6n, se sale del programa y, se regresa 
al Dbase IIIplus. 

PROGRAllA: 
LENGUAJE: 

Funci6n: 

COND1!8S2. PRG 
DBASE IIIPLUS 

E:l programa indica al usuario qué diskette , insértar y cuándo; 
a su vez, copia toda la base de' datos A:expehotl.dbf" o 
A:expehot2.dbf", según sea el caso. 

Deecripci6n: 

E:ste es un, subprograma del . donderiaa:prg, que inicia con 
un letrero en pantalla, .lndicandoi "Coloque, en el drive 
B el disco de" expehot", · para" que 'el operario · lo cambie y 
al teclear return; copie del diskette a la base. de datos 
A:expehot#.dbf" al diskette expehot;dbf".' 

Al concluir aparecerá· en pantalla otra indicaci6n: "Coloque 
de nuevo el disco inmatvir en el drive, B", y regresará el 
subprograma al programa, principal condensa; prg. 



PROGRAMA: 
LENGUAJE: 

Funci6n: 

l!H'l'IWllOT .PRG 
DBASE IIIPLUS 
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Este programa da entrada al matericil sin decorar·: ~l . dfi!!parta
mento de hot stamping, imprime 'la·. orden . dé·; entrada con: 
cantidad especificada, producto, lot'e · ·de prÓducCióri y 
autorización; además desca'rga ·.a, aCtuali'Za~ el· inVentario 
en proceso del depart~'!1~nt()~ ·:cada·: .. -. ve·z- ·-q~·e-~ _s~le ·una" orden 
de entrada. 

Descripci6n: 

El p~~gram~ ~am·1e·~~-~·.:
1

_~~~;~:~"-~-~~~:~~~-fl~ ·m'e~~~-~can·_; 2 ·opci?_~~~ -~, 
. ".::->·: 

l. Entrada de material virgen a'la 
2. Salida 

En ·caso de :·llamar a la 1, se desplegará en p.ántaÚa con 
las· datos neceáarios para dar entrada al mater~al~ . .virgen 
a. hot .stamping, como: ·cliente, número de clieilte,. ·número 
de producto, símbolo, número de lote y fecha; al ··terminar, 
llamará al archivo prodhot.dbf para saber.· si. existe el 
producto, si no lo hubiese, pondrá: símbolo incorrecto. 
Si lo encuentf.a, llamará: nombre, número de eiitrada· en hot 
stamping y capacidad según la base de datos prdl; si hubiese 
equivocación, indicará: "Producto o presentación nó. exiStente 
en el archivo de productos prdl". 

A continuación, llevará al archivo inmatvir.dbf, e·ri dÓnde 
se encuentran los materiales vírgenes de hot E:Jtamping, en 
espera de ser decorados; ahí buscará el símbolo del producto 
que entrará en hot stamping. · 

En. caso de no localizar la botella en el archivo, desplegará 
en pantalla: "No hay existencias de esa botella en .el almacén 
de material virgenº¡ si la encuentra,, indicará: 11 El 
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producto _es_ ... , su capacidad es ... , hay en existencia ... ;. 
diga la cantidad que· entra en la planta ••. (después de 
teclearlo) la· nueva cantidad· es ... 11 • Al marcar · return', 
avisará. al· programa ·para actualizar inmathor e indicará 
que .:se·· prep'are la· impresora para las órdeneS de _materiat~ 
oprimiendo cualquier tecla. Luego de teclear return, empezará 
a imprimir . la. orden de entrada de material. virgen·· y, al 
'concluir, regresará al menú principal. 

PROGRAMA: 
LENGUAJE' 

Funci6n: 

HOST.PRG 
DBASE IIIPLUS 

Este programa imprime el reporte de la producci6n diaria 
estandarizada (host), as!· como·. el· reporte dél programa .de 
producci6n real del día anterior, . espec.if'icando: host, 
incentivos, esfuerzos y tiempos niuertos . de ·:cada operario, 
también el programa de producci6n · del día, describiendo: 
tipo de máquina, nomb.re · del operario, lote t pr.oducto, número 
de impresión y cantidad que espera se produzca. 

Descripción: 

El programa inicie desplegando en pantalla: "Impresión del 
reporte de tiros estándar ¿desea imprimir? S/N". En caso 
afirmativo, aparecerá: "Indique la fecha de la producción 
real", "Indique la fecha de la producción esperada" e "Indiqu'e 
el número del archivo de la producción real 1 6 2". A conti
nuación reemplaza enuso por en, cambia el tipo de letra 
a la impresora (más pequeña) y llama a la base de datos 
botshot.dbf, comenzando a imprimir el reporte de la producción 
diaria estandarizada (host), que contiene: descripción del 
producto (símbolo}, lote, nombre, capacidad, entradas en 
hot stamping, cliente, número de impresiones (la. o 2a.), 
número de botellas estandarizads y total de tiros estándar. 
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Para imprimir .el programa de producci6n de hot · stamping 
del día anterior, con ·cantidades "reéÍles, ' se·. llamará a 
ordhotLdbf' y A:expehcitl.dbf': s·i se :us6'el· archivo _.1 y,· si 
se utiliz6 ·el "archivo 2; .'llamará>.a·.: o~dhot2;·dbf' y 
A: expehot2. dbf'; : que· : déscribÚ-á: tipo : de·: m..:qüina; operario, 
símbolo,· lote;.--: .nombre•. 'del' ·producto,··· é"ápacidad, ·, número de· 
impresi6n, . :\ Pr<Íducci6n . · · real; · . :; producci6n ·:;<:' es.tandarizada, 
incentivo~~·:.-:,'.. e~{ti~I-~~s·~,?;.: tiemp.os , ·_muerto~';\': 0f'811aS·:···.- meCánicas, 
ajustes y o.tras ::cáu_~~~ ;-_;' - ·'.<:.' .. ; .' ' :: ,: ·, :_;:e . 

Al f'inaliz~r' í.i:~~~;á '~i .irchi.vo';,q~~:: .. iio'-eE.tá. ~~arido, para 
imprimir:·· ei::. programa ':'de·:• producci6n \ es pe-rada·: del:. día,· . que 
contendrá: . : Ü¡)o :.: de ':'.máquina;'. ·a-perarió; ~símbolo';> lote; >nombre -
del ' operario;··· .. núrÍufro .. ·de··_'.,-impresi6n 1'": Y.·': ¡irádt.icci6n : _esperada 
del.:·aPeraria·~--:-.-·c~' ,¡?'.;~::." _,., .. ::~ _.;::, ~. ..;::· >·.::: .. _,.- __ 

Para·. _terminar pr~~unta~á::.\{oe~ea···-·. otra.' impresi6n?O\ s/N" ¡ 
en casa·:af'irinativa,'-'volverá·al:· principio···dei""." programa, pero 
si la respuésta ;es·,·na·, ,_ termina'>el ·programa· y cregr_esa' á · Dbase 
IIIplus,_ - . - . . . - . 

PRDGRAJIA: RHOTVr~.PRG:; /. -
LENGUAJE: DBASE. IIIPLUS-

Funci6n: 

L-o que efectúa est~ .. pro~;~ma- es la,· impresión .;del reporte 
que recibirá el departamento;'.de,':ventas. En· estai:informnci6n 
destaca el reporte dé·. la ·producéi6n :esperáda dél.día¡ además, 
despliega el inventario. en· proceso,' con· la· idea· de'·que ventas 
indique sus requerimieÍltC>s. · · ' ' · 

Descripci6n: 

El programa inicia llamando a las siguientes bases ·de datos: 
hotespe.dbf, inmathot.dbf, cte.dbf, _hotreaLdbf'; bo.tshot.db_f, 
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prodhot.dbf index isimb. Luego pregunta: "Impresión del 
reporte de ventas, . ¿desea imprimir? S/N" ¡ si . se_ .contesta 
(S) afirmativamente, ---aparecerá en pantálla: '.'Indique la 
fecha de hoy" e ..... Indique la· fecha-del día anterior". ' · 

A continua;ió~/ da" la orde~ .a ia ~mp;e'soray: la· p~ntalla 
muestra o ''IMPRIMIENDO", - Cambia· .. el'· ·-tipo'- de '.:'letra (impresión 
más. péquefla). -.llama· á\ho_táspe;dbf,:' d .. do¡.; de' iee tló's; registros 

-con.. s~~· ·': reSpe~~i v!=>.ª, . ~a~·P?á ,·;·~: Pa~,~ .::-:c.c:i~rl~·nzSr >~a· ·; ~~preSiór{::.''cari: 
fecha; ·nombre' . de•:,· 1a •.'empres,.;•: información ·:_de ::·hcit ·: stamping 
a vent¡:¡s y prodt..lécióri esperada pará•hoy/ . ·:·:v ::\· 

· .. ,-:.·:·: 
Este reporte 'contendrá: .tipos -·espe~ados"; prodUcto:7.·,·número 
de : ·impresión, - símbolo; lote; '.nombre;:- capacidad;:: núnlero·:, de. 
entradas'· a hot stamping, cliente, númeró>_-"de· -botellas· 
.term.inadas y la suma total de la· producción ."espe_rada; : 

El programa imprimirá la producción. real. del · día ·_anterior 
y la fecha¡ el reporte tendrá la· descripci6n .. dél:'productó:· 
símbolo, lote, nombre, capacidad, número de:- entradas á'.' hot 
stamping, cliente, cantidad producida (lá. o 2a:'""' impres-ión), 
número de botellas terminadas y total de·tiros producidos. · 

Al mismo tiempo, llama al archivo botshot.dbf; .. r~~~pl'~-~án;dolo 
por los nuevos host; en esta base de datos apaf.ecerán'.~s6lo~ 
los productos (host) totales. Al terminar imprimirá-':Botellas 
en proceso al final del día", para lo cual llamará .'al· árchivo 
inmathot.dbf e imprimirá: producto, símbolo, lote, nombre; 
capacidad, eh, cliente, campo · impresión cero; primera 
impresión, segunda impresión. 

Al terminar aparecerá en pantalla: "¿Desea' imprimir otro 
S/N" ¡ si contesta sí (S) regresará al inicio del programa 
y, si es no (N), pasará al programa Host.prg. 

Fin del programa. 
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4.3 BASES DE DATOS 

USEHOTESPE 
Display Estructure ,· ·,- . . : · _ 
Estructura para base de ~~tos·: B: _HOTESPE.ciBF 
Núnieio de registros": · 4 : · 
Campo Nombre:· Tipo Anchura Dec 

1 , SIMB ,. ';.•: Caráder. . 9 
, 2 :, EH:;::~·' ~ Numérico ', : : ~~~~:( ~~ª~= ~ : 
. 6 NOMBPROD •.•. , _:-';'Carácter 40 
7. ·· CAPAc.::: .·_i ''-Carcicter 6 

. "º"TOTAL""" "· . ~> ·;;\, . :<;; : : ::11 · 

Tabla. 4.3.1. · -~· 0eSC'f¡p~¡dn-y·~~trudufa d9 l~-base de datos HOTESPE." 

USE INMATHOT • 
Display Estructure-~:'._- .. ·::···<'·.: .. -.~-: _,_ 
Estructura para báse do dalos: B: INMATHOT.DBF 
Númeroderegistros:F-.·· ~:-:.~'8 --~.;;-~· -~--~, -~:-

CaÍnpo · •:Nombre:·"· ' •npo;• · 
1 ' . SIMB . carácter 
2 _LOTE -·:._~ - <; Caráder 
3 ·: NOMBPROD carácter . ,: 
4 · · · · CAPAC • ~ · ·carácter 
5 -- ~EH · Numérico 
6 SOCO NuméricO 
7 , BOC1 Numitrico 
8 . BOC2 Numérica 

"""TOTAL"" 
,_..--__ .. 

Anchura Dec 
9 
4 
40 
6 
1 
7 
7 
7 
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Tabla4.3.2 · Oescr_i~i~~ f estructurá 'de la base d~ ~atOs INMATHOT. 

USE CTE 
Display Estructu·re _ , 
Estructura para base de dalos:· B: CTE.DBF 
Número de registros: 85 
Campo · Nombre 

1 NOCTE 
2 CUENTEA 

. 3 NOMBCOMPL 
"'"TOTAL""" 

Tipo 
Numérico 
Carácter 
carácter 

Anchura Dec 
2 
9 
40 
52 

Tabla 4.3.3 O~scripcion y estructura de fa base d~ datos CTE. 
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USEHOTREAL 
Display Estructure 
Estructura para baSe de datos: B: HOTREALDBF 
Número de registros: 3 
Campo NorTibre 

1 SIMB 
2 EH. 

4 
5 
6 
7 

·a 
•"TOTAL••· 

Tabla.4.3.4 

USE BOTSHOT 

PONl ·. 
PDN2. 

; LOTE.· .. 
.TMAQ ,· 

NOMBPRoo· 
.CAPAC .. 

Tipo 
Ci\racter 

Numérico 
Numérico 
NumériCo 
Caracter · 

Carácter 
Car.ícte'r ·· 
caracter·-

Display Estructure . .-~ ... · ._ - -: . :· , 
Estructura para base de daios: B: BOTSHOT.DBF : ·· · 
Número de re,QistrOs : a -< - - . -:.<; ~- -,. . 
Campo Nombre: .; Tipo;:·--. , 

1 SIMB . . Carácter 
2 EH - :)•·.iúméilco. -
3 MARO';:· :·earcictor 
4 PDNl Numérico 
5 PON2 Numérico 
6 LOTE -. Carácter . 
7 NOMBPROD. :: carác:tOr 
8 CAPAC Carácter 

"'TOTAL' .. 

Anchura Dec 
9 
1 

.5 

Anchura OeC 
'g 

1 
1 

40 
6 
74 

Tabla4.35 Descripción y estructura de la base de datos BOTSHOT. 

USE ENUSO 
Display Estructure 
Estfuctura para base de datos: 8: ENUSO OBF 
Número de registros : 1 
Campo Nombre Tipo 

1 EN USO Carácter 

•••TOTAL'•' 

· Anchura Dec 
1 

Tabla 4.3.6 Descripción y estr_uctura de la base de datos EN USO. 
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USEPRODHOT 
Display. Estructure 
Estructura Para base de datos:, B: PROOHOT.DBF 
Número de registros: 95 · 
c8m'po. ' Nofnbrt! Tipo 

1 SIMB Carád~r 
2 NCT Numérico 
3 · NPFÍ Numérico 

"N2 ·- Nu.mérico, 
.. EH Numérico' 

·5 MUNIDEXG Numérico 
7 MUNIDEXC Numérico 
8 MDEPEN Numérico. 

MKENSOL Numérico 
10 TOPE U Numérico 
11 TOPEC Numérico 
12 TOPEO Numérico 
13 TOPEK Numérico 
14 INCU NuméricO 
15 INCC Numérico 
16 INCD Numérico 

17 INCK Numérico 

'"TOTAL''' 

Anchura Oec 
9 
2 
2 

3 

3 
3 
3 
7 
7 
7 
7 
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Tabla. 4.3.7 Descripción y estructura de la base de datos PROD_HOT. 

USE PRD1 
Display Estru'cture 
Estructura para base de daios: B: ~oú)BF_ 
Número de registros : 169 
campo Nombre Tipo Anchura Dec 

1 NCT • NumBrico 2 
2 .NPR Numérico 

3 O/ Carácter 
4 N2 Numérico 2 
5 NOMBPROD Carcicter 40 
6 CAPAC Carácter 6 
7 EH Numérico 1 
8 PCIOUNIT Numérico 7 

'"'TOTAL"' 63 

Tabla4.3.8 Descripción y estructura de la base de datos PRD1. 

USE CRONO 
Display Estrudure 
Estructura para base de datos: B: ORONO.OBF 
Número de registros: ·1 
Campo Nombte Tipo 

, CRONO Numenco 
'"TOTAL"'' 

Anchura Dec 
5 

. 6 

Tabla4.39 OescripciOn y estrudura de la ba.se de datos CRONO. 

72 

2 
2 
2 
2 
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USEOROETOT 
Display Estructure 
Estructura para base de datas: B: OROETOT.DBF 
Número de registros : 3 
Campo Nombre Tipo Anchura Dec 

1 MAQU Caráder 2 
2 OPER Carácter 5 
3 SIMB Caráder 9 
4 EH Numérioo 1 
5 PON1 Numérico 5 
6 PON2 Numérico 5 
7 LOTE Carácter 4 
8 ORDN Carácter 8 
9 TOPE Numérico 5 
10 INCT Numérico 7 
11 TMAQ Carácter 1 
12 NOMBPROD Carácter 40 
13 CA?AC Carácter 6 
14 NOMB Carácter 20 

"""TOTAL••• 119 

Tabla. 4.3.10 Descripción y estructura de la base de datos ORDETOT. 

USE INMAlVIR 
Display Estructure 
Estructura para base de dates: B: INMAlVIR.DBF 
Número de regislros : 1 
Campo Nombre 

1 NCT 
2 NPR 
3 N2 
4 NOMBPROD 
5 CAPAC 
6 BOVT 
7 STAT 

Tipo 
Numérico 
Numérica 
Numérico 
Carácter 
Caracter 

Numérioo 
Caráder 

Anchura Dec 
2 
3 
1 

40 
6 
6 
3 

'''TOTAL""" 62 

Tabla 4.3.11 ·Descripción y estructura de la base de datos INMA lVIR. 

2 
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USEORDHOT 
Display Estructure 
Estructura para base de datos: B: OROHOT.DBF 
Nümero de regiStros : 18 ... 
Campo Nombre TiP~ Anchura Dec 

1 MAQU Carácter 2 
2 OPER· earacter 5 
3" SIMB Cara"cter' 9 
4 EP". NüniéricO. '.1 

,.PDN1 NUfn.éricci 5 
6 PDN2 ÑUn1érié:t( 5 
7 PON3 ..:.:'' · Nuinérico ,· 

PDN4 ' ·, ·. '. NumerICo 
PDNS. . NU"1érico 

10 LOTE <.:.··'..:: cclrilct9r ,·. 
11 ORDN .. ".~ ·. ·ea:rácter·_. 8 
12 TOPE · -·:: Numériái' 5 
13 ;INCL.·,. . ·. ·NuOlérii:O 4 
14 .TMAQ .. ".,;. caracte, · :-- 1 

·15 NOMBPROD·,. Carácte·r ~·_., 40 
16 '"CAPAC ·. ca:ráeter , .6 
17 ·NOMB ·caracter.: 20 

.. "TOTAL,.'. 131 
- ·.,. :.' >:_ ·':-•º .·:; .. , _,:.·. ..:,- ... ' . 

Tabla. 4.3.12 DescriÍ>clÓn y estiucturade la base de datoS ORDHOT. 

USE OROETOT 
Olspl_ay EstrU~ure . . ._ .. __ : 
Estructura pará base de 

0

datos: B: OROETOT.DBF · 
Número de registros: . 8: ·:·-:, ·· 
Campo Nombre --. · . . Tipo · . 

.1 MAQU Caracter 
2 OPER cclrilCtef 

SIMB . Carélcter 
EH '' Nunlérico ". 

PON1 ; Numerico 
6 PON2 · - ~ ·ÑuniéricO 
7 LOTE "· .. Carai::tor 
8 ORDN" .,\Caiacter . 
9 TOPE Numérico· 
10 rNcr ' .·Numérico 
11 TMAQ .. : ... Carácter 
12 NOMBPROO _::_ __ ~ - -~·:O:'-ca:ra·drú , -

13 CAPAC· ·· - CaraC.er 
14 NOMB'.: ··earaé:cer· 

Anchura Oec 
2 

5 
7 2 

_1 
40 
6 

20 

•••TOTAL".. 119 

Tabla 4 3 13 Oesc;ripc:ion y o51ruc.1ura d" la ba<tP de dalo5 ORDETOT. 



USE OPERARIO 
Display Estructure 
Estructura para base de datos: B: OPE.RARIO.DBF 
Número de registros: 18 
Campo Nombre 

1 OPER 
2 NOMB 

4 
5 

8 
9 
10 

... TOTAL" .. 

CATE 
Sl>lA 
VACA. 
FALT 
INCA. 
PERM 

'RETA 
CAST 

.Tipo .. 
Carácter··· 

. Carácter. 
caracter· 

; ·. · Nu':'lérieo · 
Numérico 

· Núfnérico 

75 

Anchura Dec 
5 
20 
5 
6 

55 

Tabla. 4.3.14 0esC..;pci<>rl :YeStrudura -de lá.bás9 de datas OPERARIO. 

USE PRDH .:.-: >.'.:· 
Display Estrudure _ . _ . . 
Estructura pira ~e _de.~~ta:~:· B: P~QH:D~~ · 
NúmeraderegiStros·: ;, ·1~2 ·' .-
Campo Nombie, . · ".,: /Tip:ci · -:-·.:>; 

1 · NCf_:· 'NulnériCo·-· 
2 · NPR · Numérico ~ 
3 el .. ,· __ caraCtei- l: 

8 
9 

... TOTl\L" .. 

N2 Num.érfeo · 
NOMBPROD · - Carácte'r 

CAPAC Caráctér • 
EP Númi!rico 
EH NÚrtÍéric::o 

PCIOUNJT Numérico 

: . A.nchura Oec 
2. 

3 
1 
2 
40 
6 

64 

Tabla43.15 Oescripc1Ón y estructu!~ de r-:- b~se d~ datos PROH. 

USE MllQUINAS 
Display Eslructure 
Estruc:Cura para base do datos: 8: MAQUINAS.OBF 
Nümero de registros: 13 
Campa Nombre Tipo 

1 MAQU Caract&r 
TMAQ Cm.ictm 

3 NOMBRE Caracter 
... TOTAL ... 

Anchura Dee 
2 
1 

10 
14 

Tabla 4 316 Ocst:11pcion y C'Struc..1ura dl"' la ba!te de d<tfO!'i MAQUINAS 



USE PRODSORT 
Display Estnicture _ 
Estrúctura pára base de datÓS: B: PRODSORT.DBF 
Número. de registros: 384 .. · 
Campo Nombre · Tipo 

· 1 SIMB Caracier 
2 NCT' NúniériOo 
3 NPR Numérico·· 
4 N2 ·· Numérico .. 
5 ; , MULT, · -- NUniériCÓ 

. 6 • -'TOPE. - Numérico' ... 
: INcT_ .· ".- Numéricó'" 1 "~ •• 

B 
9· 
10 
11 

"'TOTAL·::_ 

. TOPE2 NúíTierico -
1N~2- • :._; ·/'', Núméricó 

.. ;.": ,·- Númer1e:o- . 
EH:_ ;:::;Ntiméric:O·: 

Anchura 
. 9 

3· 
3---
2 

.s 
5 
4 
5 
4 
1 

"· 42. 

76 

_"Deo 

,-···":"':>.:· ;;\./·:.'\. ( -
Tabla. 4.3.17 :. :. · 0eS'.~i,,clán-YeSti~éti.tr&·de._I~ baSe de datos PRoosORT. 

USE ARCHGRAL" < .··: ... :"· . : : 
Display EstrUCtur~.-~:'.· <··:-~-\:~ ~ '."~\~i: '>~- : .:; ::_. -~: ... :s~:.: 
Estrudura para base de datos:-"B: ARCHGRALDBF .. :. 
Número.de~egi$1rO-s.> .. ,:':'}\ 10::: -:·::- / ;-"'" 
Campo· Nombré·_ Tipo;-.; . 

1 : NORD · 'cáráctei :. 
2 "'SIMB ' ... - .::_, 'cárácter ,· -
3 :' CANT ·- -.:·.:· Numérico - : 
4 - FECH .,. - -:,ó Fecha . -
5 ORCA ' ·_'Numéricó-' 
6 SALB Numérico· 
7 SALT -·• Numérico 
8 . NTAB · - .- Numérico 
9 EAPT Nurliérico 
10 EAPM , Num·érico 
11 · REMS Numérico 
12 NREM ~ ·Numérico 
13 · BOCV Numérico 
14 PONt - Numérico 
15 . LOTE _Carácter 
.16 CLTE Numérico 
17 PDNB . Numérico 
18 PONM Numérico 
19 OROCOMR Carácter 
20 ORDCOME Carácter 
21 NTAENTD Numérico 

'"TOTAL••• 

Anchura 
- 6 

- 9 
7 
8 
7 
7 
7 

·7 
7 
7 
7 
7 
7 
7 
4 

6 
6 
6 

144 

Dec 

Tabla4.3.18 Descripción y estructura de la base de datos AACHGP.Al. 
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USE PDNAVTAS 
Display Eslructurc 
Eslructura para base de datos: B: PONAVfAS.DBF 
Nümero de registros: 7. 
Campo Nombre 

1 NORD 
Tipo 
Caráctér 
Cara·cter 

Anchura Oec 
6 

2 SIMB 
3 REMS 
4 NPEM 
5 
6 

BOCV 
PDNT 

Numerico 
Numérico 
NÚrnérico 

'Numérico 

9 
7 
7 
7 
7 

FECH -Fecha 7' B 
LOTE',', Car.icter 8 4 
CLTE Numérico 9 7 
PONB Num&rico 10, 7 
PDNM Numérico 11 7 

"º'TOTAL·.. 77 

Tabla. 4.3 .19 OeScripciÓn Y estructura de la base de datos PÜNA~ AS. 

USEHOTESPl 
Display Estructure 
Estructura para base de datos: B: HOTESP1 .DBF 
Número de regislros: 4 
Campo Nombre 

1 SIMB 

3 
4 
5 
6 
7 

"º"TOTAL"" 

EH 
PDNl 
PDN2 
LOTE 

NOMBPROD 
CAPAC 

Tipo 
Carácter 

Numérico 
Numérico 
Numérico 
Carácter 
Carácter 
carácter 

Anchura Dec 
9 
1 
5 
5' 
4 
40 
6 

71 

Tabla4,320 Descripción y estructura de la base de datos HOTESP1. 

USEHOTREA1 
Display Estructure 
Estructura para base de datos: B: HOTREA LDBF 
Número de registros: 3 
Campo Nombre Tipo Anctiura Dec 

1 SIMB Carácter 9 
2 EH Numérico 1 
3 PDNI Numérico 5 
4 PDN2 Numóric:o 5 
5 LOTE Carader 4 
6 TMAQ Ca.ra"cter 1 
7 NOMBPROO caraCter 40 
8 CAPAC Cara~det 6 

"'TOTAL"' 72 

Tabla 4,3,21 Oesaipcio"n y eslructura de la base de datos HOTREAl. 
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USEORDHOT1 
Oi~play Estrudure 
Eslructura para base.de dalos: B; ORDHOTl .OBF 
Número de registros: . "1 
Campo Nombre' 

1 MAQU. 
2 OPER 
3 . SIMB 
4 .EH 
5 PDN1 
6 ·. PDN2 
7 'LOTE' 

9 
10 
11 
12 
13 
14 

•••TOTAL ... 

ORDNc· 
TOPE, .. 
INCT 

TMAQ 0
.- " 

,NOMBPROD, -
CAPAC. 
NOMB; 

Tipo 
·· Carader. 

Carclder 
_Caráder 
Numérico 
NUmé~ico 

... N.Uníerico 
~ -:~ Carád0r 
: ·;:CafáctÍ?r 

~Carácter 

:.'.)~· ·.:.:.~: 
_";-:;;, 

Anchura Dec 
2 

9 

-5 

8 
5 
7 
1 

40 
6 

20 

119 

Tabla. 4.3.22 ,·:· · o~-s~-~i~Í~n y-ci~i~~~~ d~-la ~e ci~ datos 0Rof.toT1. 

ÚsE oRa'HoT2 , > ;_:f ', , ' > 
OisPtáy Estfuduie '·. _, ·'> · .. ::_-::· ,.,:·;. <. 
Estructura para base d~ datos·· a:' O~OHOT2.DBF 
Númeroderegistros'·.-··.. 3 ··:·:,-: ·--.::, 
Campo- · - ,---_ Nom-bre - .- Tipo-!.-'/· 

1 . MAQU , < Carider 
OPER , '. Cara"ct:·e, 
SIMB Caráder 
Efl Numériéo 

PON!' Num@rico 
PDN2 Numérico 
LOTE CaraCter 
ORDN Carader 
TOPE Numérico 

10 INCT Numérico 
11 TMAQ Carider 
12 NOMElPROD Car.ictor 
13 CAPAC C;ua°der 
14 NOMB Caracter 

Anchura 
2 
5 
9 

1 
40 
6 

20 

•••TOTAL'.. _119 

Dec 

Tabld 4 3.23 Ocscripc1o'n y eslructur.i de lct baso do dalos ORDHOT2. 

2 

2 
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USEETIQ 
Display Estructure 
Estructura para base de datos: B: ETIQ.DBF 
Núm11ro de registros: 36 
Campo Nombre Tipo Anchura Dec 

1 SIMB Carácter 9 
2 FECH Fecha 8 
3 NUM Numérico 1 
4 PROD Carácter 28 
5 CODIGO Carácter 9 
6 MAQU Car¡(cter 4 
7 MATEA Carácter 4 
8 COLOR Carácter 10 
9 AREA tArácter 9 
10 CAJA Carácter 4 
11 PZAS Numérico " 12 TURNO Carácter 6 

, .. TOTAL'"' 97 

Tabla. 4.3.24 Descripción y estructura de la base de dalos ETIQ. 

USE PROVISIO 
Display Estructure 
Estrudura para base de dalos: B: PROVISIO.DBF 
Número de registros : 3 
Campo Nombre Tipo Anchura Dec 

1 SIMB"' Caraéter 9 
2 EH Numérico 1 
3 PDN1 Numérico 5 
4 PDN2. Numéñco 5 
5 LOTE· Carácter 4 
6 TMAQ Caraéter l 

·7 NOMBPROD Carácter 40 
8 CAPAC Caraéter 6 

"'"TOTAL""' 72 

Tabla. 4.3.25 Descripción y estructura de la base de dalos PROVISIO. 

ESTA 
SALIR 

TESIS 
DE LA 

HO nrnr 
B\Bll01ECA 



ªº 
USE EXPEHOT1 
Display Estruclure 
Estrudura para base de datos: B: EXPEHOTl .DBF 
Número de registros: 4 
Campo Nombre Tipo Anchura Oec 

1 FPON Fecha 8 
2 OPER Carácter 5 
3 SIMB Carácter 9 
4 INGA Numérico 5 
5 LOTE Carider 4 
6 PONE Numérico 5 
7 PONL Numérico 5 
8 HSTL Numérico 5 
9 TMCG Numérioo 3 
10 TMEM Numérico 3 
11 TMAJ Numérico 3 
12 TMOT Numérico 3 
13 ESFZ Caraéter 3 

"ºTOTAL .. ' 62 

Tabla. 4.3.26 Descripción y estructura de la base de datos EXPEHOT1. 

USE EXPEHOT2 
Display Estrudure 
Estructura para base de datos: 8: EXPEHOT2.DBF 
Número de registros: 3 
Campo Nombre Tipo Anchura Dec 

1 FPON Fecha 8 
2 OPER Carácter s 
3 SIMB Carácter 9 
4 INGA Numérico s 
s LOTE Carácter 4 
6 PONE Numérico s 
7. PDNL Numérico s 
8 HSTL Numérico s 
9 TMOG Numérico 3 
10 TMEM. Numérico 3 
11 TMA.J Numérico 3 
12 TMOT Numérico 3 
13 ESFZ --- earácier 3 

"'TOTAL'" 62 

Tabla. 4.3.27 Descripción y estrudura de la baSe de datos EXPEHOT2. 
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4.4 PROCEDllllENTOS DE USO (MANUAL DEL USUARIO) 

4.4.1 Cálculo de los Incentivos 

Calcular los incentivos es lo primero que debe haé:erse en 
el sistema. Como se explicó con ante.rio~idad,' ia:· orden 
de trabajo tiene dos partes: una para _el oper8rio_'· y otra 
para el programador; en la del ·op_er_ario ·se .marca ·un··. tOpe' 
de producción y un incentivo Pº!' eXcedente:.~ Para .c8.lcu~arlos, 
es necesario: 

l. 

2. 

3. 

Recoger los folders con :el_ tie~po l~"produccÍ.ón 

:::::::r. la. orden. cde ·r',Pe·--ra.~o1·:.-~. ~~~i~;; ·• de~\':'~perarl? · con ·los 
da tos de · 1á e prodU,cci_ón 

':-.-~---: ' ., ~-~. - ._-,_~ - : 

Vaciar ::io~~:dát~;,/n (tie~~os:~uertosl· eri una.·h¿,j¡,. (.,'j. 
- hoja:• 1 r donde·_.,se \indique' cuáies >ruaron ._las causas por. 
la~ . qu~~- :P~r-6 ·_ 18 ~Prod_u_cci6i:i,-;-para .. sUmar~_e _Y-. tener --:el 
TM 'total-_ por_··:·m.áquina·; :;--este ·se divfdirá • .. entre 60 para 
obtener.-el .TM: por·. hora._':: 

(1)? Tll=TllFlll+TÍc~G+TllAJ+TllOT 
4. A esta: suma. se resta •·el' ·.¡;ÍI (tie~~~' :real o_ ·jornada de 

trabajo)• que, es de a· horas. 

(2) TR=B-Tll 

5. Con. el dato del. TR se calcula la PT · (producción teórica); 
ésta se obtiene multiplicando el tope ; de ·producción 
de la orden . de trabajo del operario por el TR. 

(3) PT=TRxTOPE 

6. Al resultado de PT, se le llamará PR (p~oducción real). 
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7 • Para conocer el núffiero de piezas excedente del turno, 
por el. que· se compensaf.á, habrá de ·-rest.arse· a la ·PR 
la PT. 

· ( 4) INC=PR-PT 

B. Con esta. dif~rencia (INC) se calcula él ·incentivo· en 
pesos,·.:así: .de ·la.hoja del operario se toma.el ,:incentivo 
por. botelia '.decorada y se multiplica por : la diferenc.ia 
(INC), .. 

(5) INT$=INC•INCKllTIVO 

Notas: 

Si un operario asiste a otro, el i~centi va·- se --reParte ~·on 
un 65% para el operario y el 35%· para ·el auxiliar¡· si un 
ayudante colabora con 2 operarios o más,. 'se otorga el 75% 
al operario y 25% al ayudante, con la finalidad de que el 
auxiliar no obtenga más que el operario, por el hecho de 
estar en 2 máquinas. 

Para cualquier otra acción, deberá utilizarse la computadora, 
insertando en el Orive A el disco con Obase IIIplus 1 y 
en el Orive B el diskette del programa maestro de Hot Stamping, 

Posteriormente aparecerá en pantalla la indicaci6n de insertar 
el disco 2 del Obase II!plus, mismo que se coloca en el 
Dri ve A, luego aparecerá en pantalla 11 ASISTENTE 11

, el cual 
Llene diver~ms opciones que no se utilizarán; al teclear 
escape (eHc) comenzará a capturar las diversas ncciones. 
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4.4.2 Entradas de material virgen a la planta 

La función de las entradas de material es ··autorizar su acceso 
a producción; ahí firman el progra.;ado;. :de producción Y 
el jefe del departamento, ·quien es· ;·;responsable· de los 
artículos que se reciben . 

.. .. . ~· . . 
Pasos ·a seguir'

1
en ia·c?.~P~t~.<:1~-~~: :.~-/· .~:-···· . , ., 

·· :z~¡~ ~1~i~tf :;r[~tiZ~r00.J~*~'é:~c.;:~·':: 
b. 

c. 

·- ~ ... -. ' 

La pant~iia· de~pÚ~~~ ~~~fi~ cdn da°s ~pc/i~~es: :. 
.... ·' ~.'..º:: {"•; 1¿;;.:-:.._'-·'.·l'... ·;-"',-· 

1. · Entradas•de mate~iá~::~~~ge11.~ hot · ~t~mÚ~é: 
o. · salida·:>·· ·.·e ·. é< ,·:.·~·:: ·•:e·· Y•" -_·~.·::•• 

:, --:>~-\{ -~ .:.í. 
Si se eligé i~ i ,' ~e ·~lgue con ei :fdrmat~ subsec.uente, 
donde. habrá '.de capturarse ··.1óii datós·;. :en .seguida la 
computadora .ii1diC:a»·teclear · entei-:> 

d. El pl'og~ama ;é;níÍ.~nz~· ~ bus~·~r ~l p~odÚcto ·en el .archivo 
INMATVIR • (inventario· de. materiaL vÚgen); .·si lo localiza, 
avanza.ai paso·E~ sf.no, avisa >':sale' del sistema; 

e. 

f. 

Muestra· en p~nt~ll~·la.c~riÚdad almacenada y pregunta 
"¿Qué cantidad entra .·en planta?" 

Después de teclear • enter ·:Íni~la . la . impresión 
orden de entrada. 

de la 

g. Una vez impresa, regresa al menú·· principal y ·pregunta 
de nuevo si se .quiere entrar: o salir del programa; 
Para salir, se· oprime ·O, 
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GRUPO KRAÚZE. SA DE C.V. 

MENU: .· . . 

1. ENTRADAS ÓE MAT.VIAGEN A HOT STAMPING 

FIGURA. 4.42 Menú del Programa ENTMVHOT. 
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4.4.3 Captura de la producción esperada 

Para capturar la producción esperada del próximo día• se 
llevan a Cabo los slguientes pasos: 

Después de, entrar . al Dbase 
y teclear .ese, se llama 
oprime en ter y . el· programa 
opcione" CF.ig. 4,.4 .3). 

IIIplus, llegar al asistente 
al programa Db , ORDEHOT, : , se · 
despliega un '~enú. con., va~ia's 

2. Ya dentr;·,: del'.' meníi;, 'preguntará. la . opción a : elegir¡ 
en ·eSte 'caSO-·; d0be:·sef. la-' número l. 

- ~ .. ·:;.:·· . >>;)~; 
3. La: com'putadora'.' cuesÜonará: '"¿Desea modificar el archivo 

· 1 ó .2.::s/N?".':~:·si';'coritesta'.sí; consultará."¿Qué archivo, 
1 6 2?.1_1 '~-· Si'· es·: río~--·.· Pasa- al "archivo nombrado. 

- .- _·, . ''· . ·.::.::_. _.~ .. 
4. Luego/ent~a ~'/un~' baa"e, de datos diferente, segíin el 

níimero·, d,e árchi.vo;"'.donde tendrá que señalarse: máquina, 
oper'ario,''>c1áve" .. del' producto (símbolo), lote de 
producción:· y\'o'rcieri dé producción. Uria vez finalizada 
la '.:'c!lptura·, :de', datos, se teclea al mismo tiempo ctr 

5. 

6. 

':y erid y . aparecerá én pantalla: "TRABAJANDO". 

La pantalla indicará: ºAgregue las producciones 
esperadas . . Oprima cualquier tecla 11 • El archivo se 
extenderá, dado que ya tiene los datos: producto, 
maquinista, capacidad y entradas en hot stamping. 
En ·.la, columna PESPE (producción esperada) se indica 
la cantidad· que se espera producir en el turno, se 
teclea control y end al mismo tiempo, aparece: 
"TRABAJANDO". 

Al finalizar 
debe correrse 
los datos. 
principal. 

el proceso la computadora indicará que 
el programa CONDENSA, para no perder 

Se marca enter para regresar al menú 
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GRUPO KRAUZE. S.A. DE C.V. 
' "'' ·.' 

PROGRAMA .DE PR0CÍ~oc10N DE Ha+ STAMPING 

MENU PRINCIPAL: ;_·,, 

1. CAPTURAR ORDENES DE TRABAJO PRODUCCION ESPERADA 
.. 2. IMPRIMIR ORDENES DE TRABAJO 

3. CONSULTAR ORDENES DE TRABAJO 
4. CAPTURA DE LA PRODUOCION REAL 
5. MODIFICAR ARCHIVOS DE DATOS 
6. SALIR DEL PROGRAMA 

ELIGE LA OPCION CORRECTA 

FIGURA. 4.4.3 MenU del Programa OROEHOT. Menu Principal 
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4,4,4 Consúlta de.las.órdenes de producción 

Cuando la prodúc~ión._: esperada .del ··próximo día ha ; sido 
capturada, en ·;,1 · me.nú· {l'ig •. ·4~4.3): se· ·encuentra· lá opción 
3 {consultar órdenes ''de .. trabajo)" ,que ' se aprovecha para 
saber .Si la ... orde:r:i·: .d~~ ·:·, ~-~ro~duCci?rl: ,_e~,,. <?oi:-rect_a·~:·:o. necési ta· 
modific'acio~es; ~·~~i ·,,hübi~;;a Qu·e .. ereC.tu-arl~S ·.,·'se _;r~·qlli.0r_e-: 

a. Tecle;.~ l~· dpi,U}~ · 3 :pa~~ ~~e , despliegue la ''case. de 
datos eri.1~'qu~ :se·;~ncuerítran las.·~r,denes de P':'odu;ción. · 

Revisar, p-~~'.'.:--81?.hllbi~··~~·-:-~-;~o~e~ · ~-ri-~ ~:~~~~~--·~~l_<oP-~raf..io, b. 

c. 

clave . del.' ''producto, Ji:1ote · d(,., :producción," 'tope de· 
prodúcción, incentivó ::o •cápaci'daé:!; ·si:' se locali~a·. alguno; 
pos_es10n~r. '~~_con ~:::·e1f!_~-Ut~,-~~~~:-:·e~··::;:1á '.:~,colu~na,: 'qüe:·-. se : desee 

::::::::·y\;om:r~~ado ~u~"~odo esté· en ~Len,:se teclea 
ctrl y .. ·end" al mismo tÍE!mpo,'""para regresar al menú 
principal.· 

4.4.5' Impresión de las '6rdenes ·de t~abajo 

Ya que se han revisado las órdenes de producción, se procede 
a su impresión, de la siguiente manera: 

a. Teclear la opción 2 (imprimir órdenes de trabajo) del 
menú principal {Fig. 4.4.3). 

b. Aparecerá la fecha en blanco y habrá de capturarse 
así: DO/MM/AA {día, mes, ai',o). 

c. Después de la fecha se oprime enter para imprimir las 
órdenes de producción {Anexo 3). 

d. Al terminar la impresión r•egresará al menú principal, 
seleccionando la opción 6 {salida). 
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4.4.6 Captura de la producci6n esperada -condensada-

Cuando.se ha ~aptur~do.la prod~cción esperada, debe condensarse 
para que.: la :carñPutadora··'. módifique el archivo; para efectuar 
este movimiento tendrá que; · 

l. 

2. 

3. 

Capturar'se .1~ i~s~r~·c'~~~~ DO. CONDENSA. 
·<· 

La ·computadora·:· lncUcará: "Trabajando con . el archivo 
númeI-0· " '.· ''.'. nese:á._:·:,ffiO_~~f~Ca~-~o,:. -S/N?.". :' .:· "·· Geiieréilmente 
se mSrcB · · ne;,· ~ porQúe · sori· -. loS ·· mismos d8tos ~ c::aPturados 
en producéi6n esper_ad.a. •·•Se tecle~· enter'.' ··" · 

La pantaúa 

' '..~ ~~ ~- ., -~··,:; · .•. ,·,'.: 

desplegará·: un :·subn>l!nú; c()ri. 3'.· alternativas: 

2. Producciones reales 

3. Salida 

_En este caso tendrá que seleccionarse ·la opción l. 

4. La computadora preguntará: "¿Es correcta, S/N?". 

5. Después de marcar sí, aparecerá en pantalla: -"TRABAJANDO". 

6. Luego indicará: "Proporcione la fecha de la producción 
esperada, OD/MM/00. Una vez anotada volverá a tr.abajar 

. y regresará al 8ubmenú. 

7. Ya en el submenú deberá elegirse la opción 3 {salida), 
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4.4.7 Captura de la prod~ci6n real 

Estando en el Dbase · IIIplus y s·i se quiere capturar la 
producción·real, del día ·~nt~rio~, es necesa'rio: 

a. 

b. 

Llamar al programá·cno ._ ODERHOT. 

Estando ~n el me~J ~~iricipal · (Fig. 4.3.3) 
opción _4 · (c_~pt~_ra ·de :la 'producción real). 

escoger la 

c. La. computll.i:iarll. preguntará: "Trabajando en el archivo 
número ·; : ¿Desea· modificarlo S/N?" Si la respuesta 
ea afirmativá',·',:pedirá el número del archivo a modificar. 
Siempre se .. tecleará el contrario del que . se está 
trabajando .(_ej: si dice· archivo ·2, se teclea el 1). 

d. La· pantalla.·. despliega una· base de datos que tiene· la 
producción •• esperada de ese día, con máquina y operario, 
para c_apturar la producción real en el_ campo_ PRDL. 

e. Al terminar:·.la .captura de la producción real, tendrá 
que teclearse ctr y end. 

t:. 

g. 

En . pantalla aparecerá la aCíve'r'terici.a .: ·.de' .. iCOrrer . el. 
programa ·· CONDENSA, porque pueden <pi!rderse · ·datos. se 
teclea en ter. y se regresa al .menú principar;: 

En el menú· principal tendrá que :~e-lecéio~~rse· la_ opción 
6 (salida) para salir dé este 

. . 
:· - . • ~-¡·· ·~ 

4.4.8 Captura de' la producci6n,real.-concentrada-

Después de haber 
condensarse, _de ~.':1 

c~~t~r~do · la'.,\ pr~du~~ión · 
slgufente_ manera:. 

real, tendrá 

a. Ll"-m~r al p~og~ama, con i~ i~strucclÓn DO.CONDENSA. 

que 



b. Aparecerá en pantalla: "Trabajando. en el ~rchi vci núm, 
¿Desea. ~odificarl~:>,. S/N?". -: Gener81m·ente ."es 'no.·: 
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c. Cuando se ha ma~~8do···: .. no', ·se· 1 de~p{.ié·&a · el·· Prog~a-ffia 
CONDENSA;. del cual' ·debe'. seleccionars.e ·ia·.opCión · 2. 
La c0rÍlputadora. pl-eguntará:. ,·!¿Es_- correcto,' -siN? 11 :< 

d. Al teCl~ar sí; aut~m~ti~~me:~t~ ,:c~~i'eii~'¡, a , trab~ja~ . 
mientras la pantalla muestra:. "TH,ABAJ.ANDO." •.. · · < · 

e. Indicará que .. se -agreguen los in~entivas·;r·.ti0mp-~s mü~~tos 
y· es-fuerzas ·que· cada opera.ria,. obtUvo~ durante'·:e1: ·_turnC>; 
una···vez anotado, ·se oprime eÍlter. 

.;·' '··: .. '· 
t: • Se agregan, a la base de datos, los incenti Vos; :.·e·srué.r'zos 

y tiempos muertos del día anterior. En cas·o ... de. que 
no aparezca el nombre del operario o esté_· el_~:-~de _.~otro, 
tendrá que : anotarse el correcto, o bien, ."·anotar .el 
nombre exacto con todos· los campos, Al .• finalizar se 
marca ctrl y end. 

g. Terminada la captura, la computadora . mostrará en ·pantalla 
la indicación del cambio del diskette cdel ,.drive B para 
colocar el de EXPEHOT. · · .. · 

h. Una vez colocado el diskette de ESPEHOT, requerirá 
que se intercambie el diskette anterior. 

i. Este actualizará el inventario de material de Hot 
Stamping decorado y sin decorar; en caso de error por 
algún lote que no es el del producto, no ea posible 
actualizarlo en éste y deberá entrar al archivo INMATHOT, 
y hacerlo manualmente. 

j • Señalará que debe correrse el programa de reporte a 
ventas de Hot Stamping, para no perder datos, 

k. Para regresar al menú principal, se teclea la opción 3. 
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4.4.9 l•primir'el reporte d~ Hot.Stamping a ventas. 

Este reporte·'. debe imprimirse en original y 3 copias; los 
movimientos son los' siguientes: 

•• 
b~ 

c. 

d. 

e. 

Pren·d~~ . i~p~~iar~· .. ' . '· ···' . 

Esta~do :·;;~·,: ~i >'.o~~s~·'.·i:r.Iplus ·y una vez capturada y 
condensada·, : ia ·. ·• prciducción real, . se ·llama . al ·programa · 
DO RHOTVTÁS;,(reporte· de H6t Stamping·.a.véntas) y.se 
teClea: erlter·~·.. ..~ ·._.,:"''.>,-·_ ·'>'·· 

La ~~n~all~' m~~tr~~á ¡ la , pregu~~~: "¿D~~éa imprimir 
el reporte <-8 v~ntaS, S/N? 1..';' en ·:'.·.c~~o-\: 8.f'ir'mati Va ·.avanza 
al siguiente paso. · ;''' 

Indicará ,se in6te la'' nich~ del al~ (DO/MM/AA), teclear 
enter y "luego, preguntará la fecha' del ; día'·: anterior, 
ya anotada, oprimir enter y comenzará.a imprimir<· 

Finalizada la. impresión 
otro reporte, S/N?", si 
al paso c; 

preguntará: "¿Dé~ea''·· imprimir 
la respuesta·- es :sí,· regresa 

4.4.10 Report~·de la producción estandarizada. 

Después· de correr o imprimir el RHOTVTAS, aparecerá en 
pantalla: .''¿Desea imprimir el reporte de bot.~llas .estándares, 
S/N?"; en caso afirmativo, sigue al paso' a; .. si'·. la· respuesta 
es no, sale del programa y regresa al Dbase IIIplús; 

a. Al teclear (S) sí, ordena lo siguiente: 

Indique la fecha de hoy 
Indique la fecha de ayer 
Indique la fecha de la producción esperada, 



b. 

c. 

d. 
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A continuaci6n pregunta:· "¿D6nde captur6 la producci6n 
real? ¿Archivo l 6. 2?11 • Debe marcarse 01 riúmero de 
archivo ~t~lizadá~ -c."ada Vez ·que. 'Se. re·quiera. 

Comenzará a imprl.~¡/ :~ ·•Í>rég~hta~á: • ."¿D~sea . imprimir 
otro" reporte; 5/N?";';»'5i<lai.res¡:Íue.sta e·s (5). sí, regresa 
al ·paso ·."a; i si ·en: negativo ·"(N) ,.::•.sale· del· programa' y 
regresa al otiase'-lIIpluso··· · 

-- ... ·,<.--~--, 
Una vez·: tiectiOs.· .~t~d-~~--~, .-106· =:~'.~·ov1m1e~-tOs';, 
_tecl0arse·: .,.~, >::-. .(~-- .', '~'~: 

para no d~j~~·~r~~i~os abie;tos.• 

·tendrá· que 

CL05E ALL 
.- ·.- - '.: ''."•, :: ;;: .. 1~'·: .:-_· ·~. 

para ·saÜr :del'Dba.áe ·lllplus QUlT 

4.4.ll llodificaci6n de archivos ,. 

Cuando sea necesario mOdificar -·-1os _ archivOS --pOr causas como: 
alta o baja de máquinas, operarios;·· productos, múltiplos, 
topes, incentivos, etc .. , es necesario: · 

a. Llamar al programa DO ORDEHOT 

b. Estando en el menú principal (Fig. 4.4.3) seleccionar 
la opci6n 5 (modificar archivos). 

c. La opci6n 5 tiene un submenú con 6 alternativas: 

l. Archivo máquinas 
2. Archivo productos (prdl) 
3. Archivo simbolos (Prodhot) 
4. Archivo operarios 
5. Archivo clientes 
6. Menú principal. 
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Se elige la opción que se desea realizar -al ta o baja
según sea el caso, _de: 

operarios 
máquinas 

·productos 
topes 'e·: incentivos 
múltiplos 
clientes 

Operario 

Para dar_ de al ta .. , a . ·_un -operario tiene qu_; recurrirse 
a la opción 4, la cual· abrirá el· archivo operarios 
y tendrá que•' borrar o agregarse al final' del. mismo 
cualquier modificación. :-Al:·: terminar se .teclea · ctr 
end y regr~sa al:. 

Para dar de- ~~:~a: -~na ,-~á~~ina se seiecciona, la opción 
1, misma que·.·,_abrirá •'el archivo máquinas, para borrar 
(baja) o' agregar (alta) con . todos los da tos que se 
solicitan·; :.Al. finalizar se oprime ctr y end y regresa 
al submenú. 

Cliente 

Para dar de alta a un cliente, tiene que elegirse la 
·opción 5 que llama al archivo clientes, donde tendrá 
que agregarse al final del archivo. Se teclea ctr 
y end para regresar al submenú. 
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Productos 

Para 'dar de .alta cualquier producto, debe escogerse 
la opción' 2, que' pasará a un archivo donde está el 
catálogo ·:de .. ·· productos 'y. 'donde ... tendrá'. que agregarse: 
clave, ·nombré:. y:: :·capacidad',- ·al' final del archivo. Al 
marcar:c~_Í' _y:·e!1.d•. regr~sa·'al:s'ubm_enú • 

. ::t 
Tope; Ince~·t¡ v~ y MÓÚiplo 

La·. op.~ión.>.'3: u~';;a· a un archivo donde. se encuentran 
los · múl tiplós: de . producción· de cada máquina, los topes 
de· ... producción:,y: los incentivos por máquina; en •caso 

·de.:agregar:-alguno,: deberá anotarse al final.'del .archivo. 
Para regresar al submenú, es necesar.io .. oprimir ctr 
y end. · · 

d. Para regresar al menú principal (Fig. 4.4.3), se teclea 
6 y enter. 



CAPITULO 5 
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A R R A N Q U E D E L S 1 S T E H A: 

EXPERIENCIAS Y RESULTADOS 

Cuando quedó terminado el· sistema .. · s~:> efectuó. u~a corrida 
ficticia para ultimar detalles, . ~l :"·que-dar:· ... ·resÚel tos,:. se 
inform6 a la gerencia general; , misma. que · otorgó todo ·el 
apoyo necesario para . ; la· . implantación··;·, der· ·programa · en· ·el 
departamento' de .. Hot Stamping;:.' :.:·:.· .. : :-~:··;:•; · ' 

AnteS de. expone~lo ~·i_'~· ~~ers~~·~i·~:·'..{'f~~·j~~~;·~ario 'Que ·_aprándiera~ 
a trabajar. en equipó; ,para ·10 é:Uau:se: proyEictaron,dos :partes 
de la ·cinta "Eri ·busca de .la Excelencfa". 

En 18 Primera parte, "DisÜeylandia11 , el .. operario - observó 
c6nio se trabaja en· equipo y cómo todos cooperan buscando 
un' mismo , fin, en este caso, la satisfacción del cliente. 
El operario comprendió que debe ser siempre amigable, cortés, 
educado para trabajar y que el trabajo no es tan simple, 
sino una· actuación real y continua; después de verla, 
comenzaron a trabajar con más ahínco, cuidado y, sobre todo, 
buscando un mismo fin: decorar los envases como si fuese 
para el consumo propio, pero pensando en el cliente. También 
mejoraron las relaciones laborales. 

Más tarde se proyectó la segunda parte, 11McDonlad 1 s". En 
ésta, notaron que la rotación de puestos es muy benéfica 
para la capacitación del personal y una equidad en cuanto 
al conocimiento de las diversas operaciones. 

Llegaron a la conclusión de que todos eran un solo equipo 
y, por consiguiente, necesitaban de los demás para cumplir 
con las exigencias del cliente¡ se dieron cuenta que al 
fallar, el cliente no regresaría y que, al trabajar en equipo, 
todo eH mucho más fácil, que los impulsaba y motivaba de 
diversas maneras y les hacía el trabajo menos mon6tono. 

La reacción del personal, luego de la proyecci6n, fue 
excelente, solicitaran una rotación de máquinas para aumentar 
sus conocimientos técnicos, trataron la manera de ser 
incentivados y comenzaron a trabajar en equipo, mejorando 
su té~nica y real izando el trabajo con más cuidado. 
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EXP.OSICION 

f.n exposici6n . del sist~m~'. se' r~aÍ~z6 dos días después de 
la proyección 'de la 'segunda: .. parte de la película; a ella 
asistieron:·»• el:: gerente· 'general,· ".el· jefe del departamento 
de Hot · Stamping\ "<el' jefe '·'de'; Control y · Programaci6n de la 
Producción,.' .. el jefÓ de: córit".ói ;de Calidad, diez operarios, 
dos mecánicos ·y ·'el o 'cl'reador»:"deL proyecto. 

El expositor, -l~utbr ;#;~·~~t~; tesis), fue el encargado dé 
desarrollar .':el sistema/. iniciando de la· siguiente forma: 

:-\. .. -.' .-~~ 

"No.Sotréi'~, ·. «toda -~;:fa':::.;_~~~P~.ñ:~~,- ·nos hemos .preocupado 7 por · el 
beneficiO 'de-~-~-Su~i ;~i:trabajado~es; por esto, observamos ~·que 
el ·departamento . de' Hot . Stamping · ha sido. un.· departam'ento 
algo' marginado;,·:.pero .. al ,ver 'que la demanda, en'.·la ~.técnica 
empieza :.a aumentar,:· Y·':p<msando en· el beneficio de :ustedes; 
los miembros .. del'' 'departamento', se ideó un "~istema':• :de 
producción •. ,Que 90.nsfate: en:< "'·' 

a. 
. ·.'' -·. ·_.: - --~ 

Diariamente.·· habrá órdenes ·de producci6n .Jpara." cada 
máquina. '' misma 'que '' indicará: ' ' fecha}{del'•.'' día.' ', número' 
de la Ínáqúina, producto · a' .decorarse:: especificando> .la 
impresión,· tope ·de .proi:luccf6n, incentivo'.&por· producción 
y nombre del operario~ · · · ' · · · 

. ~ . 
b. Habrá rotación de maquinistas, con la ·finalidad de 

que se capaciten todos en· todos <:los . tipos de máquina 
del departamento;' 'para que puedan decorar cualquier 
producto en cualquier máquina, así como para evitar 
la monotonía. Ya nadie tendrá un lugar fijo; rotarán 
de manera constante para que todos tengan la oportunidad 
de aprender. 

e. El tope de producción fue creado y calculado para que 
se alcance con un esfuerzo medio y con un ritmo 
determinado, recordándoles que este tope es por hora, 



d. 

e. 

r. 
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no por turno. Todo el ,sistema .'está basa.do. en las 
producciones 'pasadas,, . asegurándoles- que·'·no .·se '.trata 
de. un tope···alto.:ni bajó; sino .. 'un::tope .normal,. ai' que 
llegarán todos aquéllos ,qúe se lo' propongan. ,' .. , ·, ' 

El incentivo .. de·. producciÓ~:s~~á.·:.' por, pf~za .··: ex~~'dente· 
del tape . de: pr~ducci6n;' 'para.'•:esto eliiste· una "tabla' 
.d~ rangos:·,.·' · "' · · · ' .. .-·.,'.>' 

.};.~ .. ·:.:.:;·· ··,"~:~-; ·~·.":" ~_, \::;~~/ 
Como ·los : tiempós' improducú\ios >en: '';.1 \departamento-~ son 
muy: largos;.· éstos 'serán':; restados ál' ·;tiempo;, nórmal ,: de 
produccl6n .. que> es .· de. a, horas.'' dia.riás;c és':. déCir;' .. :s1. 

;;:~e~er~º dem;~~t~~r::; tiempos .. ~~~~~~~ét.~11o~; : ~\ ttemP~ 

~ue;;~s. tiem~::a ~:,:¿~~i~tds~e'.'ii1!~:~~:;~:i~Q~~~i;~~= 
tiempos, en el cual'. ustedes 0:··,·maquinistas;c tendrán que. 
apuntar en el reporte de ti<>~P~~:muertos. · t :, ·7;. · 
En este reporte. se a~otará;;í'.á :'ie~h~; s'u. ri;;~bre y .la 
hora en que se detuvo'_; la;'.P,roducci6ri, '':con.-: causa 
especit'icada; deberá llevar l" ,,hora; en,: que' se<'solucion6' 
el problema que. ocasiÓrÍÓ ''_:·la~:; interrúpci6ñ ·:·de la" 
producción; asimismo, deberá : ponerse ·el ",tiempo empleado 
en minutos, para que' la:.· co11versl6n, pueda reali2.arse 
rápidamente. · · · · · · · 

Entre los tiempos muertos, destacan: 

TllCG - Tiempo muerto por.cambio. de grabado 

TICFM - Tiempo muerto por fallas mecánicas 

TIUIJ - Tiempo muerto por ajuste de máquinas 

'IWOT - Tiempo muerto por otras·ca-Usás, como: luz, corcho, 
falta de material o de .materias primas; etc. 
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g. IU cálculo de los. incentivos ganados durante. el turno, 
se hará de la·siguiente manera: 

r. 

l. 

2 •. 

3. 

4. 

5. 

- _¿._. - ,· - ·. . :- •' . 

Se suma~án . todo~ l~s TM (tiempos mue;tos):: Esta 
suma.. debe'rá ,..\ e's.~ar.- :·/én ;·> "mi~utos t . para-:~ convei-tirla 
en harás:\. ' Lá ·~operación.;se ·efectúa .dividlendo. entre 
60.: . >:· '•·•i.\~f'>:. ;cf ··:··;·:'/ ·.:_; .. 

; Tli~TW./6<>, / >' . 
Para .: obtener''. el •.TR >'e ti~'.;p~ ~;.~~l), · •·~~ ! .le reátará 
a 8 horas. el ti~mpo_·,muerto del punto. anteri_or. 

:TR=B-TM 

Obtenido ya ·el; TR ( ti~mpo real), éste se '~ultlplicará 
por· el. tope de producción,. dando como'. resultado 
la PT (producción teórica). ,. 

.. PT,;,TR*TOPE 

La producción real está representada por PR> 

A la diferencia entre la PR (producción real) y 
la PT. (producción teórica), se le llamará DIF •. 

DIF=PR-PT 

6. A DIF (diferencia) se le multiplicará por el 
incentivo y resultará la cantidad en dinero obtenida 
por el operario. 

$=1NC•DIF 

Para que comprendier~n más de tal ladamen te, se hizo 
una explicación con ejemplos y entendieron que con 
este sistema podrían hasta duplicar su salario, . no 
obstante tuvieran problemas durante el turno, si al 
trabajar ponian su máximo esfuerzo en el tiempo real 
de producción. 



99 

I N.r'c I AL.Es 

Al · terminar la exposición surgieron 'dudas, pero todos, ·jefes. 
y obreros, aceptaron el 'sistema, iñiSmo que ·comenzó a ftincionar 
al siguiente día. 

Los operarios tenían, dudas coC:. .· rá.specto_ a cómo apuntar lo.s 
datos en el reporte de _tiempos· muertos,. pues nunca habían 
sido supervisores, además sabían .que tenían toda la confianza 
depositada en ellos y estaban conscientes de que si fallaban·, 
la gerencia no les creería más y no tendrían.apoyo en ninguna 
inquietud o requerimiento. -

Al principio trabajaron lento, principalmente por desconocer 
el funcionamiento de todas las máquinas; además no estaban 
seguros de poder rebasar el tope de producción pero, cuand6 
recibieron los primeros incentivos, aumentó su interés por 
hacerlo bien. · 

Antes no les preocupaba conocer o recordar s·us producciones 
pero, con el sis tema implantado, cambiaron tanto de actitud, 
que las produce iones reales de un día las separaban y no 
se reunían hasta que el supervisor certificaba éstas y 
comprobaba su honestidad al dar su producci6n al operario. 

Los operarios cambiaron tanto su actitud, que con suma 
facilidad rebaBaban los topes de producción, mismos que 
empezaron a incrementarse bastante y en muy poco tiempo, 
algunos hasta triplicaban sus producciones anteriores y, 
lo que es aún mejor, no obstante h1s grandes producciones, 
la calidad era muy huenu y con interés por los incentivos, 
comenzaron a cuidarla más. 

Entre los coment.'=-irios de los operarios destacaba el 
agradecimiento por haber implantado el sistema de incentivos 
en ese tiempo de crisis, pues el di ne ro extra les ayudaba 
a solucionar algunos problemas de su vida personal y la 
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capacitación en cada máquina 'tan necesaria para .no depender 
.de ofrps y a la vez. todos aprender de todos. 

De.cía~ qÚe l~;: Direcclón sí ~ra justa con ellos, por la equidad 
de programación; . sin pref'erencias y un trato igual para 
cada,uno'de los oper~rios. 

Una de las e sugerencias que hicieron f'ue que, para reducir 
tiempos 'improductivos, sería conveniente ·· aprénder' , las 
funciones .básiCas ··de ·mecánico, pal-a ayudar a éstos y aprender· 
más, con la f'inalidad de. que cada operario f'uera también 
aprendiz ·de mecánico. Se llegó a la conclusión. de qúe esta .. 
idea 'se llevara a cabo, pero más adelante, para nq interréÍ-ir' 
en el'sistema. 

La gerencia quedó muy contenta y satisf'echa con el. sÍ.st~~~; 
ya que había ·logrado un buen incremento en la producción 
y los operarios respondieron como se esperaba. Todo resultó· 
tan · bien; que se tomó la decisión de agregar 3 máquinas · 
al departamento.· El departamento empezó a saturarse, pero 
gracias a la programación de la producción, se salió avante 
y ·1as producciones siguen aumentando. 

No sólo la productividad se incrementó, también se logró 
reducir los tiempos de entrega, la calidad se mejoró bastante, 
tanto, que no había ningún rechazo, se disminuyeron los 
tiempos muertos o improductivos, tales como: el cambio de 
grabado y los ajustes de máquina, debido a que el operario 
ejercía presión uobre el mecánico para trabajar el mayor 
tiempo posible. 

Con este sistema se observó que una de laG causas principales 
para que la producción levantara aún más, era tener un control 
sobre la materia prima, ya que a veces llegaba en condiciones 
no idóneas para ser utilizada y no se tomaba en cuenta este 
!'actor; por ejemplo, los grabados y clichés de silicón 
nacionales eran de poca duración, ocasionando constantes 
cambios de grabados. Por esta razón, se optó por importarloH 
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de los Estados Unidos de Norteamérica, cuya duración era 
casi seis . veé:eS ··mayor, ·además ·los · op'erari.os aumentf.Íroii -lél 
producción al<:racili társeles el· ·trabajó·: por ·tener muchísimos 
menos pro~~-!Jlna~ .• · · · · · 

< ••• • • ... "~: • •••• - • 

La gerenc.ia se ··acostumbró a medir,<· ln :. ·¡)r~ducciÓn.., é~ base 
a la botella .. estándar'. o equiv.alente: ."Host" iy. comprendió 
que era imposible .1riédir: :la :;produccfón ::·de>. ínanera<';real'; ·· d 
no se efectuaba por ÍnediÓ :(de "una'' :·un/dad .·::o".,'l~ivalcnte 
estandarizada; " -.· . : -· ,. - . ,-~ 
Uno' de los defectos':' qUe ·>~e /.~oC~,liZá~~~ .. ::(·.·~n.·<_::~i'.~"/~i~~e.~nc~·· >: rue 
que no fun~ionBría· ~_decu~?0.~ent~\~L:.~cxi~te:1l~~~-máCi~_1n·a~~,_-, ~ciosas·. 
o falta de .materi~l: Por·;·decorar;-- Pero:.eStO:.-:-es .::un·~·iirObiema 
de ventas, ria ~_de p_~odu~cióÓ. --~: ---.'~~;;: '-_____ , · _ ~~ · ·· -

Después de algunos. m~~e~i el programa. sl.g~~- vÍ.gente. y . con 
muy pocas . ·modificaciones'. El.·. departamento ha avanzado 
muchísimo y la empresa es ~o~petente,en:este mercado. 



e o 1 e L u s 1 o 1 E s 



103 

e o N e L u s o N E s 

Esta .última sección· 'pretende dar una concluSión, final y 
una breve :sinópsis:· de· los ·capítulos precedentes, 

- :.· ,· '• .... ) . . 

El Ca~ítu10' r':t;~té>'.~ acere~' de ~ l~s.Artes Gráficas;. definió 
·el conceptC)" de .:su/ historié .y de los diferentes procedimientos 
de ,estampado, ',:'.:fretando' de .. referirse a::. la :'serigra'fra; "·que 
es el proc.ei:limÚríto''.de 'impre.sión .elegido para .. este estudio; 

Se hsbló 'sotire ·: .el 1'lujo 'del material en' úna' planta 
serigráfica, hadando· la descripc{ón del proceso de 'estampado 
de una· botella de'. plástico, por medio de altas tempera.tu.ras:.·· 

En el Capítulo II ·se describieron las instalaciones i se 
mostró. la" distribución física de la planta·,' de·:.·. estampado 
a altas. temperaturas, en la cual se creó Y· desarro11ó::este: 
sistema. y se describieron todos los recursos· ·de .~maquinaria 
y edificio con el que se contaba. 

Con el equipo de decoración se realizó 
detallada de cada máquina: funcionamiento 
envase a decorar, forma, tamaño, etc. 

úna :•~e~~~ipción 
uso. segíiri el 

Finalmente se muestra el organigrama , áctual y propone uno 
más idóneo, para el óptimo funcionamiento de:la planta. 

En el Capítulo I Il, se escribió la recopilación y 
clasificación de lu información histórica -observada-, misma 
que se utilizó como base para lograr el éxito del modelo 
de programación y control de la producción en la decoración 
de envaBes de plástico en caliente. 

Se anHlizaron las áreas de oportunidad que había en la planta, 
así como las producciones máximas alcanzadas anteriormente. 
Se di vidi6 la información en producciones por operario, 
estableciéndose así los medios de producción óptimos, para 
cumplir en lo posible el servicio de entrega del producto, 
ya que para la empresa es imprescindible este requisito 
parn c.ompetir en el mercado. · 
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En el Capítulo. IV se explica la· creaci6n del modélo 
conceptural · ·de· programacion y: se· define .·el ·objetivo del 
sistema, que.· ~si·: pl~n~f'icar, cor:i~~º~ª!' ·y ·pragr8~ar ó¡jtimame.nte 
la producción,'· ·así.· como·' el "uso correcto de la· mano de obra 
y la di.stribuc:ión, adecuáda de la c':'pacidad instalada. 

Se ~e:f·i'il~ .... ·.·é;{-_'·'-~~5-t·~~~-:-::-:·-~e-_>;_1n~én_tivos 1 ·'. creando una ·unidad_ 
estándar::(Host) ,<que' ·estandariZaría ·la producci6n para medirla 
f'ácilmente·; ·obteniendo .de' 'todas:· la·s botellas equivalencias, 
para· : co_ny8rtii-1BS _, :·en· -ü~idt:tdes ·._,.: ástándai-es; se crearon los 
múltiplos '.de'·produ.cci6n ,con. topes de producción por máquina 
y por pro.dueto, --. Para ·- un'a mOtivación personalizada, teniendo 
como eje al·programa de.producCi6n~ 

.. -·· . . .. ' 

Se describen tod~~ i~~· : programa:s del modelo de programación 
y control. de.: la·· producci6n ·'del estampado en caliente, así 
como sus .funciones,:.-··. mostrando sus relaciones mediante un 
programa ' de ... flujo muy. ·'sencillo. ' describiéndose las bases 
de dat'cis · üsadaá y· su relación en el diagrama de flujo con 
los prograÍnas: 

F"inalmenté, se desc;lb~~ con detalle los procedimientos 
de. uso de· cada -yar.iable, - para que pueda usarse como un manual 
de procedimiento del· ·modelo 0 con la finalidad de que cualquier 
persona pueda utilizarlo, pues lo.guía paso por paso. · 

En el Capítulo V se insiste en las ventajas de trabajar 
en equipo, se ofrece instrucción y capacitación al personal 
de cómo ·poder, hacer· y lograr el trabajo en conjunto y se 
explican los benef'icios de la rotación en máquinas para 
adquirir más y mejores conocimientos de su trabajo. 

Se expuso el modelo conceptual a los directivos, al jef'e 
del departamento, al jef'e de programaci6n y control de la 
producción y a los operarios, Se describen los principales 
resultados del modelo, diferentes impresiones y puntos de 
vista del personal de planta e información útil como 
retroalimentación en mejoras f'uturas. 
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ORDEN DE TRABAJO 

OJ/01/93 Jl-Hl-02 
OPERARIO ;ELO 
MAQUINA :D2-D 
PRODUCTO , :- · 
MASCARA. 2000 CALORIE 

SIHBOLO :24-22 . e· •. · LOTE 
PRODUCCION ESPERADA : 
primera impreaion: --o; 

segunda impreai.on -:4#310 

.'. "• .. 
INCENTIVO s· 9, 50 

OR'DEN DE TRABAJO 

03/01/93 31-Hl•OJ 
OPERARIO :AZUCE 
MAQUINA :Ul-U 
PRODUCTO : 
TAPON DE FULLER "SALMON" 

SIHBOLO :11-6 LOTE :27•E. 
PROOUCC ION ESPERADA : 
primera improaion: 5, 600 

segunda impresion : O 

TOPE : 375 INCENTIVO S 5.50 

ORDEN DE TRABAJO 

03/01/93 31-MI-07 
OPERARIO :LAURA 
MAQUINA :D4-D 
PRODUCTO : 
EXTRA LASff MASCARA P/PEST.TONO NEGRO 

SlMBOLO :24-4 LOTE :30~C 
PRODUCCION ESPERADA : 

prtmera 1mpreaion:4,UO 
segunda impreaton O 

TOPE 1350 INCENTIVO $ 5.50 
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OR·DEN DE TRABAJO 

. 03/0.1/93. 31-Ml·02 
OPERARIO :ELOISA CABELLO P. 
MACUINA :D2 
PRODUCTO ; . 

· MASCARA 2000 CALORIE 

IMPRESION: .segundo --._ .-

TOPE :295 
INCENTIVO : $ 9 .SOpcr pieza 

PROOUCrDO -------INCENTIVO $ ______ _ 

ORDEN DE TRAB·AJ.O 

03/01/93 . 31-MI-OJ 
OPERARIO 1 AZUCENA CRUZ H. -· · 
MAQUINA :Ul' -
PRODUCTO : 
TAPON DE.FULLER·"SALMON". 

I~PRES~O~: primero-._, 

TOPE. : 375 
INCENTIVO : $ 5.SOpor pieza 

~~~~~~~~g -=s-------

ORDEN DE TRABAJO 

03/01/93 3l·HI-07 
OPERARIO 1 LAURA MELENDEZ 
MAQUINA :04 
PRODUCTO : 
EXTRA LASH MASCARA P/PEST, TONO NEGRO 

IMPRESlON: primero • 

TOPE : 350 
INCENTlVO : S S.50por pJe:ta 

~:g~~~l~gs ,--------



ORDEN DE TRABAJO 

g~m,~J :ELIA 3lcHI-OB. 
HAOUlNA ;Dl-0 
PRODUCTO : 
EXTRA· LASH· MASCA_RA -P~PEST ~TONO NEGRO 

SlMBOLO :24·~4. ··.:-"/i.ÓTE 
PRODUCClON ESPERADA : . ·. ·· 
primera impresion; O_' 

segunda'impreaion :4;ooo· 

TOPE : 350 

ORDEN DE TRABAJO 

03/01/93. ·. . 31-Hl-OB 
OPERARIO.: ELIA AZUARA H• 
MAOUINA- :Dl: ,- -
PRODUCTO : · . -· . 

·, EXTRA LASH MASCARA .P/PEST.TONO NEGRO 

~MP~~~:i~~: ~~~u~~~ -

·:ToPE···i35o-
.- lNCENTlVO" :.$' S.SOpor pieza 

=•11=•=•====•===.,•=•••.11.a:o .. :is•:o=::t•"'•••=••'"'=••U••••a•=,..•1r•.all:111:1ao: .. :a::aa:.11===z==:t===•="' . -

ORDEN DE DE TRABAJO 

03/01/93 31-Hl-09. 03/01/93 . . · 31-HI-09 
OPERARIO :REYNA "OPERARIO :REYNA LEON SUAREZ . 
MAOU INA :Cl-C HAOUINA :Cl 
PRODUCTO : . ~PRODUCTO ; 
CHAMPS ELYSES-DELINEADOR ~10 _ P/PAR~ADOS CHAMPS ELYSES-DELINEAOOR LIO P/PARPADOS 

SlMBOLO · :77-2 "LOTE .. :Jt-A. lHPRESlON: primero -
PRODUCCION ESPERADA : 
primera 1mpreaion:8, 748 • TOPE :460 

segunda impreaton : O lHCENTlVO : s 4 .sopor pJeza · 

TOPE : 460 

- ·, ; --·.,_--

INCENTIVO $ :"_ 4. s0 

ORDEN DE;.· TRABAJO 

03/01/93 31-Hl-10 
OPERARIO :MARTA 
MAQUINA :CJ·C 
PRODUCTO : 
ZONA ROSA MASCARA P/PESTANAS 

SIMBOLO t 77-7 LOTE : JO-O 
PRODUCCION ESPERADA : 
primera tmpresJon: 5. 395 

segunda impreaton : O 

TOPE : -160 INCENTIVOS 4.50 

11 o 

·t:g~i~eg ~$------

ORDEN DE TRABAJO 

03/01/93 31-Hl-!O 
OPERARIO :MARTKA NAJERA 
KA.QUINA :CJ 
PRODUCTO : 
ZONA ROSA MASCARA P/PESTAHAS 

IHPRESION: primero .. 

TOPE :460 
INCENTIVO : $ 4.SOpO[' plaza 

~:g~~i~ °"$ _____ _ 



SET CONFI llM ON 
l inea•••== .. ••••••.a11••••s•11s" 
linaa•llnea+l lnea 
STOR 2 TO ren, aelcctnum 
DO WHILE aelectnwn<>O 

CLEA 

18<0 TO 18f 79 
lu,9 SAY ~l. 
12.9 SA\' O, 
TORE O TO ee um 

AS DE MAT, VIRGEN A ftOT STAMPlNGJ 

~16, 25 SAY .. se ecclona la opciOn .. 
a~~Í:l47 GET setectnu.m PICTURE "9" RANGE O,S 

IF aelectnu.m=l 
CLEA 

4, 20 SAY 
6, 15 SAY 

r6~~ssnv 
12, 15 SAY 
14, 15 SAY 
16, 15 SAY I
UoT~A~4 ¡ 

TOR o TO k npr 
~:¡:g~ ~J2gf; f876~r·) TO FC 
STOR ' ' TO t.TE 
sr,i~0sS~~<~~Ero kstmb 

l~J8 gH m~bPICT •999• 

1
8 30 GET knct PICT "99" 

U, 30 GET LTE 
~~030 GET FC 

USE HOT 
LOCA SIMB11ksiatb 
If E e 

@ 'SIMBOLO [NCORREC1'0 

T=NZ 
END1 
USE PROl 
LOCATE FOR NCT1tknct ,ANO. NPR"'knpr .ANO. NZ•PRESENT 
IF t!W.A 

@12,8 SAV 1 PROOUCTO O PRESE:'NTACIOff NO EXISTENTE EN EL ARCHIVO' 
~Htª ,~AY 'DE: PRODUCTOS (PRD1 J' 
EXIT 

ELSE 
knornbprod11NOMBPROD 
=~~f:~HCAPAC 

EN'Olf 
USE INMATVIR 
LOCA FOR NCTcknct .ANO. NPRaknpr ,ANO, N2•PRESENT 
IF EOF( 1 

121,0 SAY 'No har exiatencua de eaa batell4·en' 
ELSl:Zl,37 SAY 'el a macen de mat.virgen• 

>cbovt=BOVI 

1
14, 15 SAV 'PRODUCTO : '+knombprod+SPAC\81 
U: l~ ~~~ :~~PACID~~ISTEN~~A~c:~~ac+SPAC( 19 
18,35 SAV kbovt PlCT "999.999" 
20, 15 SAY {CAN'TlDAD OUE ENTRA : J 
TOR O TO kean t 

@20. JS GET kc::e.nt 
ilEAD 
U' kcant:>O 

REPL BO'Jl W11'H BOVI-tccant 

~}~:~~ ~~~ &S~fv~1g~N'!'~~~~~99" 
lf BOVhO 
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ial] 

DELE 
PACK 

ENDIF 
USE INMATHOT 
LOCA FOR SIMB=ksimb .ANO. LOTE•LTE 
IF )BLAN , 

SIMB WfTH ksimb, LOTE WITH LTE,NOMBPROD WITH knombprod 
CAPAC WITH kcapac 
EH WITH kehl · 
aoco WITH kcant 

L soco WITH BOCO+kcant 
ENDI 
USE 
SET CONF OFF : : : 
@21,5 SAY {Preparar impresora para hacer,ordenes de entrada de mater 

~~~TS, ~AY 'Oprima cualquier tecla p~ra ·,~_Ontt!luar •• ··.' • 
USE 
ORD: 
REP WITH ORDNO+l 
SET 
SET PRIN 
HJ=O 
HJ1=2 
00 WKILE HJ<>HJ1 

3~=~: l~ ~~~ ;oRDEN DE ENTRADA DE MATERIAL VIRGEN: 
ren=ren•2 -- - ---

s~=~: ~~ ~~i ~~~~gTo~g~~~'t • 
1 

ren•ren•4 

lren, 2 SAY 'LOTE : 1 +LTE 
ren. 29 SAY 'FECHA : ' 
ren,40 SAY FC 

ren:oren+2 

3~:~: ~96~Xv ·~~~á~&~1b '•9r~knomhprod 
ren:oren•2 

~~:~: ~95~Áv ·~~~~?oÁ~ ·~f!~apac 
ren•ren•2 ¡ren,29 SAY 'CANTIDAD : ' 
ren.41 SAY kcant PICT •999,999• 
ren, 49 SAY 'BOTELLAS, 1 

ren,,,ren• 4 
@ren,27 SAY 'A U T O R 1 ZA C I O N' 

~~~~~gng~y • 
~~~~ r:g •~A y ~.::_::_::_::_::_::_::_::_::_::_::_::_::_::_::_::_::_::_::_::_::_::_-:_ 

~~=~: ~ 5s~Xv · ~~~~c~g~ g~,J;~?~g~c1on• 
ren .. ren+B 
J:F ren>5B 

ren=2 
ENDIF 
HJ=HJ+l 

¡¡;y~~er ~o' SCRE 
SET PRIN OFF 

ENDIF 
ENDIF 
SET CONFlRM OFF 
~~itS,,AY 'Oprima cualquier tecla para cont.tnuar, •• ' 

SET CONFIRM Off 
IF 

LK OFF 
ALL 
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STOR '•' TO OPCN,CORR 
DO WHILE OPCN<> '6' 

=~RC~~~I~ g~~N,CORR 
DO WHILE CORR<> 1 S 1 

CLEA 

Y:~7T~A~4 1J~u~U~itfuzE s.A. DE c.v.' 
3, 29 SAY 'PROGRAMA DE PRODUCCION DE HOT STAMPING' 

h ~ 1 ~A~A~M~~U p~~~ffi~~ Ó~ E TRABAJO PRODUC. ESPERADA' 
12, 15 SAY '2 IMPRIMIR OR E TRABAJO' 
13,15 SAY '3 CONSULTAR O DE TRABAJO' 
14,15 SAY '4 CAPTURA DE UCCION REAL' rn·rn m :g ~~~w~~ ~ ,DE DATOS' 
2¡;,s SAY 'ELIGE LA OPCION ' GET OPCN 

mR 4~ • l¡A~o o~g~R 
DO WHILE CORR<>'S' .ANO. CORR<>'N' 

&fü5 SAY 'ES LA OPCION CORRECTA S/N' GET CORR 

ENDDO 
ENDDO 
IF OPCN•' l' 

USE ENUSO 
CLEA 

~o~~L~ ~~>flls~":'fNo. s<> 'N' 

lrn:~2T~A~
6 lf~ ULTIMO ARCHIVO 'ORDHOT#' UTILIZADO FUE EL No. '+ENUSO 

lli12 SAY 'DESEAS MODIFICARLO S/N' GET S 

ENDDO 
IF S='S' 

00 WHILE ENlJS<>'l' .ANO. ENUS<>'2' 
l~lól2 SAY 'TECLEA EL NUMERO DEL ARCHIVO QUE DESEAS '1/2" GET ENUS 

ENDDO 
REPL ENUSO WITH ENUS 

ENDIF 
ENUS•ENUSO 
USE· . 
IF ENUS•' l' 

SELE A 
USE ORDHOT! 

ELSE 
SELE A 
USE ORDHOT2 

ENDIF 
SELE A 
~~~ FIELDS MAOU,OPER,SUIB,LOTE,ORDN 

~l~· fg ~~v11.l6é T U A L I Z A H D O, E S P E R E 
~EPL ALL EH WITH 0,PDN! WITH O,PDN2 WITH O • mt m ~8kiP~á6"wYthN<;T '~~l~AM~R ':' 1 T~N~M~ WlTH • 
DO RELLENAR 
USE ENUSO 
ENUS•ENUSO 
USE 
IF ENl/Soi'l' 

USE ORDHOT! 
ELSE 

USE ORDHOT2 
ENDIF 
CLEA 

TO XX WAIT 'AHORA AGREGA LAS PRODUCCIONES ESPERADAS : (oprime cuolquier tecl•l' 

y~i.l6~ T U A L I Z A N D O, E S P E R E , , • ' 
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USE ORDKOT2 
BllDIF 
SET SAFE OFF 
!NDE ON SIMB TO ISIMBORT 
SET SAFE OH 
fi~~R ' • ' TO OPCN, CORR 

ENDIF 
IF OPCN='2' 

DO REPORTRA 
STOR 1 

• ' TO OPCN, CORR 
ENDIF 
IF OPCN='J' 

USE ENUSO 
IF ENUS0=' 1' 

USE ORDHOTl 
ELSE 

USE ORDHOT2 
ENDIF 
BROW 
CLEAR ALL 
STOR ' • ' TO OPCN, CORR 

ENDIF 
IF OPCN='4' 

USE ENUSO 
CLEA 

~ºCai~~ ¡~> ~S~fim. 6<> 1 N' 

ltg: rn §~y1 ~tZ 5ULTIMO ARCHIVO "ORDETRA#" UTILIZADO FUE EL No. '+ENUSO 
14,12 SAY 'DESEAS MODIFICARLO S/N' GET S 
BAO 

ENDDO 
IF S='S' 

DO WHILE ENl16<>'1' .ANO .. ENUS<>'2' 
~~1612 SAY 'TECLEA EL NUMERO DEL ARCHIVO DESEADO '1/2'' GET ENUS· 

ENDDO 
REPL ENUSO WITH ENUS 

END!F 
IF ENUSO=' l' 

USE ORDHOTl 
ELSE 

USE ORDHOT2 
ENDIF 
BROW 
SET SAFETY OFF 
INDE OH SIMB TO ISIMBORT 
SET SAFETY ON 

li6~1bºsl~·~lll~8C~EDEBES IR AL PROGIW!A "CONDENSA" PARA NO' 
12,10 SAY 'PERDER DATOS, PERO ANTES DEBES HABER CAPTURADO' 
14,10 SAY 'LA PRODUCCION ESPERADA. OPRIME CUALQUIER TECLA.' 

WAIT 
ENDIF 
IF OPCNa' S' 

g;i;oeii; ~~ b~cfü1 t c¡:oR1 

gl;ºCH;L~ t8R~~~fsroRl 
CLEA 

0, O TO 24 179 DOUBLE 

U~ m ·~~~~RAg~E~RgÓ~ccVfinCo~·~oT STAMPING' 
~l~1~A~A~Mc¡ym~~Me8Hb~ºs DE D~§C/S : • 

iU~ m :~ mn¡~g g~ ~1 b~s¡i~ggbt~o¡• 
14,15 SAY '4 ARCHIVO DE O 
15,15 SAY '5 ARCHIVO DE 
16, 15 SAY '6 HENU PRINCIP L 
~~~5 SAY 'ELIGE LA OPCION DESEADA ' GET OPCl 

m¡¡4?.~Atoºt6A1 
00 WHILE CORl<>'S' .ANO. CORl<>'N' 

~fu5 SAY 'ES LA OPCION CORRECTA S/N' GET COR! 

ENDDO 
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EN 

ENO 

ENDDO 
lF OPCl=' l' 

USE MAQUINAS 
BROW 
USE 

ENDIF 
IF OPCl=' 2' 

CLEA 
SET CONF ON 
STOR ' * ' TO CHB 

~~i t8 ~~~ : ~~5EE~~~fv5"oist5s~S~~,1~~s~gE~EMfii~~~Es~ff.iº~~~· CMB 

~~ gMB='S' : . . 
USE PRDl 
BROW 
@12.13 SAY 'ORGANIZANDO, ESPERE'; •• ' 
SORT ON NCT,NPR,N2 TO P 
USE P 
SET SAFE OFF 
COPY TO PRDl 
USE 
ERASE P.OBF 
SET SAFE ON 

ENDIF 
CLEA 

8,10 SAY 'SI EXISTE UN CLIENTE NUEVO DEBES AGREGARLO AL' 1
6,5 TO 11,75 . ·. 

9.10 SAY 'ARCHIVO DE CLIENTES. (OPCION 5), OPRIME CUALQUIER TECLA.' 
ET CONF OFF .· : . ·. . · 

WAIT 
ENDIF 
IF OPC1='3' 

USE PROOHOT IHOEX ISIMB 
BROW 
REIN 
CLEA .· , ·· 

§3;~orgAi 1 '~~ EXISTE UN CÚENTE Nu~vO D~BES AGREGAR'i.o AL' -!Xttº SAY 'ARCHIVO DE CLIENTES. '(O~ClON 5)'. OPRIME C.UAL';JUIER TECLA;' 

~E • 
ENDJF 
rr OPCl:it'4' 

USE OPERARIO 
BROW 
USE 

ENDIF 
IF OPC1•'5' 

USE CTE 
DROW 
USE 
If 

R ALL 
'*' TO OPCN,CORR 

E NODO 
CLEAR ALL 
CLEA 
CANCEL 
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UlNAS 
~~~~>kmaqu 
~10, 10 TO 14 60 
[12.12 SAY 'ÍWSCANDO TIPO DE MAOUINA • , , '+kmaqu 

1 
~c~0~o~ MAOU=kmaqu . 

5. 5 SAY ' ha dado de al ta la maquina '+kmaqu 
6, 5 SAY ' archivo MAQUINAS' 

1
3J TO 11,50 OOUBLE 

7, 5 SAY ' ESARIO QUE ACTUALICES EL ARCHIVO' 
B, 5 SAY ' VAS A ENTRAR DESDE EL PRINCIPIO.' 
9. 5 SAY ' CUALQUIER TECLA.,,' 
ERR:i:l 

WAIT ' ' TO PPP 
EXIT 

ENDIF 
ENDIF 
REPL A->TMAO WITH TMAO 
USE PRODHOT INDE ISIMB 
CLEAR 

~rn: rn ~~yl1Él8gcA~DO SIMBOLO ... 'tksimb 
LOCA FOR ks1mbs$11':8 

IF El~:~) TO 11, 50 OOUBLE 
5, 5 SAY 'No se ha dado de al ta el producto '+ksimb 
6,5 SAY 'en el archivo PRODUCTO' 

~7,5 SAY 'ES NECESARIO QUE ACTUALICES EL ARCHIVO' 

~~: ~ ~~~ :;sp~~~~v~8AtoD7t~~z*~c~X:~7.EL PRINCIPIO •• 
Xl-:Hff=l 
WAIT • , ro PPP 
EXIT 

ENDIF 
REPL A~::.EH WJT/f EH 
knct:NCT 

t~~;ff~PR 
USE PRDl 
IF ~t~ÁÁ:knct .OR. NPRoknpr .OR. N2okn2 

~10, 10 TO 14. 60 
tÓ~A 1 ~o~A~c~~~~~~:i~~s~~x~~~,,~~~r P~~~g:r~z;J(n~ •kstmb 

rr E~:~'To lJ. 50 OOUBLE 

i':l,5 SAY 'No se ha dado de alta el producto '•STR(knpr) 
6,5 SAY 'del cliente '•STR(knctJ 

,6.30 SAY 'en su presentdClOO '•STRlkn2) 
n, 5 SAY 'en el drch1vo PRDl · 

1.1~~: ~ ~~~ :~5vt~t~~~RÁoEg~~z~~T~~~l~~E~L E~R~~§~iyg:. 
_10.s SAY 'OPRIME CUALQUIER r~:LA ..• ' 
XEfUfz l 
WAJT ' ' TO PPP 
EXlT 

ENDlF 
ENDIF 
REPI. A·>NOMBPROU WlTH HCMDPROD 
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REPL A->CAPAC WITH CAPAC 
USE OPERARIO 
CLEAR 

~
10,10 TO 14.60 
12, 12 SAY 'BUSCANDO NOMBRE DEL OPERARlO ••• '+koper 
OCA FOR OPER::koper 

IF E~~~)TO 11,50 DOUBLE 

15,5 SAY 'No se ha dado de alta el operario '+koper 
6,5 SAY 'en el archivo OPERARIO' 

~ 7,5 SAY 'ES NECESARIO OUE ACTUALICES EL ARCHIVO' 
~3:~ ~~~ :ÓP~Y~~v¿flAtofi~~~z~~c~~~~:=.EL PRJNCIPlO •• 
XERR:.1 
WAIT ' ' TO PPP 
EXIT 

ENDIF 
REPL A->NOMB WITH NOMB 
SELE A 

ELSE 
DELE 

ENDIF 
SKlP 

ENDDO 
IF XERR=l 

CANCEL 
ENOIF 
CLEAR ALL 
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USE ENUSO 
•' l' 
ROHOTl 

RDHOT2 

O( "01/01/80") TO FHOY 

: ' GET FHOY 

nea=• =========:::r=i======= ==' 
l tnea=l inea+l inea+ l inea+l inea 
CLEA 

stg;f~ ~2v 1 1¡ 4g P R I MI EN O O 
ren=l 
SET PRIN ON 
SET DEVI TO PRIN 

oo ~~ 1 f5~eff~~TNA5Yff' 
@ren+O.O SAY 'O R D EN O E T R A B A J O' 

1~:~:Y:~l ~~~ :~z:~=~=~=~ Il E ~ .. ~:~:::r~:::r~o:~=~: 
@ren•l,41 SAY '======:== :::r-=•=====:::r:r:11:' 
~ren+2, O SAY 

~~~g:~: ~y ~~~ 

l
i:lren+2, 61 SAY 

ren+ 3, O SAY 
ren+J,41 SAY 
ren+4,0 SAY 
rcn+4.41 SAY 
rcn+ s. O SAY 
ren+S,41 SAY 

~rcn+6,0 SAY 
§ren+6, 41 SAY 

1 ¡o~0~ 1 ; 0ro impresion 

'+OPER 
'+NOMB 
+MAOU+"-"+TMAO 
1MAOU 

imprcs ton= impres ton+" prime ro 
ENDIF 
IF PDN2>0 
ENOI impreeion=impresion• "segundo • " 

i
ren+7,0 SAY 'SJMBOLO : 'tSIMB 
rcn+7,20 SAY 'LOTE :'•LOTE 

~~~: ~: 31 ~~~ : i~b~5Et?~~. E~~r~AEiº~· 
3~:~:~: Ya ~~~ ~o~f 1 ~if;~ !~~~~~~9n:' 

iren•9' 41 SAY 'TOPE : ' 
ren•9 47 SAY TOPE PICT '999' 

l
ren+lÓ,O SAY 'segunda impresJon : ' 
ren•l0,18 SAY PON2 PJCT '99.999' 

;:~zt8:~l ~~~ ;~~~E~T~~º·4gfqg• 
~;~~!t~:~Y ~~~ ;~~6oGhY58' 
tlren•lJ,41 SAY 'INCENTIVO$-----·---, 

l
~rcn•l4,0 SAY 'TOPE : • -·-

ren•14,6 S1\Y TOPE PJCT '999' 

~:g:I~J? ~~~ ~i~fE~J¿~o.~~9.99' 
rant-15,0 SAY ltnea 

ren:z.ren+20 
IF ren>56 

ren=O 
ENDIF 

ENDJF 
SKIP 

E NODO 

1g+ºo~er ;0°SCREE 
SET PRUI Off 
CLEAR ALL 
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DHOT INDE ISIMB 

1 
1 5~ER~~TÑA~Yfí J 

ksil'llb=SIMB 
~~~nq=TMAO 
pdl=PDNl 

Efü"8"2 

CLEA 
10 TO 14,60 
12 SAY 'BUSCANDO SIMBOLO ••• '+ksimb 

lmb 
) 

• TO 11.so DOUBLE 

6 J ~~i ;~~ :y ~~cgreg g~0g¿s~0,1 producto '•ksimb 
7,5 SAY 'ES NECESARIO OUE ACTUALICES EL ARCHIVO' 
8, 5 SAY 'Y VUELVAS A EMPEZAR DESDE EL PRINCIPIO, 1 

wÁf~ ~AY ;gp~~~E CUALQUIER TECLA.,.' 

XF.RR=l 
EXIT 

ENDIF 
DO CASE 

~~~E ~!~8p~u~JTH TOPEU 
REPL A->INCT WITH INCU 

~~~~ ~:~gp~C~ITH TOPEC 
REPL A->lNCT WITH INCC 

~~~E ~!~8P~º~1TH TOPEO 
REPL A->INCT WITH JNCD 

~~~f ~:~~gp~K~ITH TOPEK 
REPL A->INCT WITH INCK 

ENOCASE 
lF E<2 

REPL /1->PD!JZ WITH O 
ENDIF 

ENDIF 
SELE A 
SKlP 

E NODO 
lF XERR=l 

CANCEL 
ENDIF 
CLEAR ALL 
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E ENUSO WITH ENUS 
END 
IF ENUSO::: 1 l' 

SELE D 
USE ORDHOTl lNDEX ISIMBORT 

ELSE 
SELE D 
USE 0RDHOT2 INDEX lSIMBORT 

ENDlF 

g¿;ºe"; i.~ b~cg~~'! j 90RR 
STOR ' •' TO OPCN', CORR 
SET CONF OFF 
DO WHILE CORR<>' S 1 

CLEA 

~?: ~7T~A~4 ~ 

IMii~i;~· 
~j~:~s5~QY, 
READ 

~.J.6R~O' ~~y r&PÉ~RR 
DO WHILE CORR<> 'S' .ANO. CORRo 'N' 

~~~bS SAY 'ES LA OPCION CORRECTA S/N' GET CORR 

ENODO 
ENDDO 
IF OPCN='J' 

CLEA 
10,15 TO 14,65 

20 SAY 'T H A B A J A N D O, E S P E R E , 
SAFETY OFF 
DELE OFF 

AlL FOR OPER='NADU::' .OR. SlHB='NlNGUNO' 

REIN 
COPY TO ORDE'tOT. DBF 
SET DELE ON 
USE OROETOT 
COPY 1-'IELDS SIXll,EH.PON1.PDN2,LOTE.NOMBPROD,CAPAC TO HOTESPl 
USE HOTESP t 
SORT 01i S1M8,LOTL TO PROVISlO 
USE PROVISIO 
TOTAL ON LOTE TO HOTESPE f'IELDS PVNJ, PON2 
EHASE PROVISIO 
CLEA 
CLEAR ALL 

~T~~l~T~~r ~¿~g~'ff' le~gAF~~ELAS PRODUCCIONES. ESPERADAS. GET FPDE 
READ 
USE ENUSO 
ENUS,,fNUSO 
USE 
JF ENUS,.' l' 

SE!.E A 
USE A:f-:XPEHOTJ 
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ENO 

ZAP 
ELSE 

SELE A 
USE A:EXPEHOT2 

~~y1 1t6~ A B A J A N D O 

A 
.NOT. EOF{) 

BLANK e 
A->FPDN WITH FPDE 
A->OPER WITH OPER 
A->SIMB WITH SIMB 
A->LOTE WITH LOTE 
A->PDNE WITH PDNHPDN2 

FE ON 
ALL 

'•' TO OPCN,CORR 

lf' OPCff,.'2' 
CLEAR ALL 
CLEA 

12, Y •t R A B A J A H D O !10, 15 TO 15 65 

ET OFF 
SET OFF 
USE 
IF 

lNOEX ISIMBORT 

INDEK lSIMBORT 

ESPERE •• 

,QR, SlMB-= 'NINGUNO~ 
p 
REIN 
SET DELE ON 
COPY TO ORDETOT, DBF 
USE HOTREAl 

T 
S SIMB,EH,PON1,PON2,LOTE,THAQ,NOMBPROD,CAPAC TO HOTREAl 

Al 
~~8· LOTE TO PROVISIO 

LOTE TO HOTR.EAL FIELDS PDNl, PON2 
VISIO 

A 
A:EXPEHOT2 

e 
RDETOT 
F 
RODHOT I NOEX IS 1 MB 

E C 
TOP 

DO WIU LE .NOT, EOF() 

~r::gr~~ 

121 



ECLA.' 

ENDI 
ENOCASE 
HOST:iO 
IF PDRl>O 

•o• 

'K' 

HOST=HOST+ ( {PDRl/MUL)•SOO) 
ENDIF 
IF PDR2>0 

HOST=HOSTt ( ( PDR2/MUL)•500) 
ff 

A 
FOR OPER=ope .AHO. SIMS=etm 
tDNL WITH pdr, HSTL WJTH HOST 

: Au~~~ó! ux~c l~~H~8SE~~p~~~oA~ca~~f ~~s c5~[85~~~5~ic Il ~POS. 

DO A :CONDENS2 
CLEAR ALL 
CLEA 
SELE A 
USE HOTREAL 
SELE 8 
USE INMATHOT 

110,5 TO 14, 75 
12, 12 SAY 'ACTUALIZACION DEL INVENTAR JO DE MAT. EN PROCESO' 
ELE A 

GO TOP 
DO WHlLE .NOT, EOF'(} 

LTE,.LOTE 
SIM=SIMB 
ehl=Elf 
STORE O TO l-:, ZZ 
P01':PDN1 
P02:PDN2 
SELE a 
LOCA F'OR SIMB=SIM .ANO. LOTE,.LTE 
IF EOF( ~ 

SI~: s ~~~ : f~~~Vs,~ui~s A~~"f~ee~~¡~fAL, ~~~~h81: •gJ~i~e1.g&xt¿unfi r 
WAIT 
ZZcl 

ENDIF 
1r zz~o 

REPL DOCO WlTlf BOCO-POl 
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REPL BOCl WITH BOCl+POl 
EeE+l 
IF' PD2>0 

REPL BQC'l WITH BOCI-P02 
REPL DOC2 WITH BOC2+PD2 
E=E+l 

ENDIF 
ENDIF 
SELE A 
SKIP 

ENDDO 
CLEAR ALL 
CLEA 
STOR ' * ' TO OPCN. CORR 

¡1g:~oT~Ai
6 \isu1 DEBES CORRER EL PROCRAMA DE REPORTE A VENTAS DE LO' 

14, 10 SAY •c2NTRARIO PUEDES PERDER DATOS. OPRIME CUALQUIER TECLA' 
ET CONF OFF 

WAIT 
ENOIF 

ENDOO 
CLEA 
CLEAR ALL 
SET SAFE ON 
SET CONF OFF 
CANCEL 
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CLEAR 
~i~.¡.12 SAY 'COLOCA EN EL ORIVE .B. EL' DISCO DE EXPEHOT' 

USE EXPEHOT 
lF ENS:i'l' 

APPEND FROM A:EXPEHOTl 
ELSE 

APPEND FROM A: EXPEHOT2 
ENDIF 
USE 
CLEAR 
WAIT 'COLOCA DE NUEVO EL DISCO IHMATVIR EN EL ORIVE .B. 1 TO XX 
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RETURNA= 1 =•=z:z:z:1!:::a:::::i ,..,.,..,.,·=•======== .. =z=:=:=::::s::=======a=====-=.i::z::::====• 1 

B=A•A - . =. ---¡¡02¡---- ----------------------- --------------- ---------------. 
A 

ENUSO e 
CTE 

E 
BOTSHOT 
'*' TO CONT.EN 

cá~~o~ I I ") TO FC. FCl. FC2 
•l 

CLEA ºº WHILE CONT<>'S' .ANO.:coNT<>'N' ' 
~8 5 TO 12 75 . · · . , 

CONflÓ, B SAY 1 IMPRESION DEL REPORTE DE 1;IROS .STAN'~AR.'~ESEAS. IMPRIMIR '? S/N' GET 
READ .. ·' . ' 

ENDDO 
DO WHILE CONT<> 'N' 

X:l 
lF CONT• 'S' 

'9' 

l~,12 SAY 'DAME LA FECHA DE HOY 1 ·GET·FC , . ._. . ' ·. 
Cl&Ea TO 24, 79 DOUDLE ' .. : ·. .-,". 

14,12 SAY 1 DAME LA FECHA DE LA PRODUCCION REAL 'cGET FCl' 
t~l2 SAY 'DAME LA FECHA DE LA PR~~ucc.~ON ~:SPERADA •. GET FC2 

00 WHlLE EN<>'l' .ANO. EN<>'2' ,. · 
@l8,l2 SAY 'DAME EL HUM.DEL ARCHIVO DE LA~PRODUCo-REAL 1/2' GET EN P!CT 

O TO PDNT1,PDNT2,PONTT 
PRIN OH 
DEVI TO PRIN 
( 15) 

SELE E 
G0 TOP 
DO 

LO 
N• 
CP= C 
MARCAct\ARC 
PDl=PDNl 
Jf E>l .OR. PON2>0 

P02cPDN2 
1F E>2 

PDJcPDNJ 
ELSE 

PDT=PON2 
ENDIF 

ELSE 
PDT=PDNl 
IF 

R NOCTE=VAL(LEFT(SIH,2)) 

~RIN orr 
DEVI TO SCRE 

.12 SAY 'CLIENTE INEXISTENTE 
WAlT 
EXJT 

ELSE 
CT•CLJ ENTEA 

ENDIF 
IF X•l 

~t: 1g4s~xyc'!~~~~Á· ;fRUPO KRAUZE, 
~l.114 SAY re 
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EN 

1
3, 35 SAY CHR( 14 )+' PRODUCCION DIARIA. ES.TANDARlZADA 
3, 74 SAY FCl 
4,lSAYB 
5,SSAY 'PRO DOCTO:' 
~:79s~~Y,. r. LOTEfdo. HOTS~· 

~
6, 19 SAY ' Y CAPACIDAD' .·., 
6, 59 SAY ' IENTE' 

);6, 79 SAY ' ION IMPRESION TERM.' 
i~bl SAY B 

END F 

I
~: 6~Áv5f~r 
~: ~~~ ~Ri~~~>tg_'+CP 
R, SAY CT 
R, SAY POI PICT '99,999' 
R, SAY MARCA 

PO :PONTl+PDl 
IF l 

SAY PD2 PlCT '99,999' 
SAY MARCA 

=PDNT2+PD2 
2 
,99 SAY PDJ PICT '99,999' 
, 107 SAY MARCA 

ONTJaPDNTJ+PDJ 
ENDIF 

ELSE 
@R, 90 SAV POTA 

ENDIF 
~R,99 SAY PDT PICT '99,999' 

~SN~~~PE~tr~S~A 
R=R+l 

E 

~s ~a~r'i+PDNT2 
R•R+l 

'

R, 25 SAY 'TOTAL DE TIROS ESTANDARD : ' 
R,51 SAY PONTO PICT '99,999' 
F' PDNTl>O 

ENO!~· 75 SAV PONTl PICT '99,999' 

IF PONT2>0 . 
ENor~· 86 SAY PDNT2 PICT '99. 999' 

~~ft~~ SAY PONTT PICT '999,999' 

1~L~N~SO=' l ' 
SELE 8 
USE ORDHOTl 
SELE O 
USE A:EXPEHOTl 

ELSE 
SELE B 
USE ORDHOT2 
SELE O 
USE A:EXP&HOT2 

ENDIF 
H•O 
SELE D 
GO TOP 

DO ~1 5~ER~~TÑA~~k~} 
IF R>56 .OH, HsO 

IF R>56 
R•I 

ENOIF 

(HOST):' 

~R,JO SAY CHR(l4J+'PROCRAMA DE PRODUCCION DE HOT STAHPING DEL :• 
~~~!~ SAY FCl º 

@R.O SAV S 
R:oR+l 
@R,51 SA'i 'CON CANTIDADES REALES' 
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S~: H~ ~~~ ;TIEMPOS HUERTOS (MIN.): 
R=R+l 

R, 110 SAV 'CAMBIO' I
R. 109 SAY CH 

R, 116 SAY Cll 
R, 117 SAY 'FALLAS' 
R, 123 SAY CH 
R, 133 SAY 'OTRAS' 
R, 139 SAY CH 

R~Á;¡o SAY '--' 

I
R,0 SAY ' 
R,4 SAY ' 
R, 11 SAY ' 
R,19 SAY ' 
R, 42 SAY ' 8 R E' 
R,70 SAY ' 
R, 75 SAY ' 
R,84 SAY ' 
R,96 SAY ' 
R, 104 SAY 
R, 109 SAY 
R, 110 SAY 
R, 116 SAY 
R, 117 SAY 
R, 123 SAY 
R, 124 SAY 
R, 130 SAY 
R, 133 SAY 
R, 139 SAY 
=R+l 

G~1º SAY B 
ENDIF 
R•R+l 

HAOU 
OPER 

, Y SIMB 
~ 19 SAY LOTE 

r' ~gN~~6 TRIM(NOMBPROD) +' '+CAPAC 

~~;~g ~~~ ~DNf'PICT '99,999' 
IF PDN2>0 

tR,83 SAY ' 2' 
ENDi~,BB SAY PDH2 PICT 1 99,999' 

ELSE 

IF ;~N~~OSAY ' 2' 
i~b1~ SAY PDN2 PICT '99,999' 

ENDIF 
ENOIF 
SELE O 
LOCA FOR 
iaR,B4 SAY i=: yg6s~xv1 
4~; H~ ~~f 8R, 127 SAY 

ENDlr.' l 34 SAY T 
SELE B 
SKJP 

ENDDO 
SELE A 
If' ENUso~· 1 • 

SELE l 
USE ORDHOT2 
SELE 2 
USE A: EXPEHOT2 

ELSE 
SELE l 
USE ORDHOTl 

OPE .ANO. SIHB•SIM 
PlCT '99,999' 
PJCT '99,999 1 

PICT '999' 
PJCT '999' 
PJCT '999' 
PJCT '999' 
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SELE 2 
USE A:EXPEHOTl 

ENDIF 
H•O 
Ro:R+3 
IF R>SO 

R=l 
ENDIF 
SELE 1 
GO TOP 

oo ~15~ER~~'fNA5?kf} 
lf' R>56 .QR. H=O 

IF R>56 
R•l 

ENDIF 
~~::~ ~~~ ~~~( 14J+'PROGRAMA DE PROOUCCION DEL 
R=R+l 
~~R~lSAY B 
R~R~~ SAY • (CON CANTIDADES ESPERADAS) 1 

1
~:9 ~~~ :¡¡r:~¡¡:. 
R, 16 SAY 'SIMBOLO' 
R,·27 SAY 'LOTE' 
R, 54 SAY 'N O M B R E' 
R,85 SAY 'IMP.' 

@R.91 SAY 'PRODUC,' 
R=R+l 
@R,O SAY B 
R=R+l 
H•l 

ENDIF 

I
R, O SAY MAOU 
R, 7 SAY OPER 
R, 16 SAY SIMB 
R, 27 SAY LOTE 
R,38 SAY TRlM(NOMBPROOJ+' 1 +CAPAC 
f' PDNl>O 

fR,85 SAY ' 1' 
R,91 SAY PDNl PZCT '99,999' 
F PDN2>0 

~R, JOO SAY ' 2 1 

ENOf~' 116 SAY PON2 PICT 1 99,999.1 

ELSE 
IF PON2>0 

~R,85 SAY ' 2 1 

END!~,91 SAY PDN2 PICT 1 99,999' 

ENDIF 
R11R•l 

ENDIF 
SELE' 1 
SKIP 

E NODO 
ENDIF 

y ' ' 
8) 
IN OFF 
1 TO SCRE 

~ TO 24 79 DOUBLE 
at~S SAY 1DESEAS IMPRIMIR OTRO ? S/N' 

ENDDO 
SET CONF OFF 
CLEA 
CLEAR ALL 
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CANCELA='=== ========== .. ::.::.::.":::.:=====:~..,=•u•========="=====================:: s:: =":. 
B=A+A 
C= '---------· ---------------- ----------- --------------------- -------' 
SELE A 
USE HOTESPE 
SELE B 
USE INMATHOT 
SELE C 
USE CTE 
SELE D 
USE HOTREAL 
SELE E 
USE BOTSHOT 
SELE F 
USE PRODHOT INDEX ISIMB 
STOR ' • ' TO CONT 
~~~RdS~~y~ º' / "J TO FC, PC2 
GRAB=l 
CLEA 
DO WHILE CONT<> 'S' .AND, CONT<>'N' 

~Y6?1bºsi~·1~H~~~~i~N DEL REPORTE A VENTAS, DESEAS IMPRIMIR? S/N'· GET CONT 
READ 

ENDOO 
DO WHILE CONTc 'S' 

X=l 
IF CONT= 'S' 

IF GRAS=l 
SET SAFE OFF 
SELE E 
ZAP 
SET SAFE ON 

~~~ ~ r 2 SA Y 'DAME LA FECHA DE HOY ~ .. GET . FC 
READ 
~Mól2 SAY 'DAME LA.FECKA ~EL DIA.ANTERIOR' GET FC2 

R=lO 
STOR O TO PDNTl, PDNT2, PDNTT 
~H· ~a,~•¡;; 1 M P R 1 M 1 E N D O 
SET DEVI TO PRIN 
~mc1si 
GO TOP 

ºº ~8RE9 :¡~:~~r~~b~6~~T 
SlM:SIMB 
E=EH 
N=NOMBPROD 
CP:CAPAC 
PDl=PDNl 
LT= E 
IF PON2>0 

aPDN3 

PDTcPDN2 
ENDIF 

ELSE 
PDTcPDNl 

ENDJF 
SELE C 
LOCA FOR NOCTE=VAL( LEFT( SIM, 2)) 

IF ¡~( ~RlN OFF 
SET DEVl TO SCRE 
@12, 12 SAY 'CLIENTE INEXISTENTE '+LEFT(SIH,2)+' 
WAJT 
EXIT 

ELSE 
CTcCLIENTEA 

ENDJF 
If' X•l 

Jl:~~ ~:~ :~~g~~ ~~UZE, S.A. DE C.V.' 
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2, 47 SAY 'INFOIU-'.ACION DE HOT STAMPING A VENTAS' 
4, 49 SAY 1 PROOUCCION ESPERADA PARA HOY : ' 
5,lSAYB l
l, 109 SAY FC 

6, 92 SAY 'TIROS ESPERADOS : ' 
7. e SAY • p R o o u e T o : ' 
7, 78 SAY ' lera. 2da. BOTS.' 
8, l SAV 'SIMSOLO' 

1
8,9 SAY 'LOTE' 
B, 23 SAY 'NOMBRE Y CAPACIDAD' 
8,59 SAY 'EH CLIENTE' 
8, 78 SAY 1 IMPRESION IMPRESION TERM.' 

~~bl SAY B 
ENOIF 

R, SAY SIM 
R, SAY LT 

~: ij ~~~ tRirt~Jt~, '+CP 
R, 3 SAY CT 

6 SAY POI PICT '999,999' 
h:PDNTl+PDl 
>1 

PD2 PICT '999,999' 
T2+PD2 

SAY PD3 PICT'999.999' 
PDNTJ+POJ 

END 
ELSE 
ENDr~· 89 SAY POTA 
@R. 98 SAY PDT PICT '999, 999' 
PDNTT=PDNTT+PDT 
R=R+l 
SELE A 
SKlP 

ENDDO 
R11R+l 

~SNfg,.~~~rÍ+PDNT2 
R•R+l 
~R, 25 SAY 'TOTAL DE TIROS ESPERADOS : ' 
'f~·~~N~~;0PONTO PICT '99,999,999' 

ENof~· 74 SAY PDNTl PICT '9,999,999' 

IF PDNT2>0 
ENDf~·BS SAY PDNT2 PICT '9,999,999 1 

R~R~~ SAY PDNTT PICT 1 99,999,999' 

¡R, 48 SAY 'PROOUCCIOff REAL DEL OIA ANTERIOR : ' 
R.85 SAY FC2 
:oft+l 
R~k!1SAY B 

¡R, e SAY • p R o o u c T o : ' 
R. 78 SA'i ' lera. 2da. 
•R+l 

~:~35~Xv'f y CAPACIDAD' 

BOTS, 1 

I
R,l SAY 'S O' 

R,59 SAY ' IENTE' 
R. 78 SAY ' ION lMPRESION TERM.' 
•R+l 

~~{¡!¡SAY B 
STOR O TO PONT1,PDNT2,PDNTT 
HOST•SOO 
SELE D 
GO TOP 

DO ~6~Eo.~8TPof?~b1.11osTl,JIOST2 
STOR '•uu' TO POTA 
SJM;SIMB 
E11EH 
LOT=LOTE 
Ns:NOMBPROD 
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ELSE 
MARCA=' ' 

ENDIF 

~~~T~~~Yóci~ 
SELE D 
If' MHOST<l 

MHOST=SOO 
MARCA='?' 

ELSE 

2 

~P~A~~gsTJ•HOST) 

NT( (P02/HHOST)•HOST) 

ELS~g~:¡.)~~~T( ( PD3/MHOST) •HOST) 

PDT=PDN2 
ENDIF 

ELSE 
PDT:.PONl 

ENDIF 
SELE C 

t~~?¡R:~:~;VAL( LEFT(SlH. 21) 

SET DEVl TO SCRE 
@12, 12 SAY 'CLIENTE INEXISTENTE 
WAlT 
EXIT 

ELSE 
CT•CL 1 ENTEA 

ENDIF 

~:~~ ~~~ ~R~rt~>:9, 'tCP I
R, l SAY 61H 
R, 9 SAY LOT 

R,63 SAY CT 
R. 76 SAY POI PICT '999,999' 
DNThPONThPDI 

lf' E>l 
@R,87 SAY P02 PlCT '999,999' 
PONT2-a-PDNT1.•PD2 
Ir E>2 

~R.98 SAY PDl PICT '99CJ,999' 
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PDNTJ=PDNTJ+P03 
ENDIF 

ELSE 
R, 89 SAY POTA 

'999,999' 

)WlTH SlH, EH WITH VALCEEE), HARC WlTH MARCA, PDNl WITH HOSTl 
WITH HOST2 
WITH LOT,NOHBPROD WITH N,CAPAC WITH CP 

. 
@R, 75 SAY C 
R=R+l 

ENO 

NTl+PDNT2 
Y 'TOTAL DE TIROS PRODUCIDOS 
Y PONTO PICT '99,999,999', 
>0 . 

SAY PDNTl PICT '9,999,999', 

IF PDNT2>0 
@R,85 SAY PDNT2 PICT '9,999,999' 

ENDIF 
@R.96 SAY PDNTT PJCT '99,999,999' 
R=R+4 
CHJ=O 
SELE B 
GO TOP 
DO WHJLE .NOT. EOF() 

IF R>SS 
R•I 
CHJ=O 

ENDJF 
IF CHJ=O 

~R, 46 SAY 'BOTELLAS EN PROCESO AL FINAL DEL DIA : ' 
K~R~f SAY FC2 ' 

~~R!lSAY B 
~R. 12 SAY 'P R O D U C T O : ' 
i~ft!Y SAY 'IMPRESION lora. 

~
R, l SAY 'SJMBOLO' 

~: ~36~Áv' ~~6~~RE y CAPACIDAD' 

2da. 

¡R,59 SAY 'EH CLIENTE' 
R, 78 SAY 'CERO JMPRESJON • IHPRESJON' 
"'R+l 

E s 
E 
N• 
CP 
PO 

~~R!lSAY B 
CHJa.l 
¡¡· 
=SJMB 

PDl 1 
PD2 2 
LT• 
SELE C 
LOCATE FOR tiOCTE=VAt.( LEFTCSlM, 2)) 
1 r §~pin IN orr 

SET DEV I TO SCRE 
@12.12 SAY 'CLlENTE INEXISTENTE '•SlMt' 
WAIT 
EXJT 

ELSE 
CT=Cl.IEN':'L:J\ 

ENDlF 
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END 

@R,l.SAY S!H 

;~:Ys5~XYL°tRIMCN)t' ,,'+CP 

I
R,59 SAY E PICT '9 1 

R,63·SAY CT · 

~:·~~ ~~~ ~gy ~~g: :§9.9~:~~§: 
F E>l · · · 

~ f~· ~~2~AY PD2 · PIC~ '999, 999' 

@R,109 SAY PDJ PICT '999,999' 
ENDIF 

ELSE 
@R, 100 SAY POTA 

ENDIF 
ff:zR+l 
SELE B 
SKIP 

ENOCO 
~60,l SAY ' ' 

S~~·~m OFP 
SET DEVI TO SCRE 
IF 

2 
1

111
1 TO CONT 

ILE CONT<>'S' .ANO. CONT<>'N' 

Ó~1bºsl~·~óEg~~~LfMPRIHIR OTRO? S/N' GET CONT 
D 

DO HOST 
CLEAR 
CLEAR ALL 
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