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1. INTRODUCCION

1.1 Antecedentes del proyecto

Sérvulo Anzola (2002), Joaquin Rodriguez (2002), Rodolfo E. Biasca (2005) y
Sergio H. Kauffman (2001), son los investigadores que mas han estudiado el
sistema interno de trabajo de las PyMES mexicanas, y coinciden con las mas
importantes caracteristicas de ellas, las cuales se pueden resumir en los

siguientes puntos:

e Sistema de trabajo sin una administracion formal.

e Existe un pobre involucramiento de los trabajadores en el disefio del
trabajo.

¢ El medio ambiente de trabajo es de desanimo para los trabajadores.

e Desorden en el proceso de manufactura.

e Enfoque a corregir problemas, no a prevenirlos (Perspectiva Chiapas 2011,

2011).

La planeacion agregada se considera clave para establecer los recursos de
produccion necesarios para adaptarse a la variabilidad del comportamiento de la
demanda. Las técnicas utilizadas para el desarrollo de planes agregados pueden

agruparse en tres categorias:

1. Técnicas de Planeacion Agregada que emplean modelos de optimizacion.

a. Reglas lineales de decision: Holt, Modigliani, Muth y Simon hicieron uno de

los primeros intentos para desarrollar un modelo de planeacién agregada
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que analizara de manera simultanea varios parametros. Fue desarrollado
por una compafiia de pinturas y sefalaba la estrecha relacién entre
produccion y los niveles de empleo en el horizonte de planeacion.

b. Programacién lineal: Se emplea para determinar el impacto de una variedad

de costos y restricciones sobre las alternativas de produccion y para
encontrar el plan optimo de produccion. Existen diversas formulaciones de
programacion lineal para el desarrollo de planes agregados. El objetivo es
encontrar el plan que cumpla con el pronéstico de ventas al menor costo,
determinando cuan-do contratar o despedir personal, qué nivel de
inventario tener, cuando utilizar tiempo extra o trabajar menos de la
capacidad de tiempo normal.

c. Programacién dindmica: La programacion dinamica es un procedimiento

matematico el cual se basa en el principio de optimalidad, el cual expresa
que una politica Optima estd constituida por subpoliticas Optimas. El
problema se descompone en subproblemas de menor tamafio, relacionados
a través de ecuaciones recursivas. La diferencia entre los modelos de
programacion lineal y los de programacion dinamica es la presencia del

tiempo.

Los modelos de programacion lineal presentan caracteristicas estaticas, en otras
palabras, se plantean para resolver una situacion que ocurre en un momento
determinado. Mientras que, los modelos de programacion dinamica tiene

variaciones con relacion al tiempo.

2. Técnicas de Planeacion Agregada que utilizan la heuristica



a. Modelos de coeficientes de administracion: Se basa en decisiones

anteriores respecto de la fuerza laboral y los niveles de produccion para
proponer en qué punto deben estar estas variables en el futuro. Sin
embargo, no se identifican de modo directo el razonamiento y las reglas
que subyacen tras estas decisiones anteriores. Por el contrario, se emplea
el andlisis de regresiéon multiple que utiliza datos anteriores para desarrollar
una regla general de decision.

b. Reglas de decisién para busqueda: La regla de decisiébn para busqueda

utiliza ecuaciones de costo para llevar a cabo una blusqueda sistemética
con el fin de encontrar la combinacién de menor costo de la fuerza laboral y
tasa de produccion en el horizonte de planeacién. Se selecciona un
conjunto de valores a prueba para el tamafo de la fuerza laboral y el nivel
de produccién en un periodo determinado del horizonte de planeacion. Se
evalla este plan y se introducen modificaciones pequefias tendientes a
lograr la mejor orientacién. Si dichos cambios originan una disminucién en
el costo del plan, se adoptan, si el nuevo plan es mas costoso, no se
introducen los cambios. El ciclo se repite hasta cuando no se puedan hacer
mas cambios.

c. Métodos de ensayo vy error: Es una técnica de planeacion agregada simple

y muy utilizada. Los encargados de la planeacion generan y evallan varios
planes agregados recurriendo a la heuristica de experiencias pasadas,
datos sencillos de costos o la intuicion. Frecuentemente se emplean
graficas para ilustrar los planes alternativos y comparar la capacidad

generada por cada uno con el pronostico de la demanda. Los célculos son
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repetitivos y a medida que se evallan los planes alter-nativos se puede
necesitar mucho tiempo. Sin embargo, para superar esta dificultad se

disponen de hojas de calculo.

3. Otros modelos

a. Sistemas expertos basados en el conocimiento: Aprovechan el

conocimiento recopilado por los expertos humanos para resolver problemas
en un campo especifico. En el contexto de planeacién agregada, los
expertos en el ambito de lo que se planea, desarrollan un conjunto de
reglas que se almacenan en la base de conocimientos del sistema. Luego,
en una sesion interactiva, el sistema experto desarrolla el plan agregado. El
usuario puede considerar las decisiones tomadas por el sistema o
Unicamente pedirle que le explique las razones que subyacen tras dichas
decisiones.

b. Simulacién: Esta técnica se puede utilizar para evaluar con rapidez una
gran cantidad de reglas de decision. Vergin, demostré6 como a través de la
simulacién se podian obtener buenas soluciones, basandose en complejas
estructuras de costo. Siendo esta la primera aplicacion de simulacion a
planeacién agregada. Schroeder y Larson reformularon el problema en
términos de las demandas aleatorias. En la actualidad, la disponibilidad de
hojas de célculo comerciales ha facilitado el uso de la simulacion para este

tipo de problemas.

Normalmente los modelos y técnicas son poco utilizados por las empresas, debido

en parte a que requieren la inversion de gran cantidad de tiempo y esfuerzo para



desarrollar el modelo y obtener o aproximar los datos del costo empleados en el
modelo. Ademas, con frecuencia es necesario mejorar los procedimientos de
prediccion de la empresa. Al desarrollar el plan no sé6lo se busca la mejor solucién
en condiciones favorables sino que se desea encontrar una que pueda utilizarse

en una amplia variedad de condiciones.

Basado en lo anterior se desarroll6 el Algoritmo de Optimizacion Agregada (creado
por el Dr. Elias Neftali Escobar Gomez); este algoritmo se plantea con un enfoque
integral, para el andlisis de familias de productos en el mediano plazo y para
diversas fuentes de produccion; el algoritmo se fundamenta en el modelo de las
decisiones bésicas involucradas en el plan de produccion agregado, y en el

modelo del comportamiento del inventario.

El objetivo principal del algoritmo es satisfacer al minimo costo los requerimientos
de los clientes, utilizando de manera éptima los recursos. Para el desarrollo del
Algoritmo de Optimizacion Agregada se considera que las decisiones involucran la
eleccion de la opcion de menor costo. Para esto, se pueden utilizar las fuentes de
produccion del periodo analizado o de periodos anteriores (hacer uso de
inventarios) o convenir con el cliente para que en periodos futuros se les

satisfagan sus demandas (recurrir a la escasez).
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2. PROBLEMATICA A RESOLVER
Las PYMES mexicanas manufactureras estan enfrentando el problema de que
cuando se deciden a implementar un método productivo no estan logrando los
resultados que esperan. Esta situacion, ademas de estar impactando directamente
en la productividad, indirectamente se esta reflejando en la economia del pais,
debido a que “éstas representan un 8.2% de las unidades econOmicas y que
aportan el 23.1% del total de la produccion bruta y le dan trabajo al 29.6% del

personal ocupado en este sector” (Censo Econdmico 2004, 2004).

Con la situacién planteada en el parrafo anterior, se ha pensado en un sistema
que a través de parametros especificos permita al usuario obtener resultados
Utiles y almacenarlos en una base de datos para hacer uso de ellos como una
herramienta relevante en la toma de decisiones sobre su productividad a corto y
mediano plazo; evitando, en medida de lo posible, el mal uso de recursos

financieros y humanos.

3. ESTADO DEL ARTE
Durante la etapa de investigacién de software anteriores semejantes al que se
desarroll6, se obtuvieron resultados negativos, ya que no hay evidencia de
sistemas que se basen en el algoritmo de Optimizacién Agregada desarrollado por

el Dr. Elias Neftali Escobar Gomez.

Queda por entendido que el Sistema Integral para Planeacion Agregada es Unico

en su tipo, por lo cual, esta en proceso del otorgamiento de derechos de autor por
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el Instituto Nacional del Derecho de Autor (INDAUTOR). Es por ello que mas

adelante se especifica el estado del arte del método en si.

El desarrollo de un Plan de Produccion Agregado (PPA) es a mediano plazo, con
un horizonte de planificacion de 2 a 18 meses. La idea principal de un PPA es
traducir la demanda de las ventas previstas y la capacidad de produccion en los

planes de fabricacion en el futuro para una familia de productos.

La agregacion se refiere a la idea de centrarse en la capacidad general en lugar
de los productos o servicios individuales. La agregacion se puede hacer de

acuerdo a los productos, mano de obra y tiempo.

El «Modelo de Programacion Lineal de la Produccion» cuyo disefio fue una
integracion al Sistema de Inventarios (SlI) desarrollado para la Planta de

Medicamentos de PROULA (Venezuela) en el afio 2000.

Este modelo univariante, mediante un tratamiento deterministico, captura datos
histéricos directamente desde la base de datos del sistema y estima la demanda
futura. Dicha demanda estimada se construye para un horizonte de planeacion
dividido en periodos. Para cada combinacién del horizonte y nimero de periodos
se modela con programacion lineal en las variables: nimero de unidades a
producir en un periodo, niumero de unidades a mantener en inventario de un

periodo al siguiente y nimero de unidades a demorar de un periodo al siguiente.

Dentro de las plantas de fabricacion, decidir qué productos producir, cuando

producir, cuanto producir de cada uno y si acepta los nuevos pedidos de productos

12



diferentes son las preguntas que continuamente se enfrentan los propietarios y

operadores de los mismos.

Muchas veces, estas cuestiones se complican por el hecho de que diferentes
productos tienen diferentes costos y valores asociados. Ademas, estas plantas a
menudo se enfrentan con las peticiones de producir muchos més productos de los
que se pueden fabricar en un plazo determinado. Por lo tanto, el reto es decidir
como emplear mejor los recursos disponibles para las tareas presentadas. Dicho
de otra manera, la pregunta es cémo elegir un "mejor" subconjunto de puestos

disponibles para la finalizacién.

En algunos casos, las técnicas de planificacion agregados se han utilizado para
ayudar a responder estas preguntas. Planificacion agregada puede ser
caracterizada como el desarrollo de un plan de operaciones de la planta durante
periodos de tiempo dados. El objetivo puede ser el desarrollo de un plan que
minimice el costo, mientras que satisfaga las demandas de los puestos de trabajo
para ser procesados. Aunque util, muchas soluciones actuales de planificacion

agregados son computacionalmente intensivas.

Por ejemplo, a pesar de las técnicas de "fuerza bruta" que podrian ser utilizados
para seleccionar de entre una lista de posibles puestos de trabajo, donde el
namero de puestos de trabajo es algo mas que trivial estas técnicas requieren
demasiado tiempo de procesamiento para que puedan ser de beneficio. Ademas,
las soluciones de "prueba y error”, aunque quizas son mas faciles de aplicar, a

menudo requieren mucho tiempo para desarrollar y/o actualizar. Por lo tanto, lo
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gue se requiere es una soluciéon de planeacion agregada que evite este tipo de

inconvenientes (Winner J. B., 2001).

Los métodos de planificacion de la produccion, incluyendo un novedoso método
de planificacion de la produccion optimizado para una seria de plantas de
produccion que fabrican un producto para entregar a una pluralidad de clientes
que utilizan una red de distribucion comun, en el que el consumo de productos por
los clientes puede variar, y el costo de producir el producto puede variar entre las

plantas de produccion, tiempo extra y la cantidad de produccion.

El método maximiza la rentabilidad mediante la caracterizacion de los costos de
las materias primas en diferentes tasas de produccion y minimizando el coste
variable a través de la red para cualquier demanda de produccion dado. El método
considera que el costo variable de produccion del producto en cantidades
variables de produccion, la estructura de costos variable de suministro de materias
primas, y cOmo estos costos variables varian entre las plantas de produccion. El
meétodo también considera el impacto del costo variable de la compra de productos

de fuentes externas.

La planificacion de la produccién es importante para proveer de productos a los
clientes, manteniendo la rentabilidad. Un producto en el sistema de distribucién
puede ser utilizado por cualquiera de un nimero de clientes, y en cantidades
variables. En el estado de la técnica los métodos de planificaciéon de produccion
suelen utilizar un modelo lineal basado en el precio mensual promedio para

producir un plan de produccion.
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Ademas, tipicos métodos suponen gque los costos de las materias primas son
constantes en diferentes tasas de produccion. Asi, estos métodos no

necesariamente minimizan el coste de produccion.

La invenciébn de Boutemy, Pachany, Van de Weghe y Garcia proporciona un
método para proporcionar un plan de produccién para una red de plantas de
produccion y una red de distribucion para producir y distribuir productos a los
clientes y reducir al minimo costos variables sobre un paso de tiempo. Conforme
con el método, una serie de plantas de produccion y una red de distribucidén estan

vinculadas a un sistema de planificacion de la produccion.

El método obtiene una serie de datos de los valores de planificacion y una serie de
valores de los datos anteriores, incluyendo el consumo anterior de materias
primas. El método introduce los valores de datos de planificacion y valores de
datos actuales en el sistema de planificacion de produccion, y ejecuta un
programa de planificacion. El programa de planificacién calcula (estima) varios
pardmetros de control de produccion sobre un intervalo de tiempo. Al ejecutar el
programa de planificacion, el sistema de planificacion de produccion obtiene una
cantidad de produccién de planta para ser producida por cada una de las
plantas/unidades de produccion durante el intervalo de tiempo seleccionado

(Boutemy F., 2011).

Miyashita nos dice que se debe formular un plan de produccién por medio de un
movimiento de simulacion, basado en la simulaciéon de eventos de productos

dentro de una fabrica mediante el uso de un modelo de proceso de produccion y
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una regla de produccion. Alli son proporcionados un simulador para calcular los
estados de los procesos de produccién a intervalos de tiempo dados, y un
generador de regla para sacar automaticamente la regla de produccién a través

del uso del simulador basado en el intervalo de tiempo.

A consecuencia de un plan de produccion repetidamente formulado en la alta
velocidad a través del uso del simulador basado en el intervalo de tiempo, el
generador de regla puede automaticamente y de manera eficiente formular la regla
de produccion mediante la aplicacién de la maquina de aprendizaje basado en un

meétodo de optimizacion consecutivo.

Su invencion se refiere a un sistema informatico que crea automaticamente un
plan de produccion en una fabrica, asi como un sistema, método y programa para

crear un plan de produccién que tiene la funcién de automatizar la formulacion.

De acuerdo con la técnica de planificacion de la produccién convencional, una
regla de produccién apropiada para ser utilizado para la elaboracién de un plan de
produccion de alta calidad debe ser proporcionada con anticipacion por un ser
humano. Sin embargo, es dificil formular una regla de plan de produccion

apropiada para procesos de produccion en gran escala.

En el sistema, método, y el programa de la invencién de Miyashita para formular
un plan de produccién se debe idear un plan de produccién simulando el
movimiento de productos dentro de una fabrica por un simulador basado en el
acontecimiento a través del uso de un modelo de proceso de produccién y una

regla de produccion.
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El sistema tiene un simulador basado en el intervalo de tiempo para calcular los
estados de procesos de produccion en intervalos de tiempo uniformes, y un
generador de regla para obtener autométicamente la regla de produccién. El plan
de produccion es repetidamente ideado una y otra vez a alta velocidad a través del
uso del simulador, aplicando de este modo el aprendizaje mecanico basado en un
método de optimizacion consecutiva al generador de regla. Asi, la regla de

produccion puede ser formulada automatica y eficazmente (Miyashita K., 2006).

El sistema de produccion planeado por Yokohama crea un programa de
produccién basado en una de-manda especulada de un término dado y ejecuta la
produccion de acuerdo con este horario preparatorio. La produccion planeada es
caracterizada por la fabricacion en serie de una pequefia cantidad de articulos

s6lo una cadena de produccion.

Por lo tanto, es posible para esta produccion de tipo aumentar una salida por parte
de produccién de unidad y minimizar el nUmero de cambios de horario de modo
que la eficacia de produccion pueda ser mejo-rada. Sin embargo, esto es el
sistema de produccién basado en la demanda especulada de un término dado y
conveniente sélo para la produccién del producto de especificacién estandar que

tiene un ciclo de demanda predeterminado.

En la produccion planeada asi como en la produccién pos-suplementaria, la
especificacion de estructura de partes y procesos de produccion ha sido
estandarizada y se ha supuesto que ningun ajuste de produccion encuentra la

fluctuacién de demanda en tiempo real (Yokoyama H., 2004).
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Steinbach aplica un método puesto en practica por el ordenador genera datos
electronicos para el uso en la planificacion de la ejecuciéon de un proceso de
fabricacion. Una planificacién de fabricacion y ejecucion el sistema de computo de
ejecucion puede ser utilizado en un entorno industrial, para crear productos de
acuerdo a la demanda. Tal sistema es capaz de controlar y rastrear la operacion
del proceso de fabricacion y utiliza datos maestros predefinidos en el proceso de
manufactura. Cada una de las definiciones de operacion de ejecucion separadas
puede incluir, por ejemplo, que entradas hay en la operacién, que maquinaria se

necesita, y cuales se pueden ocupar en la produccion (Steinbach J., 2007).

En el caso del “Modelo de Programacion Lineal de la Produccidén” cuyo disefio fue
una integracion al Sistema de Inventarios (Sl) desarrollado para la Planta de
Medicamentos de PROULA (Venezuela) en el afio 2000, encontramos que este
modelo univariante, mediante un tratamiento deterministico, captura datos
histéricos directamente desde la base de datos del sistema y estima la demanda

futura.

Dicha demanda estimada se construye para un horizonte de planeacion dividido
en periodos. Para cada combinacion del horizonte y nimero de periodos se
modela con programacion lineal en las variables: niumero de unidades a producir
en un periodo, numero de unidades a mantener en inventario de un periodo al

siguiente y niumero de unidades a demorar de un periodo al siguiente.
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La implementacion del modelo

La base de datos es del tipo relacional modificada en su versién original para
incluir nuevos tipos de datos, en especial, objetos que operan con automatizacion
OLE. ElI Sistema Manejador de Bases de Datos seleccionado para la
implementacion es Microsoft Access y la plataforma escogida es Microsoft

Windows 95/NT.

En Access, la manera como se implementa el nivel de vistas de la base de datos

es utilizando formularios.

Un formulario representa la interfaz natural entre el usuario final y la base de datos
que permite, adicionalmente, la programacion de controles y validaciones

mediante subrutinas Visual Basic (Ponsot B., 2000).

Hay muchas técnicas que pueden resolver PPA problemas tales como ensayo y
error, programacién lineal y no lineal, la regla de decision lineal, y simulacion.
Algunas requieren modelos que son faciles de formular, mientras que otros
requieren modelos complicados. Un software de uso comun como un manejador

de hojas de célculo puede implementarse para resolver planes de produccion.

Segun Atthawit Techawiboonwong y Pisal Yenradee la mayoria de las empresas
manufactureras no realizan de manera sistematica el desarrollo de un Plan de
Produccion Agregado, a pesar de que se trata de una parte importante para el
desarrollo de una empresa el detallar el programa de produccién debido a las

siguientes razones:
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En primer lugar, el Modelo de PPA desarrollado en base a los requisitos y las

limitaciones de sus empresas no esta disponible.

En segundo lugar, la mayoria de las industrias no estan interesadas en un método
complejo que exige una amplia formacién matematica ya que en ocasiones el

personal no esta lo suficientemente calificado.

En tercer lugar, la mayoria de las industrias requieren un enfoque que es facil de
comprender y comprobar, con el fin de convencer facilmente de su gestion de

acuerdo con su solucion.

Por ultimo, un método no debe requerir una inversion adicional en algun software
caro debido a la actual crisis econémica. Basado de estas razones, este estudio

adopta la hoja de calculo como el método solucionador.

El modelo propuesto PPA general es aplicable para una amplia gama de industrias
en las que la cantidad de produccion por periodo se puede ajustar cambiando el
namero de estaciones de trabajo y el numero de trabajadores, y mediante la
aplicacion de las horas extras. Sin embargo, el modelo PPA propuesto no es
aplicable para las industrias de proceso dado que el niumero de estaciones de
trabajo y el nimero de trabajadores no se puede cambiar. En tales casos, la
cantidad de produccion por periodo se puede ajustar cambiando el nimero de

dias de trabajo y aplicando las horas extras (Techawiboonwong Atthawit, 2002).
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4. JUSTIFICACION

Segun Anzola, Rodriguez, Biasca y Kauffman, el sistema interno de trabajo de las
PYMES mexicanas se ve afectado por la inexistencia de una administracion formal

y el desorden en el proceso de manufactura, entre otras cosas.

Con el objetivo de brindar una herramienta que ayude al administrador de
operaciones dentro del ambito de las empresas manufactureras, se decide
desarrollar el Sistema Integral para Planeacion Agregada, el cual ayudara a las
empresas manufactureras a disponer de un mecanismo que les permita ajustar su
produccion a los requerimientos de sus clientes en el mediano plazo,
estableciendo un proceso de solucibn menos laborioso, y menor consumo de
recursos de calculo para el desarrollo de los planes agregados, que los métodos

usados tradicionalmente.

El administrador de operaciones podra obtener resultados en tiempo real, teniendo
la oportunidad de comparar dichos resultados con meses anteriores e incluso
hacer un pronéstico de meses posteriores; impactando de esta manera

positivamente en sus recursos financieros.
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5. OBJETIVO GENERAL

Desarrollar un sistema tipo cliente-servidor que de manera eficiente, y a través de

procedimientos mas practicos que los métodos tradicionales, permita a las

empresas ajustar su produccion a los requerimientos de los clientes con la

asignacion optima de los recursos financieros, en el mediano plazo.

5.1 Objetivos especificos

vi.

Vii.

viii.

Analizar las especificaciones requeridas para el desarrollo del software de
acuerdo a las necesidades de los usuarios finales.

Analizar el software con el que se va a implementar la herramienta
(lenguaje y estructura).

Analizar la estructura de la base de datos.

Desarrollar el modelo de Entidad-Relacion de los mdédulos de Optimizacion
Agregada y de Desagregacion.

Desarrollar la conexion a la base de datos.

Desarrollar el codigo del sistema.

Integrar el médulo de ajuste difuso de la demanda al sistema.

Elaborar los manuales técnico y de usuario.
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6. CARACTERIZACION DEL AREA EN QUE SE PARTICIPO

6.1 Historia de la empresa
En la década de los 70’s, se incorpora el estado de Chiapas al movimiento
educativo nacional extension educativa, por intervencion del Gobierno del Estado

de Chiapas ante la federacion.

Esta gestion dio origen a la creacion del Instituto Tecnoldgico Regional de Tuxtla

Gutiérrez (ITRTG) hoy Instituto Tecnologico de Tuxtla Gutiérrez (ITTG).

El dia 23 de agosto de 1971 el Gobernador del Estado, Dr. Manuel Velasco
Suarez, coloco la primera piedra de lo que muy pronto seria el Centro Educativo

de nivel medio superior mas importante de la entidad.

El dia 22 de octubre de 1972, con una infraestructura de 2 edificios con 8 aulas, 2
laboratorios y un edificio para talleres abre sus puertas el Instituto Tecnoldgico de
Tuxtla Gutiérrez con las carreras de Técnico en Maquinas de Combustion Interna,

Electricidad, Laboratorista Quimico y Maquinas y Herramientas.

En el afio 1974 dio inicio la modalidad en el nivel superior, ofreciendo las carreras

de Ingenieria Industrial en Produccién y Bioquimica en Productos Naturales.

En 1980 se amplié la oferta educativa al incorporarse las carreras de Ingenieria

Industrial Eléctrica e Ingenieria Industrial Quimica.

En 1987 se abre la carrera de Ingenieria en Electrénica y se liquidan en 1989 las

carreras del sistema abierto del nivel medio superior y en el nivel superior se
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reoriento la oferta en la carrera de Ingenieria Industrial Eléctrica y se inicia también

Ingenieria Mecanica.

Desde 1997 el Instituto Tecnoldgico de Tuxtla Gutiérrez ofrece la Especializacion

en Ingenieria Ambiental como primer programa de postgrado.

En 1998 se establecid6 el programa interinstitucional de postgrado con la
Universidad Autbnoma de Chiapas para impartir en el Instituto Tecnoldgico la

Maestria en Biotecnologia.

En el afio 1999 se inici6 el programa de Maestria en Administracion como

respuesta a la demanda del sector industrial y de servicios de la regién.

A partir de 2000 se abrié también la Especializacion en Biotecnologia Vegetal y un
aflo después dio inicio el programa de Maestria en Ciencias en Ingenieria

Bioquimica y la Licenciatura en Informatica.

6.2 Mision
Formar de manera integral profesionistas de excelencia en el campo de la ciencia
y la tecnologia con actitud emprendedora, respeto al medio ambiente y apego a

los valores éticos.

6.3 Vision
Ser una institucion de excelencia en la educacion superior tecnolégica del sureste,

comprometida con el desarrollo socioecondmico sustentable de la region.
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6.4 Area en que se particip6

El Instituto Tecnoldgico de Tuxtla Gutiérrez cuenta con un espacio dedicado al

departamento de ingenieria industrial, del cual forma parte la oficina del jefe de

proyectos de investigacion, el Dr. Elias Neftali Escobar Gémez, quien es el asesor

externo del proyecto.

6.5 Ubicacion

El Instituto Tecnoldgico de Tuxtla Gutiérrez se encuentra

Panamericana Km. 1080, Tuxtla Gutiérrez Chiapas.
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6.6 Organigrama

Como el organigrama institucional del Instituto Tecnoldgico de Tuxtla Gutiérrez es

muy extenso, para efectos practicos, se muestra la ramificacion de la jerarquia que

nos interesa.

DIRECCION DEL

ITTG

COMITE DE

PLANEACION

COMITE DE GESTION
TECNOLOGICA Y
VINCULACION

SUBDIRECCION
ACADEMICA

~——

COMITE

ACADEMICO

DEPTO. DE DEPTO. DE DEPTO. DE DEPTO. DE ING. | DEPTO. DE DEPTO. DE ING. DEPTO. DE DEPTO. DE DIVISION DE DIVISION DE

CIENCIAS SISTEMAS Y METAL- QUIMICAY ING. ELECTRICA Y CIENCIAS DESARROLLO ESTUDIOS DE

BASICAS COMPUTACION MECANICA BIOQUIMICA INDUSTRIAL ELECTRONICA ECONOMICO- ACADEMICO PROFESIONALES POSGRADO E
ADMINISTRATIVAS INVESTIGACION

—
JEFE DEL DEPTO.
M.C. Jorge Antonio

Orozco Torres
|

ACADEMIA DE ING. INDUSTRIAL
PRESIDENTE

DR. Elias Neftali Escobar Gomez
SECRETARIO

M.C. Roberto A. Meza Meneses

SECRETARIA

Ing. Laura Yeri Diaz
Morales

PREFECTO
Vacante

JEFE DE PROYECTOS
DE VINCULACION

DOCENTES

Ing. Jorge A.
Sarmiento Torres

N
JEFE DE PROYECTOS DE JEFE DE PROYECTOS DE JEFE DE LAB. DE JEFE DE LAB. DE

DOCENCIA INVESTIGACION ING. DE METODOS SISTEMAS DE
Ing. Jorge Eli Castellanos DR. Elias Neftali Escobar Ing. Itzel Elvira MANUFACTURA
Martinez Gomez Judrez Martinez Ing. Carlos Ramoén
Alfonzo Santiago
[ N}
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7. PROBLEMAS A RESOLVER, PRIORIZANDOLOS

Teniendo en cuenta la administracion y el uso que anteriormente se le daba a la

informacion, se detectaron los siguientes problemas:

1. Uso inconveniente de la informacion

x Para el administrador de operaciones (usuario), realizar todas las
actividades que su trabajo requiere le conlleva un sobreesfuerzo, ya que el
uso de hojas de célculo resulta ser una actividad bastante tediosa y
estresante; y no todos los usuarios manejan esa herramienta a la
perfeccion.

v' Es por eso que se priorizd al maximo la interfaz del sistema, haciéndola
practica, sencilla y sobre todo facil de entender y facil de accionar. La Unica
tarea del usuario es ingresar los datos del plan.

2. Gestion de datos ambigua

x Este problema yace en que los datos se almacenan en archivos de
computadora (hojas de célculo) y por ende, tanto la busqueda como el
acopio de la informacién se ven afectadas, trayendo inconvenientes para el
usuario a la hora de la toma de decisiones.

v' La introduccion de datos al sistema es mas rapida y mejorada, ya que el
tamafio de cada una de las tablas a llenar se crea automaticamente acorde
a los requerimientos iniciales del plan; lo cual omite la posibilidad de errores
de este tipo. La gestion de los datos se ve mejorada al momento en el que

el sistema cuenta con una base de datos para almacenar la informacién
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recabada y eliminando cualquier inconveniente que un archivo extraviado
pudiese traer.
3. Acceso moroso a la consulta de datos

x Este problema tiene su raiz en el almacenamiento de los datos en hojas de
calculo (archivos de computadora) y por ello la consulta de los datos es
tardia y sin ningun tipo de control.

v El sistema cuenta con una base de datos para el almacenamiento de toda
la informacion ingresada al sistema (desde los datos de cada plan hasta los
datos de cada uno de los usuarios). El uso de una base de datos facilita la
administracion de toda la informacion recabada, obteniendo asi consultas
mas especificas y en menor tiempo, ahorrandole al usuario esfuerzo.

4. Seguridad inexistente en el resguardo de la informacién

x Al almacenar la informacion en archivos de computadora la seguridad del
resguardo de la misma es nula, ya que se encuentra al alcance de cualquier
persona y esto conlleva un riesgo importante al desconocer si dicha
informacién ha sido manipulada con el fin de obtener resultados
desfavorables.

v' El sistema dispone de alta seguridad al permitir que la informacién
recabada sea almacenada en una base de datos a la cual tienen acceso,
Unicamente, los usuarios agregados al sistema por el administrador de éste.

5. Tiempo y esfuerzo en los procedimientos de céalculo

x EIl procedimiento en la captura de los datos en hojas de calculo resultaba

muy tedioso ya que era manualmente, invirtiendo asi tiempo y esfuerzo al

maximo; ademas de llenar las tablas correspondientes a cada plan, se
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realizaban operaciones con las mismas. Muchas veces se utilizaron
formulas dentro de las hojas de calculo para mas o menos automatizar
algunas operaciones pero eso no aseguraba que el resultado fuese el
correcto.

v' Con el uso del sistema se ahorra la mayor cantidad de tiempo y de esfuerzo
al momento de realizar los célculos de cada plan. ElI hecho de que los
procedimientos de célculo sean automatizados otorga al administrador de
operaciones (usuario) la confianza de obtener la mejor de las soluciones.

6. Poca precision en latoma de decision

x  Con el uso de las hojas de calculo y el método inseguro y poco confiable de
obtencién de la solucién de un plan, la toma de decision se veia afectada,
pues al carecer de precision, los costos que implica producir de mas
pueden verse reflejados en pérdidas.

v’ La automatizacién del proceso de célculo, sin accion humana que interfiera
con el procedimiento, garantiza resultados veridicos y precisos, ya que con
la integracion del ajuste difuso de la demanda al sistema los resultados son
certeros y con mayor precision. Estas son las caracteristicas tomadas en

cuenta al momento de la toma de decision.
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8. ALCANCES Y LIMITACIONES

8.1 Alcances

+ EIl software esta estructurado de manera que sea utilizado por la industria
manufacturera.

+ Permite la creacion de planes de produccion, ajustados a las necesidades
del cliente.

¢+ El sistema establece un proceso de solucion menos laborioso en
comparacion con los procedimientos comunes.

+ Minimiza los costos, optimiza recursos y aumenta las ganancias.

+ Permite la consulta y exportacion de los datos de los planes.

+ Permite la generacion de reportes en formato pdf.

¢ Es una herramienta relevante, en la toma de decisiones sobre la
productividad de la empresa a corto y mediano plazo.

+ Representa una ventaja en la competitividad empresarial, al facilitar la toma
de decision en corto tiempo y sin atraso en la produccion.

+ Permite modificar, en cualquier etapa del horizonte, los planes de

produccion para encauzar a la toma de decision mas conveniente.

8.2 Limitaciones
¢ ElI sistema estd desarrollado para beneficiar a las empresas
manufactureras, por lo cual, su implementacion en empresas de un giro

diferente no es posible.
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L 4

Si la demanda varia de manera considerable el sistema puede arrojar
resultados no favorables para la empresa y entorpecer la toma de
decisiones.

La solucion de un plan agregado puede verse afectado por atraso de
alguno de los usuarios, ya que no se le puede dar solucion a un plan que no
ha sido capturado completamente en el sistema.

El software so6lo puede ser implementado en plataformas Windows (XP vy

posteriores).
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9. FUNDAMENTO TEORICO

9.1 Marco tedrico conceptual

9.1.1 Ingenieria de software

La Ingenieria de software es una disciplina de la informatica que proporciona los
meétodos y técnicas para el desarrollo y mantenimiento de software, de manera
econOmica, abordando todas las fases del ciclo de vida del desarrollo de los
sistemas de informacion. La ingenieria de software esta relacionada con la
construccion de compiladores, sistemas operativos y sistemas informaticos en

general.

La ingenieria de software ha contribuido para explorar el espacio, el desarrollo de
Internet y telecomunicaciones modernas. Desde esta perspectiva al software se le
considera como los programas de computadora, los documentos asociados y la
configuracion de datos que se necesitan para hacer que operen de manera

correcta.

La ingenieria de software tiene varios modelos de desarrollo para la realizacion de
software, entre los que destacan: modelo tradicional, modelo de prototipos,
modelo evolutivo, desarrollo por etapas, desarrollo iterativo e incremental,

desarrollo concurrente y proceso unificado, entre otros.

Al conjunto de actividades y resultados asociados que produce un software se le

denomina proceso de software, y las cuatro actividades fundamentales son:
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especificacion del software, desarrollo del software, validacion del software y

evolucion del software.

La descripcion simplificada de un proceso del software que presenta una vision del
proceso es llamado modelo de procesos de software, incluyendo actividades que
son parte de los procesos, productos de software y el papel de las personas
involucradas en la ingenieria de software, algunos modelos son: modelo de flujo

de trabajo, modelo de flujo de datos y modelo de roliaccion.

Los atributos esenciales de un buen software son la mantenibilidad, confiabilidad,

eficiencia y usabilidad (Sommerville 1., 2005).

9.1.2 Base de datos
Una base de datos o banco de datos es un conjunto de datos pertenecientes a un

mismo contexto y almacenados sistematicamente para su posterior uso.

Existen programas denominados sistemas gestores de bases de datos,
abreviados SGBD, que permiten almacenar y posteriormente acceder a los datos
de forma répida y estructurada. Las propiedades de estos SGBD, asi como su

utilizacién y administracion, se estudian dentro del &mbito de la informatica.

Las bases de datos pueden clasificarse de varias maneras, de acuerdo al contexto
gue se esté manejando, la utilidad de las mismas o las necesidades que
satisfagan. Segun la variabilidad de los datos almacenados pueden ser estaticas o
dindmicas, segun su contenido: bibliogréficas, texto completo, directorios, de

informacion.
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Ademas de la clasificacion por la funcién de las bases de datos, éstas también se

pueden clasificar de acuerdo a su modelo de administracion de datos.

Un modelo de datos es basicamente una "descripcion” de algo conocido como
contenedor de datos, asi como de los métodos para almacenar y recuperar
informacion de esos contenedores. Los modelos de datos no son cosas fisicas:
son abstracciones que permiten la implementacion de un sistema eficiente de

base de datos; por lo general se refieren a algoritmos, y conceptos matematicos.

Algunos modelos con frecuencia utilizados en las bases de datos son: Bases de
datos jerarquicas, bases de datos de red, bases de datos transaccionales, bases
de datos relacionales, bases de datos multidimensionales y bases de datos

orientadas a objetos (Silberschatz A., 2002).

9.2 Marco teodrico especifico

9.2.1 Planeacion

La planeacién es una funcion principal, de vital importancia en el proceso
administrativo, pero existen limitaciones practicas para su uso. Una de las
limitaciones consiste en que en muchas ocasiones no es posible contar con datos
precisos, con relacién al futuro. Cuatro pasos que pueden adaptarse a las

actividades de planeacion son:

1. Establecer un conjunto de metas
2. Definir la situacién actual
3. Identificar las ayudas y barreras de las metas

4. Desarrollar el plan
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El plan desarrollado esta dispuesto en jerarquias, y en cada nivel los planes
cumplen dos funciones: indican los objetivos que seran alcanzados por los planes
en el nivel inferior y proporcionan los medios para alcanzar los objetivos incluidos

en los planes del siguiente nivel superior (Ebert R. J., 1991), (Chiavenato I., 2000).

9.2.2 Planeacion de la produccion

La planeacion de la produccion consiste en la determinacion sistemética previa de
los fines productivos y de los medios necesarios para la consecucion de estos
fines, de la manera mas economica. Considerando que el trabajo intelectual de la
produccién se reduce a un minimo planeando la labor antes de empezarla, esto
es, estudiando qué trabajo se hara, en qué cantidad se producir4, como se hara,
donde se realizara, cuando se ejecutara y a qué costo se elaborara. Es decir, la
planeacién de la produccion establece los limites y niveles para las operaciones

en el futuro.

La planeacion de la produccion se podria considerar como los cursos de accién
disponibles para los planeadores. El objetivo en la planeacion de la produccién es

utilizar en forma Optima los recursos humanos, materiales y financieros para:

e Satisfacer demandas contraidas (o que se puedan contraer)
e Aprovechar oportunidades que se puedan presentar en el mercado

e Evitar la produccion excesiva o insuficiente

Ademas, la planeacion de la produccion es una decision negociada a alto nivel
que coordina las actividades de mercadotecnia, finanzas y otras funciones. Los

factores generalmente incluyen:
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e Planes de presupuestos de capital
e Objetivos de utilidad

e Prondsticos y pedidos

e Planeacion de ventas

e Objetivos de inventarios

e Disponibilidad de instalaciones

e Disponibilidad de mano de obra

El horizonte de planeacion debe ser, por lo menos, igual al tiempo de demora
acumulado més largo de un producto final. Es decir, el tiempo para obtener
materiales de los proveedores, producir todos los componentes y ensambles,
ensamblar el producto final y dejarlo listo para su embarque y entrega a los

clientes.

Al estar manejado por el &mbito del mercado, el horizonte no puede ser mayor que
el nimero de periodos para los que se puedan encontrar pronésticos de demanda
razonables. Esta puede ser una semana, un mes, un afio o cualquier otro lapso de
tiempo. La longitud esta regida por la capacidad para pronosticar el mercado en
forma atinada, asi como, por la velocidad a la que la organizacion se puede ajustar
para afrontar esos cambios en el mercado. Ademas, a medida que los cursos
normales de la produccién se hacen mas largos, el periodo de planeacion debe

ser mas largo también.

Con el fin de planear las organizaciones por lo general identifican tres tipos de

horizontes de planeacion: largo, mediano y corto plazo. El periodo depende del
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tiempo que se precise para completar la ejecucion y del ambiente operacional de

la organizacion.

Por otra parte, los datos que se requieren para realizar la planeacion de la
produccién son: inventarios existentes, demandas (considerando demandas que
se deban de surtir en el futuro), pronésticos de demanda, fuerza de trabajo,
capacidad de produccion, materia prima, recursos financieros, politicas de costos

y precios, y politicas de administracion (Frazier N., 2000).

9.2.3 Produccion de la planeacion agregada

La planeacién de la produccién agregada se refiere a la relacion entre la oferta 'y la
demanda de produccion a mediano plazo, es decir, como la empresa debe proveer
capacidad para satisfacer la demanda. El término agregada implica que esta
produccion se realiza para una sola medida general de producciéon o algunas
categorias de productos acumulados. Un objetivo de la planeacion de la
produccion agregada es establecer niveles de produccion generales, a corto y a

mediano plazo, al enfrentarse a una demanda fluctuante o poco segura.

En algunos casos, cuando se producen diversos articulos no es tan simple
agregar la demanda, las unidades deben ser diferente a los productos, la unidad
de medida puede ser horas de mano de obra, horas maquina o pesos de venta,

entre otras (Pardalos P. M, 2002).

El proposito de la planeacion agregada es determinar los niveles adecuados de
produccion y de fuerza de trabajo con base en la demanda pronosticada de

unidades agregadas.
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Los aspectos mas importantes de la planeacion agregada son la capacidad, las

unidades agregadas y los costos.

Un objetivo de la planeacion agregada es el seleccionar aquella combinacion de
recursos, como: personal, instalaciones, equipo e inventario, de modo que puedan
satisfacer con mayor eficiencia la demanda anticipada de las salidas de
produccion; en otras palabras, que los productos y servicios planeados estén

disponibles en el momento oportuno.

Los diversos autores sobre planeacion agregada plantean que el horizonte de
planeacién para el plan agregado abarca un periodo que inicia desde 1, 2, 3 0 6

meses; y que concluye hasta los 18 o0 24 meses, con actualizaciones mensuales.

La planeacion de la produccion agregada se relaciona mucho con otras decisiones
de la sociedad que involucran los presupuestos, el personal y la mercadotecnia,
entre otros. La relacién con los presupuestos es particularmente intensa; ya que,
la mayoria de los presupuestos se basan en suposiciones sobre el nivel de
producciéon acumulado y niveles de compra, entre otros. Un plan agregado debe
ser la base para el desarrollo inicial del presupuesto y para revisiones del mismo,

segun las condiciones.

La planeacion del personal también se ve muy afectada por este tipo de
planeacién puesto que los resulta-dos de la planeacién agregada incluyen
contratacion, despido y decisiones sobre tiempo extra. En las empresas de
servicio, en donde el inventario no es un factor, la planeacién agregada se utiliza

como los presupuestos y la planeacion de personal.
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Mercadotecnia debe relacionarse siempre con la planeacion de la produccién
agregada puesto que la oferta futura de produccién y el servicio a clientes se
determinan mediante esta. La planeacion agregada debe considerarse como una
actividad que es responsabilidad primordial de la funcién de operaciones, pero que
requiere de la coordinacion y cooperacion de todas las secciones de la empresa

(Smith R., 2004), (Escobar G. Elias N. D. N., 2010).

El llevar a cabo un plan de produccion agregada implica cuatro consideraciones

basicas:

e Concepto de agregaciéon: Para disefiar un plan agregado primero es
necesario identificar una medida significativa de produccién. Una medida
significativa normalmente se puede encontrar al identificar a las lineas o
familias de productos individuales, los que, aun cuando difieren entre si,
comparten procesos de produccion comunes 0 consumen recursos basicos
semejantes.

e Metas de la planeacion agregada: La planeacion agregada debe
satisfacer simultaneamente varias metas, como las que a continuacion se
mencionan.

e Proporcionar los niveles generales de produccion, inventarios y pedidos
no satisfechos que fueron establecidos en el plan empresarial

e Emplear las instalaciones en forma eficiente, acorde a la estrategia de
la organizacion

e Que sea compatible con las metas de la empresa y con los sistemas

que utilice con sus empleados
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e Pronésticos de demanda agregada: Constituyen los insumos necesarios

para la planeacion agregada. La capacidad de los prondsticos influye en la

capacidad de la planeacion agregada.

e Interrelaciones entre las decisiones: El plan de produccion agregada se
hace para el mediano plazo y las decisiones de un periodo determinan las

acciones para los subsecuentes.

Uno de los problemas mas dificiles de modelar en la planeacion agregada es la
fluctuaciéon de la demanda en funcion del tiempo, por lo que destaca la necesidad
de una politica bien definida para cubrir estas fluctuaciones, y la importancia de un
buen prondstico. Las estrategias de planeacion de la produccion incluyen el uso
tanto de estrategias Unicas (estrategias puras), como de combinaciones (mezcla

de estrategias).

Las principales estrategias usadas en las actividades de manufactura y que

ademas sirven para hacerle frente al problema de fluctuacion de la demanda son:

Plan de inventario cero: Cada mes se produce justo la cantidad demandada y no
se almacena. Los trabajadores se contratan cuando crece la demanda y se
despiden cuando decrece. Se quiere encontrar el numero de trabajadores

necesarios cada mes.

Plan de fuerza de trabajo nivelada: Se llama plan de produccion nivelada o de
fuerza de trabajo constante, porque durante el horizonte de planeacion se usa el

mismo numero de trabajadores. Se utiliza el inventario producido en periodos con
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baja demanda para satisfacer los requerimientos de los periodos con alta

demanda.

Utilizacion de la capacidad de produccion: Se puede utilizar el total de la
capacidad para satisfacer los requerimientos o dejar un porcentaje de la capacidad

para responder rapidamente a las necesidades de los clientes.

Ajuste de los niveles de maquila: (subcontratacion de procesos en empresas
externas), manteniendo constante el nivel de produccién interno subcontratando la
produccion excedente en periodos de mayor demanda. Sin embargo,
habitualmente, la empresa tiene menos control sobre los niveles de calidad y los

programas de entrega.

Tiempo extra: Las ventajas principales del nivelar la capacidad con tiempo extra
son: La disminucion de los inventarios y no existe contratacion, despido o
recontratacion. Lo que permite que se obtengan bajos costos de inventarios y
niveles estables de empleo para la fuerza de trabajo. Las desventajas principales
de esta estrategia son: El tiempo extra puede ser insuficiente para cumplir con la
demanda de ciertos periodos, y un uso continuo de tiempo extra puede fatigar a
los trabajadores, lo que a su vez puede llevar a un deterioro laboral y a problemas

con la calidad del producto o servicio.

Pedidos pendientes: Al nivelar capacidad con pedidos pendientes se obtienen
bajos costos de produccion, alta y consistente calidad en los productos y tasas
confiables de produccion. Sin embargo, si la industria tiene exceso de capacidad y

la competencia es excesiva, esta alternativa puede originar pérdidas en las ventas
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actuales y futuras. Las empresas de produccion sobre pedido por lo general
fabrican productos bajo disefio segun el cliente, por lo que estas empresas
pudieran tener dificultades en el desarrollo de planes agregados de capacidad en
razén de la diversidad de los productos. El problema se hace un poco mas sencillo
si la empresa tiene una lista grande de pedidos pendientes, porque los productos
se pueden disefar y la produccién puede planearse con suficiente anticipacion

para que se pueda planear la capacidad agregada de produccion.

Combinacién de estrategias: El uso de alguna de estas estrategias o la
combinacion de ellas depende del tipo de empresa y el comportamiento de su

entorno.

En los siguientes pasos se plantea el procedimiento para el desarrollo de un plan

agregado:

1. El primer paso para formular el problema de planeacion de la produccion
agregada es seleccionar un horizonte de planeacion y dividirlo en una serie
de periodos.

2. Posteriormente, se debe determinar el programa de requisitos de
produccion. Siendo este una tabulacion para cada producto que indique las
cantidades a venderse en cada periodo durante el horizonte de planeacion.
Cabe mencionar que los requisitos de produccién no son generalmente
equivalentes a las demandas pronosticadas.

3. Totalizar todos los pronosticos de productos o servicios individuales en una

demanda agregada. Si los productos no se pueden sumar por tratarse de
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unidades heterogéneas, se debe seleccionar una unidad homogénea de
medicidon que permita que los resultados agregados se vinculen con la
capacidad de produccion.

Si la variacién de los requerimientos de produccion es bastante grande de
un periodo a otro debe recurrirse a la fijacion de precios, la promocion y
otras técnicas destinadas a cambiar la duracion y el nivel de la demanda.
Transformar la demanda agregada de cada periodo en trabajadores,
materiales, maquinas y otros elementos de capacidad de la produccion
requerida para satisfacer la demanda agregada.

Comparar la capacidad real con los requerimientos de producto durante
cada periodo de planeacion. Si la capacidad requerida no coincide con la
capacidad disponible deben buscarse alternativas para ajustar la
capacidad. Es necesario estimar el costo de cada alternativa.

Desarrollar esquemas alternativos de recursos para suministrar la
capacidad necesaria de produccién para darle apoyo a la demanda
agregada; es decir, seleccionar una estrategia de planeacién agregada.
Seleccionar el plan de capacidad que satisfaga la demanda agregada y que
cumpla mejor con los objetivos de la organizacion; en otras palabras, se
debe desarrollar el plan agregado utilizando la optimizaciébn o técnicas
heuristicas.

El dltimo paso consiste en implementar y actualizar el plan agregado. Para
la implementacidon se requiere un compromiso de todas las areas
funcionales. Ademas, periddicamente el plan debe de revisarse vy

actualizarse para un mejor desempeiio.
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Cuando se establece el plan agregado es importante considerar los siguientes

criterios para la seleccion de planes agregados:

1. Los costos desarrollados.

2. Las relaciones entre gerencia y sindicato. Si los trabajadores desean
trabajar el tiempo extra que fuera necesario entonces permitir que lo
laboren aportaria un factor positivo para negociaciones futuras. Los
beneficios de este criterio deben ponderarse en funcion a los costos de
pago por tiempo extra, fatiga y reduccion en la moral, y deben comparase
contra los costos de subcontratacion.

3. Al utilizar tiempo extra la calidad del producto pudiera ser mejor debido a
que toda la produccién seria bajo el control directo de la empresa, pero
también pudiera disminuir la calidad a causa de la fatiga y reduccion de la
moral de los trabajadores.

4. Si se subcontrata, en temporadas de alta demanda podria usarse el tiempo
extra para incrementar la produccién de la empresa.

5. Si se emplea tiempo extra, en temporadas de baja demanda es mas facil
disminuir los niveles de produccién, reduciendo el tiempo extra (Vollman

T.E., 2005).

9.2.4 Longitud del horizonte de planeacion
Los planes pueden ser a largo, mediano o corto plazo, dependiendo del tiempo
gue se precise para completar la ejecucion. Los intervalos de tiempo para estos

plazos dependen del ambiente operacional de la organizacion.
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Los horizontes de planeacion a largo plazo deben exceder el tiempo necesario
para adquirir nuevas instalaciones y equipos. Es posible que requiera 10 afios o
mMA&s en organizaciones que se dedican a los procesos de extraccion, asi mismo

puede ser que se lleve 18 meses para talleres de fabricacion.

La planeacién a mediano plazo es el desarrollo de las tasas de produccion
agregada y los niveles agregados de inventarios para grupos de productos dentro

de las restricciones de una determinada instalacion.

La expansion de la capacidad dentro del periodo de planeacién a mediano plazo
estd limitada a los incrementos de personal, la programacion de turnos
adicionales, la adquisicion de herramientas mas eficientes, la subcontratacion o
magquila, y posiblemente, el aumento de cierto tipo de equipo que puede obtener a

corto plazo.

El horizonte de planeacion abarca un periodo que inicia de 1 a 2 meses y termina
de 12 a 18 meses; sus limites dependen de las restricciones de tiempo para
cambiar los niveles de produccién en una situacion particular; y tiene al menos la
misma duracion que el tiempo de obtencién mas largo del producto. Cuando se
desarrolla un plan agregado de produccién, el administrador de operaciones
normalmente debe enfrentarse a una demanda fluctuante y poco segura. Asi
mismo, y dada la brecha que existe entre la teoria y la practica de la planeacién
agregada de la produccion, muchos administradores, al tomar decisiones,
prefieren usar reglas basadas en su experiencia en lugar de los modelos

matematicos.

45



La planeaciéon a corto plazo generalmente esta detallado a la asignacion de
hombres y de maquinas a las actividades no se realizan sino hasta que se entra

de lleno a la etapa de corto plazo (Garcia C. Alberto, 2008).

9.2.5 Productividad
Se refiere a la relacién entre la cantidad y calidad de bienes o servicios producidos

y la cantidad de recursos utilizados para producirlos.

Por lo tanto, se puede deducir que la productividad no solo se relaciona con el
trabajo, sino también con otros factores, porque en industrias o regiones donde los
trabajadores estan siendo sustituidos por maquinas, la productividad del capital o
de otros recursos caros y escasos, como la energia o las materias primas, tienen

mayor interés que la productividad del trabajo.

Adicionalmente “El principal indicador del mejoramiento de la productividad es una
relacion decreciente entre el insumo y el producto, asi como una calidad constante

0 mejorada’.

Los factores de productividad de una Unidad de Andlisis dada, son aquellos que
afectan o determinan el valor que pueden tomar los diferentes indicadores de
productividad. La tarea inmediata es determinar todos y cada uno de los factores

gue la afectan, de manera que se pueda actuar sobre ellos para mejorarla.
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A nivel empresa se puede hacer la siguiente clasificacion:

e Factores tecnologicos

= Disefio de nuevos productos

= Redisefio de productos

» Disefio y redisefio de procesos de transformacion

= Disefo y redisefio de herramientas y equipos

= Determinacién de nuevos usos para los productos

= Control de los procesos de transformacion

» Determinacién de usos para los desechos industriales

= El conocimiento de materiales que pueden utilizarse, de los procesos y
equipos necesarios para transformar los materiales en productos
acabados, de las necesidades y limitaciones impuestas al equipo por los
materiales y también de la influencia de los equipos sobre los materiales,
constituyen los elementos fundamentales en la determinacion de los
niveles de productividad de una empresa.

e Factores organizativos

» Sistema de planificacion estratégica

» Sistema de planificacion y control de produccion

» Sistema de control de inventario de materias primas, productos en

proceso Yy productos terminados
= Sistema de mantenimiento
» Sistema de administracion de recurso humano

=  Sjstema de control de calidad
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» Sistema de seguridad industrial

= Métodos de trabajo

» QOrganizacién de la produccion y el trabajo

» Arreglo o disposicion de maquinas y equipos

Factores motivacionales

La motivacion de los seres humanos en el trabajo ha llegado a ser
incorporado de manera explicita en los programas de mejoramiento de la
productividad.

La importancia de la productividad radica en que, es un instrumento
comparativo para gerentes y directores de empresas, ingenieros
industriales, economistas y politicos; pues compara la produccién en
diferentes niveles del sistema econdémico (organizacion, sector o pais) con

los recursos consumidos (Lascano S. Mario F., 2010).
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10. PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
REALIZADAS

10.1 Metodologia
El desarrollo del sistema esta basado en el modelo de cascada, el cual se

describe a continuacion:

Etapa 1: Analisis de requisitos. En esta etapa se estudian las especificaciones
iniciales que requiere el sistema para la implementacion del algoritmo de
Optimizacion Agregada, disefiado por el Dr. Elias Neftali Escobar Gémez, quien
es Profesor-Investigador del area de ingenieria industrial del Instituto Tecnoldgico

de Tuxtla Gutiérrez.

También son investigados los estandares y regimientos de empresas
manufactureras del estado para determinar soluciones razonables que se adecuen

a sus necesidades.

De acuerdo a las especificaciones para el software se decide optar por la
metodologia de trabajo basado en el modelo en cascada, ya que es el modelo que

mMas se ajusta al algoritmo de Optimizacién Agregada.

Etapa 2: Especificacion del sistema. En esta etapa se define la informacién que
debe ser ingresada al sistema para el desarrollo de una solucién en especifico. Se
delimita cada uno de los modulos y los usuarios (cada uno con sus respectivas

restricciones).

Etapa 3: Arquitectura de software. Se disefia la estructura del sistema. Se

definen los cinco tipos de usuarios: administrador, logistica, ventas, almacén y
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manufactura. Se delimitan las acciones para cada usuario, asignandoles
responsabilidades y poniendo restricciones. Se especifica la jerarquia de usuarios

y la interaccion entre cada uno.

Etapa 4: Disefio de la base de datos. Se disefia la estructura de la base de datos
del sistema, optando por una base de datos dindmica, donde la informacién
almacenada se modifica con el tiempo, permitiendo operaciones como
actualizacion, borrado y edicion de datos, ademas de las operaciones

fundamentales de consulta.

Etapa 5: Codificacion. En esta etapa se decide programar en lenguaje C# en el
entorno de desarrollo Microsoft Visual Studio 2012, utilizando SQL Server
Management Studio 2008 para la configuracion, gestién y administracion de la

base de datos.

Etapa 6: Prueba. El sistema es sometido a diversas pruebas para determinar si la
resolucién del problema es la esperada. Se decide introducir datos reales con el
fin de comparar la solucion arrojada por el sistema con la solucién elaborada por
un administrador de operaciones, en este caso, el Dr. Elias Neftali Escobar

Gomez.

Etapa 7: Documentacion del sistema. Se elabora el manual de usuario y el

manual técnico, indicandole al usuario la forma de operar el sistema.

Etapa 8: Mantenimiento del sistema. Se realizan revisiones y se llevan a cabo

ajustes (debido principalmente a que los sistemas son dinamicos).
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11. RESULTADOS, PLANOS, GRAFICAS, PROTOTIPOS Y PROGRAMAS

11.1 Estudio de requerimientos
Como primera instancia, se logra rescatar lo necesario para obtener una idea

previa de los requerimientos del sistema.

En la figura 2 se representa la composicion del sistema, empezando por la interfaz

del usuario y separando sus distintas fases conceptualmente.

Algoritmo de
Optimizacién

) Agregada
Lenguaje CH# p N p- N
Mdodulos Desagregacion

Agregacion

Interfaz de
usuario

' ™ e N
Datos de los Ajuste difuso de
planes agregados demanda

. \
I's =

Base de datos
SQL

Datos personales
de los usuarios

(&

Figura 2: Esquema de interfaz de usuario

Se lleva a cabo una negociacion con el departamento donde se desarroll6 el
proyecto, llegando a un acuerdo conveniente y razonable donde fueron analizadas

las necesidades y se validaron las especificaciones del proyecto.

La primera actividad que se desarrollé fue una entrevista para conocer las

necesidades que tenia el departamento.

Esta actividad fue de mucha importancia ya que el departamento dio a conocer su
necesidad primordial: la elaboracion de un sistema que permitiera a las empresas

ajustar su produccioén a los requerimientos de los clientes, en el mediano plazo.
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Contaban con el algoritmo que les permitia realizar el proceso de solucion y

querian transformar ese conjunto de instrucciones en un sistema.
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Alrededor de una semana, se mantuvo un extenso dialogo donde se exponian los
requisitos del sistema (disefio, interfaz, soporte, etc.) y a la vez nos introduciamos
en el contexto del sistema. Dada la naturaleza del proyecto en la ingenieria
industrial, fue necesaria una investigacion para familiarizarnos con algunos

conceptos y asi comprender mejor todo lo que conllevaba.

11.2 Especificacion del sistema
Se detalla el funcionamiento del sistema, es decir, la informacion que es
introducida y la que se obtiene del sistema. Se delimita cada uno de los moédulos y

los usuarios (cada uno con sus respectivas restricciones).

Jerarquia de usuarios

p—

Administrador

——

Logistica

~

0 B B

Ventas Manufactura Almacén

Para el manejo del sistema existen 5 tipos de usuarios, éstos seran los jefes o

encargados de cada una de las areas de la empresa:

Administrador: Este usuario sera el que administra todo el sistema, teniendo
permisos de crear, modificar cada dato/campo del plan agregado creado en el

sistema.
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Logistica: Este usuario podra crear desde cero un nuevo plan de produccion.

Ventas: Ingresara la demanda agregada de la familia seleccionada, como
Prondsticos de venta en el horizonte seleccionado. (por unidad de venta o por

unidad agregada de produccion litros).

Manufactura: Este tipo de usuario podra ingresar/calcular los costos de
produccion, los cuales seran en tiempo normal, en tiempo extra, de

subcontratacion y el costo por mantener articulos en inventario.

Almacén: Ingresard cada una de las restricciones de inventario, desde el
inventario inicial, el inventario al final de cada periodo de analisis y al final del

horizonte de planeacion.

11.3 Arquitectura de software
Se disefid la estructura del sistema, se definieron los mdédulos principales, su

responsabilidad e interaccion.

En la figura 3 muestra el grafico de procesos que representa los limites del
sistema, y asi poder distinguir lo que es el sistema y su entorno. Se observa la

relacion de cada uno de los mdédulos con el sistema.
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Figura 3: Grafico de Procesos - Nivel cero

La figura 4 es una muestra representativa de los subprocesos del sistema,
detallados de una manera mas especifica que en el grafo de procesos nivel cero,
mostrando los subprocesos e interacciones con los planes de produccion y los

usuarios.

dato‘séusuario

2
Actualizar
datos logistica

¢ tos_usu]ario
3

Actualizar
datos ventas

1
Validar
usuario

datos_usuario

daty_usuario

4

Usuario —

Proceso de Actualizar
desagrega-cion datos
Plan manufactura

5
Actualizar
datos almacén

Proceso de Actualizar

base de datos

agregacion

id_plan

Figura 4: Grafico de procesos - Nivel uno
[ X N ]
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11.4 Diagrama de casos de uso

El sistema consta de cuatro tipos de usuarios principales para la captura de datos
de los planes de produccion agregados. El diagrama de caso de usos que se

muestra en la figura 5 describe el comportamiento del sistema al afrontar una

tarea especifica.

Sistema Integral para Planeacion Agregada
[ Ingresa Insumos
administrativos
Logistica ..
“inciudes
Ingresa .
—— Capacidad
almacén . .
- = sincludes
Almacén ~e.
_ _ zincluden - ‘[‘)Lgt‘l’r'n'f:;gl“]’: ___sextend»( Solucién del
wincludes =" 7 Agregada plan agregado
- -
Ingresa -7 !
Demanda - M |
agregada y ’,f :
ajustada v | R
“ingllide= wbetande wetonds
Ventas - T =
‘ 1
i .
. -
’ ! .
/’ ’I
E— (;:g;ﬁ:d Actualizar
produccion Base de Datos
Manufactura

Figura 5: Diagrama de casos de uso

56



11.4.1 Descripcion de las actividades

Actor Logistica

. Ingresa Insumos
Nombre: - .
Administrativos
Actor: Logistica
Ingresar datos
o correspondientes a su area
Propdsito:

para el llenado del plan
agregado.

Condicién inicial:

El usuario logistica debera
ingresar datos.

Flujo de eventos

NUimero Actor

Sistema

Ingresa los datos
correspondientes a su area,
selecciona a los integrantes
del equipo de trabajo, otorga
un nombre al plan y da clic
en el boton crear plan.
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Nombre: Plan Agregado
Actor: Logistica
Usar los datos ingresados para
integrarlos con la informacion
Proposito: capturada por los demas

integrantes del equipo de
trabajo.

Condicioén inicial:

El nombre del plan debe ser
Unico dentro del sistema vy
haber dado clic en el botén
crear plan.

Flujo de eventos

NUimero Actor

Sistema

El sistema examina en la base
de datos si el nombre del plan
existe, evitando asi la réplica
de planes.

El sistema crea el plan con el
nombre especificado y agrega
automaticamente el formulario a
llenar.

Se actualiza la base de datos
con la informacién ingresada
por el actor.
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Algoritmo de  Optimizacion

Nombre: Agregada
Actor: Logistica

Usar los datos ingresados al
Propésito: plan agregado para realizar el

proceso de célculo aplicando el
algoritmo.

Condicién inicial:

Todos los usuarios miembros
del equipo de trabajo deben
haber ingresado los datos
correspondientes a su area.

Flujo de eventos

NUmero Actor Sistema
El sistema obtiene la
1 informacion de la base de datos
para realizar los célculos
pertinentes.
El sistema realiza las
operaciones de calculo para la
2 obtencion del resultado mas
favorable (solucion exacta y
especifica).
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Actor Almacén

Nombre: Ingresa Capacidad Almaceén
Actor: Almaceén

Ingresar datos correspondientes
Proposito: a su area para el llenado del

plan agregado.

Condicioén inicial:

El usuario almacén debera
ingresar datos.

Flujo de eventos

Numero Actor Sistema
Ingresa los datos
1 correspondientes a su area y
da clic en el boton aceptar.
Nombre: Plan Agregado
Actor: Almaceén
Usar los datos ingresados para
integrarlos con la informacion
Propésito: capturada por los demas

integrantes del equipo de
trabajo.

Condicién inicial:

El usuario almacén debe estar
en el equipo de trabajo del plan
agregado a resolver,

Flujo de eventos

NUmero Actor Sistema

1 Verifica que el actor esté en el
equipo de trabajo.
Se actualiza la base de datos

2 con la informacién ingresada por
el actor.
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Actor Manufactura

Nombre: Ingresa Capacidad Produccion
Actor: Manufactura
Ingresar datos
Lo correspondientes a su area
Propdsito:

para el llenado del plan
agregado.

Condicioén inicial:

El usuario manufactura debera
ingresar datos.

Flujo de eventos

Numero Actor Sistema
Ingresa los datos
1 correspondientes a su area y
da clic en el boton aceptar.
Nombre: Plan Agregado
Actor: Manufactura
Usar los datos ingresados para
integrarlos con la informacién
Propdsito: capturada por los demas

integrantes del equipo de
trabajo.

Condicién inicial:

El usuario manufactura debe
estar en el equipo de trabajo
del plan agregado a resolver.

Flujo de eventos

NUmero Actor Sistema
1 Verifica que el actor esté en el
equipo de trabajo.
Se actualiza la base de datos
2 con la informacion ingresada

por el actor.
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Actor Ventas

Ingresa Demanda Agregada y

Nombre: Ajustada
Actor: Ventas
Ingresar datos
Lo correspondientes a su area
Propdsito:

para el llenado del plan
agregado.

Condicioén inicial:

El usuario ventas debera
ingresar datos.

Flujo de eventos

NUumero Actor Sistema
Ingresa los datos
1 correspondientes a su area y
da clic en el boton aceptar.
Nombre: Plan Agregado
Actor: Ventas
Usar los datos ingresados para
f integrarlos con la informacion
Propdsito:

capturada por los demas integrantes
del equipo de trabajo.

Condicién inicial:

El usuario ventas debe estar en el
equipo de trabajo del plan agregado

a resolver.

Flujo de eventos

Numero Actor Sistema

1 Verifica que el actor esté en el
equipo de trabajo.

5 Se actualiza la base de datos con la

informacion ingresada por el actor.
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11.5 Estructura de la base de datos
Se disefa la estructura de la base de datos del sistema, representando las

relaciones entre cada una de las tablas. Ver figura 6.

| Usuaric VARCHAR(25)
! TdEquips INT “ Contrasefia VARCHAR[100) ' NombreFlzn VARCHAR{100)
@ Legin_Usuzric VARCH... @ Modulo VAR CHAR(15)  CUAR DOUBLE
@ Plzan_ldFan INT P 2 Gorreo VARCHAR(SD) NORD T
“# Mombre VARCHAR(100)
& ContrasefiaActualizads BOOLEAN

| |
| |
| | Mmacen v
| ! IdPlan INT I
[ | ! MombrePlzn VARCHAR{10D)
@ Ventzs_MombrePlzn V&R 2 ————— — ——
| < Numalmacen INT
- @ Manufactura_NombrePla. .
 NumLiness VARCHAR[45)
@ Almacen_MNombrePlan V...
B ——— i —— ——— 4o O MombreAlmacen VARCHAR(45)
@ Logistica_NombrePlan V...
 Capadidsd VARCHAR(45)
Dt e
! NombrePlan VARCHAR(100) Y L  CostosManterimiento VARCHAR{45 )

& NembreFamilia VARCHAR[45) |
% Ubgregads VARCHAR(4S) [
2 UDemandada VARCHAR(45) I

I

|

|

| ! NombrePlan VARCHAR{100}
 NumProductes THT I  FuentesProduction VARCHAR{4S)
 NumLiness INT I | > NombreProductcs VAR CHAR(45)
 FechaMes VARCHAR[45) L — — —p  Costo VARCHAR{4E)
* Fachs Afic VARCHAR({45 ) . Hidencia VARCHAR[45)
' HorMeses INT  HorasTrabejadzs VAR CHAR(45)
 CantFusrtes INT  LinezsProduccion VARCHAR(45 )

— —

Figura 6: Modelo ER del sistema
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11.6 Programacion del software
Una vez definidos todos los aspectos del sistema se procedié a la codificacién de

los requisitos validados.

Se decidi6 elaborar el sistema en lenguaje C# en el entorno de desarrollo
Microsoft Visual Studio 2012, utilizando SQL Server Management Studio 2008

para la configuracion, gestion y administracion de la base de datos.

En la figura 7 se puede observar la ventana de inicio del sistema. En la parte

inferior izquierda, se visualiza la leyenda “Conectando...” la cual indica la

busqueda de una base de datos, de no haber una base de datos crea una.

SIPA

Sistema Integral para Planeacion Agregada

Figura 7: Ventana de inicio del sistema
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Pidiendo proporcionar datos de acceso (usuario y contrasefa) para permitir una

conexion remota entre el equipo servidor y los equipos clientes (ver figura 8 y 9).

i Crear_BD LI_I—J':' et S

Ingrese un Usuario y Contrasefia para permitir una conexién remota

Usuario: | Siguiente
Contrasena:

Cancelar

Figura 8: Ventana de datos de conexion remota

" 5
@ Crear_BD l = i

Ingrese un Nombre de Usuario y proporcione una direccion de correo valida
en donde recibira sus datos de inicio de sesién como Administrador

Usuario: Crear
Correo:
Confirmar correo: Cancelar

Figura 9: Ventana de creacion de base de datos (equipo servidor)

En la figura 10 se muestra la opcion afadir usuarios, la cual es exclusiva del
usuario administrador y permite registrar en el sistema a nuevos usuarios,
pidiendo datos como su nombre y apellidos, su nombre de usuario (0 nickname),
direccion de correo electrénico y el médulo o area de trabajo al que pertenece

(logistica, manufactura, ventas o almacén).
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" Menu - - o=

Anadir Usuarnios

Nombre(s) Apellidos

Pedro Pérez Lopez

Usuario Seleccione ¢l Modulo o Area de Trabajo
Pedro123 Logistica -

- Méximo 25 caracteres 17

Direccién de correo elecirénico Confirme el correo electronico
Pedro123@hotmail.com Pedro@hotmail.com

Figura 10: Usuario administrador — anadir usuarios

En la figura 11 se observa la opcion eliminar usuario, la cual también es exclusiva
del usuario administrador y permite la eliminacion permanente de un usuario del

sistema.

Te verd DD > -

Eliminar Usuarios

Seleccione una de las 2 opciones de bisqueda

Ingrese el nombre del Usuario

Seleccione a qué Modulo pertenece

.

I Aceptar

Figura 11: Usuario administrador — eliminar usuarios
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La opcion modificar contrasefia se encuentra disponible con todos los usuarios y
como su nombre lo indica permite cambiar la contrasefia del usuario (ver figura

12).

& Mens DN A . P [E=NEE

Modificar Contrasefna

Nombre Usuario Contraseina Anterior

lilithoAm ek

Nueva Contraseiia Confirmar Contraseiia

!

l Aceptar Cancelar

Figura 12: Opcion modificar contraseiia

En la figura 13 se muestra el mena del usuario logistica, el cual contiene dos
opciones mas que el resto de los usuarios (ventas, manufactura y almacén) ya que
tiene permisos especificos para realizar dichas acciones. Las opciones son:
eliminar plan y resolver plan. El resto de los usuarios sélo cuentan con las
opciones: cambiar contrasefia, cerrar sesion y del submenu plan: crear, consultar

y modificar.
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& Cambiar Contraseiia
& Cerrar Sesién

Figura 13: Usuario logistica - Menu

La opcion crear plan del usuario logistica es donde se definen los requerimientos
iniciales del nuevo plan. Las siguientes tres figuras muestran los formatos donde

éstos se establecen. (Ver figura 14)

Te ven T | —/ - P = B

Crear Plan

Ingrese el nombre del plan a crear.

I PlanUno

Seleccione el equipo de trabajo

Ventas Manufactura Almacén
liithoven ~ | -
lilithoMan
[l
!
[l

Figura 14: Usuario logistica - crear plan
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En las figuras 15 y 16 se muestran los formularios a llenar por parte del usuario

logistica.

& Menu

~d - -

Datos Logistica

Nombre de la Familia de Productos Familia Uno

Cantidad de productos que forman la Familia |3 Unidad Agregada Litros

Cantidad Lineas de Produccion 4

= Unidad Demandada  Cajas

Escriba los Productos y "Seleccione” la(s) Linea(s) de Produccion en que se Procese

| . Nombre
| Canfdadide del Lineal Linea2 Linea3 Linea 4
Productos

| Producto

1 Produciol

2| Producto2 ] ]
I g 3| Producto3 0B 0
|
|

Figura 15: Datos logistica 1

I e . )

Datos Logistica

Mes Aio
Octubre - 2013 —

Fecha Inicial del Plan:

Horizonte de Planeacion (Meses) 6 = Cantidad de Fuentes de Produccién: 3
Escriba las Fuentes de Producién y "Seleccione” el (los) Periodo(s) en que se utilice
y "Seleccione” si es una Fuenie Extena
Cantidad Fuentes de Fuente Octubre 2013 Noviembre Diciembre Enero 2014 Febrero 2014 Marzo 2014
de Fuentes Produccion Externa 2013 2013
1 Normal ] ] ]
2 Extra ] 0 0 [}
r 3 Subcontratado | ]

Figura 16: Datos logistica 2
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El usuario manufactura, asi como los usuarios ventas y almacén, se encarga de

llenar los datos correspondientes a su area de cada plan creado.

Las opciones del submenu plan (afiadir datos, consultar y modificar) muestran el
mismo formulario pero con diferentes restricciones en cada opcion. Es decir, en la
opcion anadir datos, se muestra el formulario en blanco, listo para ser llenado, del
plan seleccionado; la opcidn consultar muestra el formulario lleno pero sin la
posibilidad de realizar ningan tipo de cambio, en esta opcién se habilita la
exportacion de los datos a hojas de calculo; y la opcion modificar, como su nombre
lo indica, permite la modificacién de los datos ingresados previamente (ver figuras

17y 18).

rL: Menu " 7 - l‘:' ]

Capacidad de Produccion

Indicar la Capacidad de Produccién. Costos . Eficiencias y Horas de Trabajo para cada Producto
en cada uno de los meses del Horizonte de Planeacién

I Linea d_e: Fuemes_de Prot_jucto Capacidad Costo Eficiencia Tra’_l;{;’]aaadas (Pizs:':'ldbe:g Nn(\:f:’esr:wcbre I\IEnﬁ\?lI:r:ChI?e |
Produccidn Produccion Fabricado Octubre 2013 Octubre 2013 Octubre 2013 Octubra 2013 2013 2013 2013 |
v BN Lineat Normal Productol 3 $3.000 3.000% 3 |
2 Linea 1 Normal Producto3 5454 $46.945000 | 565.345.000 % 3
3 Linea 1 Subcontratado | Productol 8854 $34567.000 | 35435000% 435435 5656 $57.656.000 | 21.341.000%
4 Linea 1 Subcontratado | Producto3 2584 $4.567.000 | 345435.000 % 435435 565 $5,656.000 131.000 %
5] Linea 2 Normal Productol 9874 $345.000 3.454.365.000 45435 - - =
6 Linea2 Normal Producto2 7852 $789.000 345.345.000 % 45435
7 Linea 2 Subcontratado Productol 7896 3456.000 3.453.000 % 5656 6565 $6.556.000 5.656.000 %
8 Linea2 Subconfratado | Producto2 6877 $78.963.000 345.000 % 5656 83888 $55555.000 | 88.888.000%
9 Linea 3 Normal Productol 12 $98,741.000 45.000 % 68768 * * -
I 10 Linea 3 Normal Producto2 4563 $852.000 354000 % 63768
< r

I Aceptar Exportar
l

Figura 17: Usuario manufactura - consultar 1
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& Menu - - - = et G|

T S I W

Capacidad de Produccion para Fuentes Externas

Indicar la Capacidad de Produccién de cada Fuente de Produccién
en cada uno de los meses del Horizonte de Planeacién

Fuentes de Linea de Capacidad Costo Eapacidad Eosto Eapacidad Eosto Capacidad
Produccion Produccidn Octubre 2013 Octubre 2013 Rlcvie mbee Rlcvie mbee Biciembie Biciembie Enero 2014
2013 2013 2013 2013
» P Exa Linea 1 11 2222 3333 444 5555 66566 7777
2 Extra Linea2 m 2222 3333 444 5555 BB66 Jii7
3 Extra Linea 3 111 2222 3333 444 5555 BB66 77
4 Extra Linea 4 111 2222 3333 444 5555 6666 T777

« 1 0

*En caso de no haber Fuentes Exiernas no se inseriaran datos a la tabla.

|

Figura 18: Usuario manufactura - consultar 2

El usuario ventas ademas de tener las opciones afadir datos, consultar y modificar
cuenta con la opcién ajuste de demanda la cual permite al usuario definir de una
manera mas especifica la demanda. Los formularios de esta opcion se muestran

en la figura 19.

& Menu — — S— — __ IR
Definina los valores de los conjuntos difuses de las variables linguisticas
Temporada
D‘Cz‘gg"ab’e Enero2014  Febrero2014  Mazo2014  Abril2014  Mayo 2014 1By Media .
H
» | bas i i i i : ;
Media 2 2 5 2 2 2 |
Alta 3 3 3 3 3 5 !
}
" a B <
Percepcion
Dicz‘;"f'e Enera2014  Febrero2014  Mao2014  Abril 2014 Mayo 2014 4| b Regular Busna
Regular1 6 6 [3 6 6 5
Regular 2 7 7 7 7 7 =
Buena 9 9 9 9 9 9 LN
Oferta
D\czwg%bve Enero 2014 Febrero 2014 Marzo 2014 Abril 2014 Mayo 2014 1| Baja Meld[a Alta
1
Media 2 2 2 2 2 P |
H
Alta 3 3 3 3 3 3 |
L =) c

Figura 19: Usuario ventas - ajuste de demanda 1
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En la figura 20, se observan dos tablas. La segunda tabla es la solucién del ajuste
de la demanda con respecto a los datos ingresados, ésta solucion puede o0 no ser
aplicada al resolver un plan, todo depende de las necesidades del administrador

de operaciones.

< Menu " - - =) 53|
Para de la vari: ji
A B c E F G H
30 15 6 15 15 6 15 30

Defina los parametros para las variables linguisticas

D‘cz“;";"e Enero 2014  Febrero 2014  Marzo 2014 Abril 2014 Mayo 2014
» Temporada  [ERN 25 175 2 295 23
Percepcién 775 78 & 815 el 785
Oferta 215 275 25 285 28 29
Diciembre 2013 Enero 2014 Febrero 2014 Marzo 2014 Abril 2014 Mayo 2014
» Porcentaje Incrementar en: 14.04% | Disminuir en: -0.52% Disminuir en: -05% Disminuiren: 4.84% | Incrementar en 948% | Disminuir en: -3.08%
Linea 1 2539918 1784708 1735156 1873814 2144084 1841613
Lines 2 5383781 3844193 3595929 3967383 4683800 4058920
Total 7923699 5628901 5331084 5841197 6827884 5900533

Figura 20: Usuario ventas - ajuste de demanda 2

En la figura 21 se observa la solucién de la linea 1 de un plan agregado. La

solucion de un plan se muestra por cada linea de produccién utilizada en el plan.

& Menu . - - i

Solucién de Agregacion

Generar
Unidad Agregada: Litros Unidad Demandada: Cajas

Periodo Demanda Normal Exta sc Inventario Faltantes Costos
B o | 0 20,251 0 $0.00
1 2539918 1552278 99.100 576.343 0 291.946 $7.323.867.77
2 1.784.708 1.626.329 98.634 351.691 0 0 $5.363.956.37
3 1.735.156 1554531 97.717 82.908 0 0 $4.460.089.58
4 1,873.814 1,545,494 141411 186,909 0 ) $4.868,333.75
5 2,144,084 1583836 98,628 461620 0 0 $5.646.957.34
6 1.841.613 1591.010 139.059 131.266 19.222 0 $4.825.483.89
TOTAL | 11919293 9453478 674549 1.790.737 39.973 291946 | $32.483.688.70

Figura 21: Usuario logistica - resolver plan
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El sistema permite elegir un producto para “desagregar” de la solucién total, es
decir, permite seleccionar un producto y mostrar su resultado especifico partiendo
de la solucién general, obteniendo los costos para ese producto en concreto (ver

figura 22).

Telen - . - . V =

Solucion de Agregacién

Generar
Indique Ia Linea Producto a desagregar |1.-Pepsi 355 ml - Transformar Reporte
Unidad Agregada: Litros Unidad Demandada: Cajas

Periodo  Demanda Normal Exira sC Inventario Faltantes Costos
B o | 0 ] 0 0 3287 0 50.00

1 420466 258278 16490 107463 o 34.948 $1.164.760.00
2 329897 301429 18282 49.018 0 0 $927.442.00
3 299,956 272989 17161 9.808 o 0 $746.773.00
4 311,510 255,234 23575 32,702 o 0 $787.511.00
5 361,092 264422 16,466 75,861 o 1872 $927.008.00
6 315280 267.701 23398 29488 3a3mn o $810.468.00

TOTAL 2038211 1.620.053 115372 304.338 6598 36.920 $5.363.962.00

La solucién mostrada contiene el total sumado del producto Pepsi 3556 ml

Figura 22: Usuario logistica - resolver plan (producto desagregado)

Cuando se le da clic al botén Transformar, el resultado se muestra en unidad
demandada y no en unidad agregada como originalmente se mostraba. El botén

Transformar cambia de nombre a Desagregar.

Si damos clic de nuevo al boton, nos mostrara la informacién en unidades
agregadas como era originalmente y el boton vuelve a cambiar a "Transformar".

(Ver figura 23)
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& Menu

= —

Indique la Linea

Solucion de Agregacién

Producto a desagregar |1.-Pepsi 355 ml -

Unidad Agregada: Litros

Generar
Desagregar Reporte

Unidad Demandada: Cajas

Periodo  Demanda
0
49,350
38,720
35206
36.562
42,382
37.006
TOTAL 239.226

-
d’U’!#Lﬂl\!—‘H

Mormal
0
30.314
35379
3204
29957
31.035
31420
190,146

SC
0
12613
5753
1151
3.838
8.904
3461
35,720

Inventario

386
0
0

o o o

389
775

Faltantes
0
4102
0
o
0
231
0
4333

La solucién mostrada contiene el total sumado del producto Pepsi 355 ml

Figura 23: Usuario logistica — resolver plan (botén transformar / desagregar)

El sistema permite la generacion de reportes en formato pdf (ademas del

almacenamiento de los datos en una base de datos). En las figuras 24 y 25 se

muestra un ejemplo de esto.

En el reporte, ademas de los datos del plan, se agregan los nombres de los

usuarios que participaron en él asi como la fecha de inicio del plan, la cantidad de

los productos, entre otros datos.
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Selucton de Asrdle o =
(jOv\- Escritorio b =)
: . Generar
Indique la Linea |1 Organizar = hlueva carpeta @ |[Reporte
0 Favoritos 7 Bibliotecas B
# Descargas I Carpeta de sistema \i
Periodo  Demanda B Escritorio L
) % Sitios recientes | y Grupo en el hogar
L] Carpeta de sistema
B 420456 & SkyDrive
2 329,897 ) Meurtrier
3 299956 &l Bibliotecas & Carpeta de sistema
a 311510 (5] Descargas
= 361092 || Documentos P | Equipo
6 15290 [ Imégenes ) Coppet de sistema
& Musica
TOTAL 2038211 B videos il ‘.7 | Red il
Nombre: -
Tipo: | Archivas Paf (*.pdf) -
= Ocutor carpets
L — —
La i6 d iene el total del producto Pepsi 355 ml

Figura 24: Usuario logistica - generar reportes 1

15 o e - Aot et - v 5

Archivo Edicion Ver Ventana Ayuda

@Crﬁr'|ﬁq@@@‘@@@®@@@ Personalizar ¥ |
; /10‘ @'- + =@ ; i | Firmar | C

oLg,
o €,

A
Sunger®

Nombre del Plan: PlanFinal

Equipo de Trabajo

Logistica: Emmanuel Sanchez Guzman
Ventas: Gema Guadalupe Diaz Lépez
Manufactura: Mario Alberto Rodas Borges
Almacén: Liliana Lopez Hernindez

Fecha de inicio del plan: Diciembre del 2013.
Horizonte de Planeacion: 6 meses.

Nombre de la familia de productos: Pepsi.
Cantidad de productos: 6.

Cantidad de lineas de produccién: 2.

Fuentes de produccion: 3.

Figura 25: Usuario logistica - generar reportes 2
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12. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Con el desarrollo de este sistema se procurd aportar a las empresas una
herramienta que sea capaz de generar planes de produccién agregados, que se
adapten a las necesidades del cliente y ayude al empresario en la toma de
decisiones, usando un método mas rapido y con menos célculos, por lo tanto, eso

lo hace mas practico comparado con los métodos ya existentes.

La toma de decisiones con un software consiste un éxito, ya que brinda mayor
calidad al proceso y a sus resultados, debido a la forma, automatizada, de apoyar

al administrador de operaciones.

El software agiliza los calculos del algoritmo de Optimizacion Agregada, reflejando
datos positivos al momento de la toma de decisiones de acuerdo a las pruebas

realizadas bajo la supervision del Dr. Elias Neftali Escobar Gémez.

A pesar de las dificultades para trabajar con el area de Ingenieria Industrial debido
a los conceptos que se manejan y que son desconocidos para quien se ha
formado en un area completamente distinta, se logré cumplir con el propdsito de

manera satisfactoria.

Teniendo como experiencia este proyecto de residencia profesional y haber
trabajado en conjunto con el area de Ingenieria Industrial, recomendamos el apoyo
entre las diversas areas del Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez para

proyectos mutuos que abarquen conocimientos de las areas vinculadas.
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14. ANEXOS

14.1 Cronograma de actividades (ITTG-AC-P0-007-05)

INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ

SUBDIRECCION ACADEMICA

DEPARTAMENTO DE SISTEMAS Y COMPUTACION

SEGUIMIENTO DE PROYECTO DE RESIDENCIAS PROFESIONALES

ALUMNO: Liliana Lépez Hernandez

No. DE CONTROL: 09270837

NOMBRE DEL PROYECTO: Sistema Integral para Planeacion Agregada EMPRESA: Instituto Tecnologico de Tuxtla
Guliérrez.
ASESOR EXTERNO: _Dr. Elias Neftali Escobar Gomez ASESOR INTERNO: M.C. Jorge Octavio Guzman Sanchez

PERIODO DE REALIZACION:

Agosto — Diciembre 2013

ITTG-AC-PO-007-05

M.C. Alda Guiliermina Cossio Martinez %/
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SEMANAS
ACTIVIDAD EAE] 3 4 5 | 6 7 8 | 9 |10 [11]12 [ 13 |14 15
Analisis de requisitos z ~
Especificaciones del sistema ; >
Arquitectura de software ; N
Disefio de base de datos z &) | g
Codificacion Z > | X Y| < THE
Pruebas : X
Documentacion del sistema ; x
Mantenimiento del sistema ; X | x
OBSERVACIONES Septiembre23-24 | . Octubre21-22 | Noviembre 20-21 ..
ENTREGA DE REPORTES M.C. Jorge Octavio Guzman Sanchez|
Liliana Lopez Hemandez /
<«




INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ

SUBDIRECCION ACADEMICA
DEPARTAMENTO DE
SEGUIMIENTO DE PROYECTO DE RESIDENCIAS PROFESIONALES

ALUMNO: Mario Alberto Rodas Borges No. DE CONTROL: 09270858

NOMBRE DEL PROYECTO: Sistema integral para planeacion agregada EMPRESA: Instituto Tecnolégico de Tuxtla
Gutiérrez. =

ASESOR EXTERNO: _Dr. Elias Neftali Escobar Gomez ASESOR INTERNO: M.C Jorge Octavio G an Sanchez

PERIODO DE REALIZACION: _Agosto — Diciembre 2013

SEMANAS
ACTIVIDAD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11 [ 12 |13 | 14 | 15
Analisis de requisitos ;
. . . P
Especificacion del sistema R %
- P
Arquitectura de Software R > ‘
- P |
Disefio de base de datos R o | x
. P
Codificacién R - | > | =] ¥y
P
Pruebas R e
A 3 P
Do tacior 1
1 del R ]
o . P
Mantenimiento d-el sistema ] ¥ | #
OBSERVACIONES Septiembre 23-24— =" Octubre 21-22_____|_Sloviembre 20-2-~
=T — — —
ENTREGA DE REPORTES | M.CJorge Octavio Guzman Sanchez %/--“’ / | i
Mario Albarto Rodas Bor, g
rio o Rodas Borges /‘,g - A
M.C Aida Guillerming Cossio Marfing?. | z. /

ITTG-AC-PO-007-05 /
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INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ

SUBDIRECCION ACADEMICA )
DEPARTAMENTO DE SISTEMAS Y COMPUTACION
SEGUIMIENTO DE PROYECTO DE RESIDENCIAS PROFESIONALES

ALUMNO: Emmanuel Sanchez Guzman No. DE CONTROL: (9270863

NOMBRE DEL PROYECTO:  Sistema Integral para Planeacion Agregada EMPRESA: Instituto  Tecnologico de  Tuxtla
Gutiérrez

ASESOR EXTERNO:  Dr. Elias Neftali Escobar Gomez ASESOR INTERNO: M.C. Jorge Octavio Guzman Sanchez

PERIODO DE REALIZACION:  Agosto-Diciembre 2013

SEMANAS
ACTIVIDAD 1121 3 4 5 6 7 8 9 |10 (11 |12 | 13 | 14 | 15
Analisis de requisitos z
’ = £ P
Especificacion del sistema R X
N P
Arquitectura de software R X
Disefio de base de datos '; X X
. . =]
Cadificacidn ] e | os x| ¥ 1w y
Pruebas 2
Documentacion del sistema ; !
o : P
Mantenimiento del sistema R i e K

OBSERVACIONES Septiembre 23-24

—
ENTREGA DE REPORTES |M.C. Jorge Octavio Guzman Sa'ncha‘/i o~
L B

Emmanuel Sanchez Guzmén %
—

__ Octubre-21-2Z° /./(owembre 024~

P
M.C. Aida Guillermina Cossio Martinez W /
ITTG-AC-PO-007-05 // //
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14.2 Cartas de presentacion

il I
fﬁ\‘% INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ

Depatamenty. GESTION TEC. ¥ WING
P, de Oficiee  DGTYV 2166
Facha: 170813

ASUMTD: PRESENTACION DEL ALUMND
Y AGRADECIMIENTD

Bl C. José Luis Méndez Navarro

Director

Institute Tecnoldghoo de Tuxtla Gutidrrez
Tuxtla Gutidrrez, Chiapas

PRESENTE

El Ingtiluto Tecnolbglen de  Tuxtla Gutiérrez, tiene a bien presentar a sus finas atenciones al (la) alumno (2]
Lipez Herndndez Liliana normers de control: 082T0B3T carera de: Ingenleria en Sistemas Computacionales
quien desea desarrollar &n ese organismo &l proyecto de Residencias Profesionsles dencminado. Sistema
Integral para Planeackin Agregada, cubriendo un tofal de 840 horas, en un pericdo G& Cualro & s&is Meses, en
al periodo Agosto-Diciembee 2013,

Es importante hacer de su conociméento que todos los alumnos que se encusntran inscrilos en esta inslilucidn
cuenian con un seguro confra accidentes personales con la empresa Metlife, Segin pdliza No. AE14689, &
inscripekan en el IMSS,

Asi misme, hacemos patenbe nuesiro sncern agradecimiento por su buens dispasicidn y colaboracion para qua
nuesiras alumnos, aun estando en procesc de formacidn, desarrolien un provesio de babajo profesional, donde
puadan aplicar & conccimients v el frabajo en el campo de accidn en el que s& desenvolverdn como futuros
profesionistas.

Al vernos favorecidos con su parbcipacion en nuastro oiyjetio, 58]
mas atenta y dslinguida consideracicn,

T {:m rianibestane kB sequridad de nuestra
SECRETARIA DE EDUCAC
PUBLICA i

Institute Tesnokdgicn de T i
Depariampnts dp gzﬁ%ﬂ anﬁE;“”m-.,"

ITTG-AC-PO-007-03 Rev.1
Carmatera Panamericana Km. 1084, Twdia Guierez, Chispas. C. P 23050, apartado Pomal S99
Tedgforees: (861} 615-0380, BIE-0451 Fax: (951) B15-1587
W utag UliEmaE s A
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& O,

L
@, INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ

o

Departamento: GESTION TEC. Y VINC
No de Ofida:  DGTyV /2165
Fecha: 170813

ASUNTO: PRESENTACION DEL ALUMNO
Y AGRADECIMIENTO

M.C. José Luis Méndez Navarro

Director

Instituto Tecnoldgico de Tuxtla Gutiérrez
Tuxtla Gutiérrez, Chiapas

PRESENTE

El Instituto Tecncidgico de Tuxtia Gutiérrez, tiene a bien presentar a sus finas atenciones al (la) alumne (a):
Rodas Borges Marlo Alberto nimero de control: 09270858 carrera de Ingenieria en Sistemas
Computacionales quien desea desarrollar en ese organismo el proyecto de Residencias Profesionales
dencminado: Sistema Integral para Planeacion Agregada, cubriendo un total de 640 horas, en un pericdo de
cuatro a seis meses, en &l paricdo Agesto-Diciembre 2013

Es importante hacer de su conocimiento que todos kos alumnos que se encuentran nscritcs en esta institucion
cuentan con un seguro contra accidentes personales con la empresa MetLife, Segin polza No. AE1489, e
Inscripcion en al IMSS

Asi msmo, hacemos patente nuestro sincero agradecimiento por su buena disposicién y colaboracion para que
nuestros alumnos, aon estando en proceso de formacion, desarrollen un proyecto de frabajo profesional, donde
puedan aplicar el conocmiento y el trabajo en el campo de accidn en el que se desenvelveran como futuros
profesicnistas

Al vernes favorecidos con su participacion en nuestro objetivo, sdic nos resfg manifestarle la seguridad de nuestra
mas atenta y distinguida consideracion, e "K
.l
> 4
SECRETARIA DE EDUCACION
PUBLICA
Instituto Tecnologico de Tuxtlz Gutiémez
“nsriaments de Geslidn Teendlogics y Vinculscide

1
~JOSE ERASMO CAMERAS MOTA
E DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

ITTG-AC-PO-007-03 Rev.1
Carreters Panamencana Km 1050, Tuxtla Gubiémez, Chapas. C. P. 26060, apanado Postal 589
Teléfonos: (951) 6150380, §15-0461 Fax {861) 6115-1687
waw ttuxtiagutierrez edu. mx
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g{fw ::Eﬁ INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ

Deparlamento: GESTION TEG. ¥ VING
Mo. da Ofigio:  DGTyW 2967
Fecha: 1700813

ASUNTO: PRESENTACION DEL ALUMNO
¥ AGRADECIMIENTO

M.C. José Luis Méndez Navarre

Director

Institute Tecnoldglco de Tuxtla Gutiérrez
Tuxtla Gutidrrez, Chiapas

PRESENTE

El Instiuta Tecnobbgios de Tuxis Gubérez, tiens a bien presentar a sus finas atenciones al (la) alurmng (a):
Sanchez Guzman Emmanuel nomers de conbrol: 09270863 carrera de Ingenierla en  Sistemas
Computacionales quien desea desarrollar en eS¢ organisma el proyecto  de Residenclas Profesionales
denominads; Sistema Integral para Flaneaclén Agregada, cubriendo un total de G40 horas, en un pericdo de
cuatro a seis meses. eén el periodo Agoslo-Diciembre 2013

Esz importante hacer de su conocimiento gue todos los slumnos gue se encuentran inscrilos en esta mstitucadn
cusntan cOM N SBQUMD Contra accidentes personales con la empresa MetLife, Segon paiza No. AE1488, &
ingcripciin en e IMSS

Asi mismo, hacemos patenbe nuestio sincero agradeciments por su buena disposicidn y colaborscion para que
nuestros alumnos, s0n estando &n proceso de formacion, desarmollen un proyecio de irabajo profesional, donde
puedan aplicar el conocimiento v el irabao en & campo de accién en & que se desenvolveran como fuluros
profesionistes.

A wemos faworecidos con su parlicpacian en nuesine objetivo, sdlo

egnar'ﬂuﬂarh la seguridad de nuesica
rres atenta y distinguida considenacian,

SECRETARIA EDLCACION
PUBLICA
Instituls Teenobégics de Tusth Getibmez
Mepariamantn de Gesfen Teznblogica y Vincubigidn

DSE ERASMO CAMERAS MOTA
EL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA ¥ VINCULACION

ITTG-AC-PO-M07-03 Bev.l
Camelara Panamencana Km, 1080, Tusda Guberrez, Chiapas. . P 23080, apariado Postal S22
Takdonos (861) 615-0380, 6150451 Fax: (851} B15-168T
wera i guiie e Sdu s
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14.3 Cartas de aceptacion

SEP |

SICKETARIA D)
EDUCACION PUBLICA

C. C.D. JOSE ERASMO CAMERAS MOTA

Subscoretaria do l’.ds:mm ﬁupenur
Direccién Gvnml s Edocacid T Qi
& Tecnelogioo de Tust Gutiérre
stp v
100k Labi Vomowid & it
Tuxtla Gutiérrez, Chispas; [ISTRREIN
DSC00/2013
ASUNTO: CARTA DE ACEPTACION

JEFE DEPTO. GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

PRESENTE.

Por este medio me permito informarle que la C. Lopez Hernandez Liliana, estudiante de la carrera
de: Ingenierfa en Sistemas Compntadonales, con nim, de Control: 09270837, ha sido aceptado

para realizar su Residencia Pro

Planeacién Agregada oonffec dé“lnld&‘a

@%ﬂ %ento denominado' “Sistema Integral para
partir del 30 ge énsm de 2013, cubriendo un perfodo

e

minimo de sels mesesy no mayor ados aﬂos@amdo un total d€6}0 l;oras

Carrcters Paramericasa Kee. 1080, C.P. 29050, Apartado Postdd 599

Tustlz Gutidroez, Chiapas: Tels (961) 61 54285, 61 5046) ™
wew.ing edu.my e ’—t':"
LX)
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SEP

Subsecretarfa de Educacit Sup«inr

SECRETARIA DE

EDUCACION PUBLICA

v " Direccion General de Edecacitis Sugericr Wi
o, c.@ Lastinaty Trcwbigico de r-ml. Gutlémez
Trormisgioes

Tuxtln Gutiérrez, Chiapss; TSSOSO

DSC/096/2013
ASUNTO: CARTA REACEPTACION

C.C.D, JOSE ERASMO CAMERAS MOTA
JEFE DEPTO. GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

PRESENTE.

Por este medio me permito informarle que el C. Rodas Borges Mario Alberto, estudiante de la
carrera de: Ingenierfa en Sistemas Computacionales, con nim. de Control; 09270858, ha sido
aceptado para realizar su Resldsnua Profe;sibnai ég este ;)epammemo denominado: “Sistema
Integral para Planeadén‘%ggda i ool fechia Qe :m@bﬁa}iwﬂr del 30 de Agosto de 2013,

i g3
cubriendo un perfo_do?‘miaimo sels mesgs ynv mayor a dos afios, haciendo un total de 640 horas.
c' g 2 _

Sin mas por el momemo quedo d;UM

ATENTAMENTE

N
|/ "
' )
Ay

. .' ™ ":“‘E

,"‘““‘ 2Lw i1

“Clencia y Tcmlnghm&nquﬂunmo 11 X "

Crrretera Panemencana Km. 1080, C.P. 25050, Apartado Post) 599 @‘ @ Q

Tuxtla Guticerez, Chilapas; Tels. (961) 61 54235, 61 50851 - A O
www.ittg edumx ‘-"/ B o=
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FIYUCACION PUELICA

I
[
i® .

i
SECRETARIA DF n > (Re b

C.C.D, JOSE ERASMO CAMERAS MOTA
JEFE DEPTO. GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION
PRESENTE.

Sub etnriz de Ed

i6n Superior

i General de Educacion Superioc T

astinuto Teceol(gico de Tuxila Gutkmex

Tuvtla Guiérez. Chiapas: [SISEFRERAERUIS

DSC9972013
ASUNTO: CARTA DE ACEPTACION

Por este medio me permito informarle que el C. Sdnchez Guzmén Emmanuel, estudiante de la
carrera de: Ingenierfa en Sistemas Compntadonales, con nim. de Control: 09270863, ha sido

aceptado para realizar su m g este -
Integral para Planeulén inicio &

cubriendo un pedodquMo ae sels meses yno—maynr a\ dos

ATENTAM ;
Cuwnﬂwwl{qyt?ﬂw ;[ﬁ&.
;2 v % L 4

AGCMifyde. ' b
<
\\.:l_ o |
) Pt W
3 if e
70,
G
& o Cuurresera Panamerscans Km 1080, CP. 29052, Aparmado Pastal $99
SR Tusxils Gutidsiez, Chirors: Tels. (961) 61 44285, 61 %0461
% & wwwittg edamx
PG
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ga?tk del 30 de Agosto de 2013,

haiﬁﬁndo un total de 640 horas.




14.4 Constancias de liberaciéon de la empresa (Depto. de ingenieria
industrial)
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DIRECCION GENERAL DE EDUCACION SUPERIOR fECNOLOGiCA
Instituto Tecnologico de Tuxtla Gutiérrez
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SEP N7 -

DIRECCION GENERAL DE EDUCACION SUPERIOR TECNOLOGICA
Instituto Tecnologico de Tuxtla Gutiérrez

2013, Ak de la Lealtad Institucional y Centenario del Ejercito Mexicano”

Oficio No. DII-954/2013

DR. JOSE ERASMO CAMERAS MOTA
ENCARGADO DEL DEPTO. DE GESTION TECNOLOGICA Y VINC.
PRESENTE.

Por medio del presente informo a usted que el C. SANCHEZ GUZMAN EMMANUEL; con nimero de control

09270863 de la carrera de Ingenieria en Sistemas Computacionales, ha concluido satisfactoriamente con los

trabajos inherentes al proyecto de Residencias Profesionales denominado: Sistema Integral para Planeacion

~ Agregada, bajo la asesoria del Dr. Elias Neftali Escobar Gomez en el area de Ingenieria Industrial, en el periodo
ccomprendido de Agosto a Diciembre del aio en curso, cubriendo un total de 640 horas.

e gsxﬂande la presente constancia para los fines legales que al interesado convengan en la ciudad de Tuxtla
Chiapas, a los dieciséis dias del mes de diciembre del afo dos mil trece.

EP. T DGEST.
n?snmo TEECNOLOGICO

GUTIERREZ
DEPTO. DE ING. INDUSTRIAL

Panamericana K. 1080, Tuxtla Gutiérrez, Chiapas
d al599;1'9!&(961)6154235.76150461.Ex



14.5 Constancias de liberacion y evaluacion de proyecto de residencia
profesional

ok = i HESE S W
% gt.‘ 3} e R § Subsecretaria de Educacion Superior
s et LR STBaE T { Direccion General de Educacion Superior Teenologica
‘ SECRETY ," ¥ ;‘ B 3 s & Instituto Tecnoldgico de Tuxtla Gutiériez
EDUCACION PUBLICA 2R Institutos Tecnoldgicos

CONSTANCIA DE LIBERACION Y EVALUACION DE
PROYECTO DE RESIDENCIA PROFESIONAL

MC. Aida Guillermina Cossio Martinez
Jefe del Dpto. de Sistemas Computacionales

Por medio de la presente me permito informarle que se ha concluido la asesoria y revision del proyecto
de Residencia Profesional cuyo titulo “SISTEJWA INTEGRAL PARA PLANEACION
AGREGADA?” desarrollado por el C. LOPEZ HERNANDEZ LILIANA, estudiante de la carrera de
Ingenierfa en Sistemas Computacionales, Con nimero de Control 09270837, desarrollado en el
presente periodo AGOSTO - DICIEMBRE 2013.

Por lo que se emite la presente Constancia de Liberacién y Evaluacion del proyecto a los 09 dias del
mes de enero de 2014

ATENTAMENTE
“CIENCIA Y TECNOLOGIA CON SENTIDO HUMANO”

M.C. MA. GUADALUPE MONJARAS VELASCO
Revisor del proyecto

.C.p.- Alumno
C c.p.- Archivo

Carretera Panamericana Km, 1080, C.P. 29050, Apartado Postal 599
Tuxtla Gutiérrez, Chiapas, Tels. (961) 61 54285, 61 50461
www.ittg.edu.mx
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Subsecretaria de Educacion Superior

Direccién General de Educacion Superior Tecnologica
P B Institute Tecnologico de Tuxtla Gutiérrez

SLICA Seped Institutos Tecnol3gicos

CONSTANCIA DE LIBERACION Y EVALUACION DE
PROYECTO DE RESIDENCIA PROFESIONAL

MC. Aida Guillermina Cossio Martinez
Jefe del Dpto. de Sistemas Computacionales

Por medio de la presente me permito informarle que se ha concluido la asesorfa y revisién del proyecto
de Residencia Profesional cuyo titulo “SISTEMA INTEGRAL PARA PLANEACION
AGREGADA” desarrollado por el C. RODAS BORGES MARIO ALBERTO, estudiante de la
carrera de Ingenierfa en Sistemas Computacionales, Con nimero de Control 092 70858, desarrollado en
el presente periodo AGOSTO - DICIEMBRE 2013.

Por lo que se emite la presente Constancia de Liberacién y Evaluacion del proyecto a los 09 dias del
mes de enero de 2014

ATENTAMENTE
“CIENCIA Y TECNOLOGIA CON SENTIDO HUMANO”
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14.6 Manual técnico

Crear clase Conexion

Método obtenerCadenaConexion

( 1.1
\\thenerCadenaConexiog}

Declarar variables

P N Mensaje de [ Retorna
<_ Servidor = null _>—Si¥ ) T P
Error " Error /‘

~
No

A usuario=null ™
< & N I_>

“contrasefia = nu

N

No

Yy

sglconexion
(opcion 2)

>l
<

A 4

sqlconexion
(opcidn 1)

,/brobarConexioﬁ\\ /" Retorna ™

< _ Nok|
\\ true

| “ »o
\\7 Error 7/
T
Slv,
v

e \‘\
{ Retorna
\_sglconexion /

& n

Figura 1: Diagrama de flujo de método obtenerCadenaConexion
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public string obtenerCadenaConexion()

{

string servidor = Settings.Default.Servidor;
string usuario = Settings.Default.Usuario;
string contrasefia = Settings.Default.Contrasefa;
string database = Settings.Default.Database;

if (servidor == "")

{

MessageBox.Show("Ingrese los datos del servidor SQL", "Error",
MessageBoxButtons.0K, MessageBoxIcon.Error);

return "Error";

}

else

{

if (usuario == "" && contrasefa == "")

sqlconexion = "Server=" + servidor + "\\SQLEXPRESS; " + "database=" +

database + "; integrated security=yes";

else

{

sqlconexion = "Server=" + servidor + "\\SQLEXPRESS; " + "database=" +
database + ";User ID=" + usuario + ";Password="

+ contrasena +

}

if (probarConexion(sqlconexion) == true) return sqlconexion;

;integrated security=false";

else return "Error";

}
}
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Método probarConexion

Ve 1.2 B ‘\\‘
{
\ ProbarCo nexion /

Crear variable
SglConnection

" Pruebade ™
< 2 . =N Reti false |
‘\C\onexion exltos_gx‘ 0’-.\ etorna ta SE,r

| Retorna true |
\ )

e

Figura 2: Diagramé de fiujo de método probarConexion

private bool probarConexion(string cadena_conexion)
{

SqlConnection cnn = new SqlConnection(cadena_conexion);
try

{

cnn.Open(); cnn.Close(); return true;

}

catch

{

cnn.Close();

return false;

}

}
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Formulario Datos_Servidor

B

| 2.- Datos_Servidor |

No < Boton Aceptar —Si— 2.1.- button1_Click_1 {Aceptar)
|
No
b 4
—x’:: Boton Cancelar:::ﬁ:—Si—b 2.2.- button2_Click_1 (Cancelar)

Figura 3: Diagrama de flujo de formulario Datos_Servidor
Boton aceptar (buttonl Click 1)
private void buttonl Click_1(object sender, EventArgs e)

{

accion = true; Settings.Default.Database = "master";
Settings.Default.Servidor = textBoxl.Text; Settings.Default.Usuario
= textBox2.Text; Settings.Default.Contrasefa = textBox3.Text;
Settings.Default.Save();

this.Close();

}

En este evento se llevan a cabo siete pasos:
1. Lavariable global accion tipo bool, toma el valor “ true” .
2. Variable de aplicacion Database, toma el valor “ master” .
3. Variable de aplicacion Servidor, toma el valor obtenido en textBox1.
4. Variable de aplicacién Usuario, toma el valor obtenido en textBox2.
5. Variable de aplicacion Contrasefia, toma el valor obtenido en textBox3.
6. Se guarda el valor de las variables de aplicacion.

7. Se cierra el formulario.
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Botdén cancelar (button2_Click_1)

private void button2_Click_1(object sender, EventArgs e)

{

accion = false; Settings.Default.Database = ;

Settings.Default.Servidor = ; Settings.Default.Usuario = ;
Settings.Default.Contrasena = ""; Settings.Default.Save(); this.Close();

}

En este evento se llevan a cabo siete pasos:

1. Lavariable global accion tipo bool, toma el valor “ false” .

({3

2. Variable de aplicacion Database, toma el valor

“ o

Variable de aplicacion Servidor, toma el valor

W

Variable de aplicacion Usuario, toma el valor
5. Variable de aplicacion Contrasefia, toma el valor “ ”
6. Se guarda el valor de las variables de aplicacion.

7. Se cierra el formulario.

Formulario Crear_BD

3.- Crear_BD )
- - /.
»
»
Y
No < Boton Siguiente _ ——Si—¥» 3.1.- button3_Click (Siguiente) <__ Boton Crear >——5i—» 3.3.- buttonl_Click (Crear)
| | I
No No
~ * No * ) 3.4.- backgroundWorkerl_DoWork

L—" Botén Cancelar —Si—p3.2.- button2_Click (Cancelar) L Botdn Cancelar >

¢Reporte de
Progreso?

_—Si—p 3.5.-backgroundWorkerl_ProgressChanged

- :
No

v ~

— ¢éFinalizé? ——Si—P 3.6.- backgroundWorker1_RunWorkerCompleted

Figura 4: Diagrama de flujo de formulario Crear BD
99



Boton siguiente (button3_Click)

private void button3_Click(object sender, EventArgs e)

{

if (this.textBox2.Text != "" || this.textBox5.Text != "")

{

this.textBox2.Visible = false; this.textBox5.Visible = false;
this.label7.Visible false; this.label8.Visible = false;
this.label9.Visible false; this.button3.Visible = false;
this.labell.Visible true; this.label2.Visible true;
this.label3.Visible = true; this.labeld4.Visible = true;
this.label5.Visible true; this.textBox1l.Visible = true;
this.textBox3.Visible = true; this.textBox4.Visible = true;
this.buttonl.Visible = true; this.button2.Visible = true;

}
}

Como podemos observar, éste método solamente permite visualizar y esconder ciertos

componentes; para que los componentes que ya hayan sido empleados, no obstruyan

con los previos a usar. Y asi poder continuar con el llenado de datos.

Botdn cancelar (button2_Click)

private void button2_Click(object sender, EventArgs e)

{
Settings.Default.Servidor = ""; Settings.Default.Usuario = "";
Settings.Default.Contrasefna = ""; Settings.Default.Database = "";

Settings.Default.Save(); this.Close();
System.Windows.Forms.Application.ExitThread();

}

En este evento se llevan a cabo siete pasos:

“n

1. Variable de aplicacién Servidor, toma el valor “” .
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Variable de aplicacion Usuario, toma el valor “” .

Variable de aplicacion Contrasefa, toma el valor “ ” .

> W N

Variable de aplicacion Database, toma el valor “” .

o

Se guarda el valor de las variables de aplicacion.
6. Se cierra el formulario.
7. Finaliza la aplicacion.

Boton crear (buttonl_ Click)

[3.3.- button1_Click (Crear) '}

Database = master

. "éTextBoxl()TextBox?ﬁ’i“ . Mensaje de
"~ TextBox4 vacios? Advertencia

No
4

e 'fextBo;é“ .
< = _—No—

.,,‘TextBox{{,,,,""

I
Si

Mensaje de
Advertencia

I

" ¢TextBox3 es K:‘,‘;—No—)

Asignar valor a
“~._email valido? .

Label29

i

Si
Y

Se cambia de vista

|

1.1
obtenerCadenaConexion

Figura 5: Diagrama de flujo de botdén crear (buttonl_Click)

private void buttonl Click(object sender, EventArgs e)

{

Form2 x = new Form2();
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if(this.textBox1.Text !=""||this.textBox3.Text !=""||this.textBox4.Text
!=||||)

{ if (this.textBox3.Text == this.textBox4.Text)
{ if (x.IsValidEmail(this.textBox3.Text) == true)

{

this.labell.Visible

false; this.label2.Visible false;
this.label3.Visible false; this.label4.Visible false;
this.label5.Visible false; this.textBox1l.Visible = false;
this.textBox3.Visible = false; this.textBox4.Visible = false;
this.buttonl.Visible = false; this.button2.Visible = false;

this.label6.Visible = true;

this.progressBarl.Visible = true;

sqlconexion = conexion.obtenerCadenaConexion();
backgroundiWorkerl.RunWorkerAsync();

telse

label29.Text = "**El formato del correo es incorrecto**";
telse

MessageBox.Show("Los correos no coinciden, verifiquelos", "Advertencia",
MessageBoxButtons.OK, MessageBoxIcon.Asterisk);

} else

MessageBox.Show("Uno o mas campos se encuentran vacios, todos los campos
son obligatorios", "Advertencia", MessageBoxButtons.OK,
MessageBoxIcon.Asterisk);}

Analizamos que los “ TextBox” no estén vacios. Si los tres “ TextBox” tienen algun
valor, proseguimos Yy verificamos que el “ TextBox3” y “ textBox4” , es decir, el correo y
confirmacion  del mismo, sean idénticos. Si esta condicion se cumple, entonces
comprobamos que la direccion de correo ingresada contenga una estructura valida, a

través del método IsValidMail(string).
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El cual retornara un valor “ true” o “ false” si es valido o invalido respectivamente. Si es
una direccién de correo valida,” SE CAMBIA VISTA” es decir ; ocultamos los “ Labels,
TextBox y Buttons” dejando el area limpia, para visualizar un “ progressBar” el cual
nos indicara el porcentaje de avance de la creacién de la Base de Datos. Obtenemos
la cadena conexion a través del método 1.1 obtenerCadenaConexion. Enseguida

dejamos trabajando el backgroundWorker.

Evento backgroundWorkerl DoWork

‘I
' backgroundWorkerl_DoWork /

v

Crear variable
SglConnection

v

Guardamos variables
de aplicacién

Obtenemos una
contrasefia aleatoria y
se encripta

Se crean instrucciones Sql,
en variables tipo String

Se crean variables
SqlCommand, con las
variables string creadas
anteriormente

Abrimos conexién Sql

v

Se ejecutan las variables ¢
SqlCommand

Se reporta progreso al
ProgressBar

~Finalizé~__
ejecucién de §
-_intrucciones -~

~._Sql _~

S
v

Enviar Correo Electrénico

v

Se cierra conexion Sql

Figura 6: Diagrama de flujo de backgroundWorkerl DoWork
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private void backgroundWorkerl DoWork(object sender, DoWorkEventArgs e)

{ SqlConnection cnn = new SqlConnection(sqlconexion); Login log = new
Login();

this.textBox2.Text;
this.textBox5.Text;

Settings.Default.Serv_User
Settings.Default.Serv_Pass
Settings.Default.Save();

string pass = log.contrasefa();

string Encriptado = log.Encriptar(pass, "pass75dc@avcle”, "s@lAvc",
"MD5", 1, "@1B2c3D4e5F6g7H8", 128);

string queryl = "CREATE DATABASE PlanAgr";

string query2 "CREATE LOGIN [" + this.textBox2.Text + "] WITH
PASSWORD=N’" + this.textBox5.Text + "’, DEFAULT_DATABASE=[PlanAgr],
CHECK_EXPIRATION=OFF, CHECK POLICY=OFF";

string query3 = "EXEC master..sp_addsrvrolemember @loginame = N’" +
this.textBox2.Text

+ "’ ,@rolename = N’sysadmin’";

"USE PlanAgr";

string query4

string query5 = "CREATE USER [" + this.textBox2.Text + "] FOR LOGIN [" +
this.textBox2.Text

+ "1";

string query6 = "CREATE TABLE Login(Usuario VARCHAR(25) PRIMARY KEY NOT
NULL,

Contrasefia VARCHAR(50) NOT NULL, Modulo VARCHAR(15) NOT NULL, Correo
VARCHAR(60) NOT NULL)";

string query7 = "INSERT INTO Login VALUES(’" + this.textBox1l.Text + "’,’"
+ Encriptado

+

’,’Administrador’,’" + this.textBox4.Text + "’)"; SqlCommand cmdl = new
SqlCommand(queryl, cnn); SqlCommand cmd2 = new SqlCommand(query2, cnn);
SqlCommand cmd3 = new SqlCommand(query3, cnn); SqlCommand cmd4 = new
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SqlCommand(query4, cnn); SqlCommand cmd5 = new SqlCommand(query5, cnn);

SqlCommand cmd6é = new SqlCommand(query6, cnn); SqlCommand cmd7

SqlCommand(query7, cnn);
try
{

cnn.Open();

cmdl.ExecuteNonQuery(); //Crea la base de datos

backgroundiWorkerl.ReportProgress(10); System.

Threading.Thread.

cmd2.ExecuteNonQuery(); //Crea la base de datos

backgroundWorkerl.ReportProgress(25); System.

Threading.Thread.

cmd3.ExecuteNonQuery(); //Cambia a la nueva base de datos

backgroundWorkerl.ReportProgress(35); System.

Threading.Thread.

cmd4.ExecuteNonQuery(); //Crea la tabla Usuarios

backgroundWorkerl.ReportProgress(50); System.

cmd5. ExecuteNonQuery(); //Ingresa un usuario

backgroundWorkerl.ReportProgress(65); System.

cmd6.ExecuteNonQuery(); //Ingresa un usuario
backgroundWorkerl.ReportProgress(75); System
cmd7.ExecuteNonQuery(); //Ingresa un usuario
backgroundWorkerl.ReportProgress(85); System
log.afadir_mail(this.textBox3.Text,

Threading.Thread.

por defecto

Threading.Thread.

por defecto

.Threading.Thread.

por defecto

.Threading.Thread.

= new

Sleep(500);
Sleep(500);
Sleep(500);
Sleep(500);
Sleep(500);
Sleep(500);

Sleep(500);

this.textBox1l.Text, pass); backgroundWorkerl.ReportProgress(100);
System.Threading.Thread.Sleep(500); cnn.Close();

accion = true;

}

catch (Exception ex)

{

MessageBox.Show(ex.Message, "Error al crear
MessageBoxButtons.OK, MessageBoxIcon.Error);

cnn.Close();
accion = false;

}
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}

Se crea la variable Conexion, como se ha hecho previamente para cualquier consulta
Sql, posteriormente se obtienen los datos de los textBox2 y textBox5, y se almacenan

en las variables de aplicacion Serv_User y Serv_Pass respectivamente.

Se obtiene una contrasena aleatoria con el método “ contrasena” localizado en la Clase
Login, que se des- cribe en el Anexo de la Clase mencionada. Dicha contrasefia se envia

como parametro al método “ Encriptar” localizado en la misma Clase Login.

Se crean 7 variables tipo String cuyo contenido seran instrucciones Sql, dichas
instrucciones seran la crea- cion de la base de datos, creacion de la tabla Login para

inicio de sesidn, asi como una conexidon remota.

Se crean las variables SglCommand con las variables String que se crearon
anteriormente, por lo cual debemos contar con 7 variables SglCommand. Se abre
conexion Sqgl y se ejecutan los 7 comandos Sql, por cada ejecucion de un comando se

realiza un reporte al progressBar y se hace una pausa de 500 milisegundos.

Al finalizar las 7 instrucciones Sql se envian los datos de acceso al Usuario a través de
un correo electrénico que nos ha proporcionado con anterioridad. Si hubo algun error a

lo largo del evento, la variable accion de tipo Bool, tomara el valor “ false” .

Evento backgroundWorkerl RunWorkerCompleted

private void backgroundWorkerl RunWorkerCompleted(object sender,
RunWorkerCompletedEventArgs e)

{ if (accion == true)
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{ if (MessageBox.Show("Base de datos creada correctamente"”, "jHecho!",
MessageBoxButtons.OK,MessageBoxIcon.Information) == DialogResult.OK)

this.Close()

} else

{

if (MessageBox.Show("No se pudo crear la Base de Datos", "jError!",
MessageBoxButtons.OK,

MessageBoxIcon.Error) == DialogResult.OK)

this.Close();

}
}

Se comprueba el valor de la variable accion, si al finalizar el evento 3.4 , contiene un
valor ” true” entonces se despliega un mensaje indicando que la Base de Datos se
ha creado correctamente. De lo contrario se desplegara el mensaje de que no se ha

podido crear la Base de Datos.

Formulario inicio

Inicio
AN S
4.1
obtenerDatosServidor

v

4.2
ConectarAplicacion

v

4.2
ConectarAplicacion

" ¢éConexién
T~ exitosa?

o

Si
A 4
4.3 ‘

buscarBaseDeDatos

Figura 7: Diagrama de flujo de formulario Inicio
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Método obtenerDatosServidor

| 41 A
"‘pbtener‘DatosSer‘Vidom‘

e a2
‘_“.\ferwdor_ No— ConectarAplicacion

‘\_],’
Si,
4
2
Datos_Servidor
o No

Accion = false —I

T

Si
[/ Termina la
\._ Aplicacién /“

Figura 8: Diagrama de flujo de método obtenerDatosServidor

void obtenerDatosServidor()

{

if (Settings.Default.Servidor == "")
{
ds.ShowDialog();

if (ds.accion == false) //si Cancela en el otro form la aplicacion
finaliza

Application.Exit();

else ConectarAplicaion();
} else

{

ConectarAplicaion();

}

}
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Se verifica que la variable de aplicacion “ Servidor” contenta una cadena vacia, si
esto es verdadero se obtienen los datos del servidor como se explica en el punto 4, de
lo contrario nos dirigimos al método ConectarAplicacion. Si al regresar del método
Datos_Servidor la variable accion contiene un valor “ false” entonces terminara la

aplicacién, sies “true” entonces nos dirigimos al método ConectarAplicacion.

Método conectarAplicacion

{ 4.2
\ ConectarAplicacion /

Se indica en un label que
se intenta realizar la
conexion

1.1
obtenerCadenaConexion
e : Retorna e sicp Se indica en un label que la
. “Error” conexion ha sido exitosa
T ¢
\ 4 43

No ]
Se indica en un label que buscarBaseDeDatos ‘

no se ha podido conectar

v

2
Datos_Servidor

Accion = false _;:—No+ 4.2 ConectarAplicacion

5
N A

Finalizala
\_ aplicacién  /

Figura 9: Diagrama de flujo de método conectarAplicacion

private void ConectarAplicacion()
{
this.label2.Text = "Conectando...";

this.label2.Refresh();
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sqlconexion = conexion.obtenerCadenaConexion();

if (sqlconexion == "Error") //Es usuario cliente y faltan datos de
servidor

{

this.label2.Text = "No se ha podido conectar al servidor";

this.label2.Refresh();

ds.ShowDialog(); //Espera los resultados if (ds.accion == false)
Application.Exit();

else

ConectarAplicaion();

}

else

{

this.label2.Text = "jConexion exitosa!"; this.label2.Refresh();
System.Threading.Thread.Sleep(1000); buscarBaseDeDatos();

}
}

Indicamos mediante el label2 con el texto “ Conectando. . .”, que estamos intentando
realizar la conexiéon. Mandamos a llamar el método 1.1 obtenerCadenaConexion, si
retorna “ Error” indicamos a través del mismo label2 “ No se ha podido conectar al
servidor” . Y mandamos a llamar el Formulario 4 Datos_Servidor para obtener los datos

de conexion, y una vez mas intentamos una conexion con el método 4.2.

Por el contrario, si al regresar del método 1.1 la cadena es diferente a “ Error’ ,
entonces indicamos mediante el mismo label2, “ jConexién exitosa!” y llamamos el

método 4.3.
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Método buscarBaseDeDatos

‘I/ 43 ‘\‘.‘
'.\bucarBaseDeDatos/f‘

Se indica en un label que
se estd buscando la base
de datos.

v

Se asigna valor a la variable
de aplicacion Database

v

1.1
obtenerCadenaConexion

Se indica en un label que la

"~ Retorna -

< “Error” ‘:,‘:’—No—b base de datos ha sido accion = true
/ encontrada
Si
h 4

Se indica en un label que la
base de datos no existe

e N
Finalizala

< g b I S— jon= ]

¢Crear BD? No—J» accion = false —Hﬂ\ aplicacion
N "/ - -
Si

\/

Se indica en un label que la
base de datos se esta creando

3
Crear_BD

< accion = true
//‘

-

Si

Se asigna valor a la variable
de aplicaciéon Database

v

Se indica en un label que la
base de datos se ha creado

Se asigna valor a la variable
de aplicacién Database

—No:

Figura 10: Diagrama de flujo de método buscarBaseDeDatos
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private void buscarBaseDeDatos()

{
this.labell.Text = "Buscando Base de Datos...";
this.labell.Refresh(); Settings.Default.Database = "PlanAgr";

sqlconexion = conexion.obtenerCadenaConexion();

if (sqlconexion == "Error")
{
this.labell.Text = "No existe base de datos";

this.labell.Refresh();
if (MessageBox.Show("No existe la Base de Datos ¢Desea crear una?",

"Mensaje", MessageBoxButtons.YesNo, MessageBoxIcon.Question) ==
DialogResult.Yes)

{

this.label2.Text = "Creando Base de Datos...";
this.labell.Refresh();

Crear_BD cbd = new Crear_BD();

cbd.ShowDialog(); accion = cbd.accion; if (accion == true)
{

Settings.Default.Database = "PlanAgr";

this.labell.Text = "jBase de Datos creada exitosamente!";

this.labell.Refresh(); System.Threading.Thread.Sleep(1000);
this.Close();

}

else

Settings.Default.Database = "master";

}
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else
{ accion = false; Application.Exit();}
} else

{

this.label2.Text = "Base de datos encontrada"”; this.labell.Refresh();
System.Threading.Thread.Sleep(1000);

accion = true;

this.Close();

}

}

Indicamos mediante el label1 con el texto “ Buscando Base de Datos...” que se
procede a localizar la base de datos para la aplicacion. Se asigna a la variable de

aplicacion Database el valor “ PlanAgr” que es el nombre de la Base de Datos.
Mandamos a llamar el método 1.1 obtenerCadenaConexion, si retorna “ Error” se indica
en el labell que no existe la base de datos. Se crea un mensaje, indicando si se desea

crear una Base de Datos, si se acepta se manda a llamar el Formulario 3 “ Crear_DB” .

De lo contrario la variable accion toma el valor “ false” y la aplicacién finaliza.

Si al regresar del método 1.1 el mensaje que retorna es diferente de “ Error” . Se indica
en el label2 que la Base de Datos se ha encontrado y la variable accion toma el valor “
true” . Si al regresar del formulario 3, la variable accion tiene un valor “ true” , se asigna
a la variable de aplicacion Database el valor “ PlanAgr” , de lo contrario se le asigna el

valor “ master” .
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Inicio_FormClosing

private void Inicio_FormClosing(object sender,
FormClosingEventArgs e)

{

if (accion == true)

{

Settings.Default.Save(); //Todo se guarda aqui

}

else

{

Settings.Default.Database = "master"; Settings.Default.Save();
Application.Exit();

}
}

Cuando se cierre la ventana del Formulario 4, se verificara el valor de la
variable accién, que en el transcurso de la aplicacion habra pasado por
diferentes métodos, asi que, si contiene el valor “ true” , sélo se guardaran los
cambios que se hayan realizado. Por el contrario si tiene un valor “ false” ,
entonces la variable de aplicacién Database tomara el valor “ master” | y la

aplicacion se cerrara.
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