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L0 QUE EN PRIMER lugar espera el
lector es una definiciéon breve y
clara de un Centro Mecanografico.
Lamentamos no poder satisfacer
esta expectativa debido a que exis-
te una variadisima gama de Cen-
tros Mecanograficos, cada uno de
los cuales desarrolla funciones muy
especificas y seria necesario por
tal motivo dar una definicién par-
ticular para cada uno de ellos.

Las senoritas Laura Cesca (centro) v
Ana Maria Gomez (derecha) estéin ope-
rando dos maguinas perforaderas para
registrar en tarjetas mecanograficas
los movimientos de repuestos ocurridos
en los Depositos de Caseros vy Echeve-
rrin de Fiat Argentina. La Ssefiorvita
Sasana Cordero (izquierda) esta ope-
rando una maguina verificadora para
contrelar la exactitud de Ilas registra-
ciones efectuadas por Ias dos primeras
senoritas,

Después de esta premisa pode-
mos ofrecer una definicién genera-
lizada que se adapte a cualquier ti-
po de Centro Mecanografico:

Un Centro Mecanogrdfico es un
organismo que Se ocupa de la
elaboracion automdtica de datos.

De esta definicidén, necesaria-
mente ambigua, surgen otras pre-
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guntas tales como: ;cuales son los
datos que elabora? ;cémo los ela-
bora? ;con cuales maquinas? ;pa-
ra qué sirven las elaboraciones que
cumple?

En primer lugar debemos acla-
rar que existen dos tipos principa-
les de maquinas que componen un
Centro Mecanografico: las llama-




das convencionales y las electréni-
cas.

En este primer articulo tratare-
mes de explicar en lineas generales
cuales son las maquinas que com-
ponen un Centro Mecanografico
convencional, cuales son las fun-
ciones que desarrolla y cuales los
trabajos que generalmente se me-
canizan.

En sucesivos articulos tratare-
mos sobre los sistemas electrénicos,
sobre el sistema organizativo de
nuestro Centro Mecanogriafico y
sobre el futuro desarrollo de la
mecanizacién prevista en nuestro
Grupo Empresario.

Pero antes de hablar de las ma-
quinas y de sus funciones nos pa-
rece oportuno exponer algunos de-
talles acerca de la tarjeta mecano-
grafica. Esta estd constituida por
una cartulina dieléctrica cortada
en forma rectangular de medidas y
espesor constantes. Esta cartulina
tiene 80 columnas, en caca una de
las cuales pueden registrarse ni-
meros, letras y caracteres especia-
les en forma de perforaciones.

La primera funcién que desarro-
lla el Centro Mecanografico es la
de perforar en las tarjetas descrip-
tas los datos remitidos por las ofi-
cinas periféricas a cuyo servicio
esta el Centro.

LA PERFORADORA

Presentamos de esta manera la
primera maquina, es decir la per-
foradora. Como su nombre lo in-
dica, ésta sirve para producir per-
foraciones sobre las tarjetas meca-
nograficas en las columnas prees-
tablecidas y en la exacta posicidén
para ser leidas y procesadas correc-
tamente.

La perforadora es accionada por
una operadora y esta dotada de va-
rios dispositivos automaticos que
simplifican y aceleran el tiempo de
perforacién. La alimentacién de
las tarjetas es automaética, no es
necesario que para cada ndmero o
letra se sepa cuédl es la perforacién
que los representa, siendo suficien-
te que la operadora tipee la infor-
macion que se debe registrar me-
diante un teclado muy similar al de
una maquina de escribir; la maqui-
na, valiéndose de un dispositivo in-
terno de codificacién, convierte los
caracteres tipeados a perforaciones
en la tarjeta. Por otra parte no es
necesario que la operadora fije la
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primera columna de cada zona a
partir de la cual debe iniciar la
perforacién de los datos, debido a
que este trabajo se programa de
antemano para cada tipo de tarje-
ta; la tarjeta—programa se coloca
sobre un dispositivo que provocara
el avance automatico de la tarjeta
hasta la primera columna de la zo-
na a perforar; naturalmente la tar-
jeta—programa debe ser cambiada
para cada tipo de tarjeta a perfo-
rar.

LA VERIFICADORA

Pero un Centro Mecanografico
no puede conformarse con datos
perforados en base a documentos
originales enviados por las oficinas
periféricas, ya que podrian produ-
cirse errores de perforacién. Es és-
te el momento entonces de presen-
tar la segunda méquina, es decir
la verificadora.

Esta maquina verifica la exacti-
tud de las perforaciones y tiene
una estructura muy similar a la de
la perforadora, con la Unica dife-
rencia que, en lugar de accionar
punzones de perforacién, acciona
circuitos eléctricos. También esta
maquina es accionada por una ope-
radora que debe ejecutar las mis-
mas operaciones efectuadas por la
operadora de la miquina perfora-
dora. Si no hay igualdad entre las
digitaciones recibidas por el tecla-
do y las perforaciones existentes
en la tarjeta, la maquina bloquea
la tarjeta para que se repita la di-
gitacién de manera que se pueda
constatar si se trata de un error
de perforacién o de verificacion.

Las tarjetas con perforaciones
errdneas son reperforadas y reve-
rificadas. El porcentaje de erro-
res, después de la verificacion con
respecto a los datos de los docu-
mentos originales, se acerca al ce-
ro; a partir de este momento las
tarjetas pueden pasar con toda
tranquilidad a las elaboraciones
sucesivas.

Hemos concentrado algo la aten-
cién sobre la fase de perforaciom y
verificacién con el objeto de poner
en evidencia dos cosas: 1) si un
dato registrado sobre el documento
original es erréneo, sera conside-
rado como exacto en el Centro Me-
canografico porque al perforirselo
y verificarselo no origina ninguna
sefializacién de error; en otras pa-
labras, el Centro Mecanografico
ignora si los datos enviados por

las oficinas periféricas son correc-
tos o0 no. 2) los demas tipos de
maquinas que componen el Centro
Mecanografico poseen sistemas au-
tomaticos de control que ofrecen a
los procedimientos un alto indice
de seguridad. Llegamos a la con-
clusioén, de esta manera, que si bien
existe la certeza en las elaboracio-
nes internas del Centro, no se debe
creer que siempre sea posible po-
ner en evidencia los errores come-
tidos antes de que los datos lleguen
al Centro.

Es util destacar que un solo da-
to perforado en tarjeta mecanogra-
fica sirve para obtener una enor-
me cantidad de resultados segin
las necesidades; aqui se evidencia
una de las principales caracteristi-
cas de potencialidad de un Centro
Mecanografico. En efecto, una vez
perforado y verificado un dato, és-
te puede ser utilizado todas las ve-
ces que se desee sin que exista la
necesidad de verificarlo varias ve-
ces como ocurre en los procedi-
mientos manuales.

Trataremos ahora de ofrecer
ana idea general acerca de las otras
maquinas que componen un Centro
Mecanografico convencional y de
sus funciones.

CLASIFICADORA

Esta maquina sirve para agru-
par un lote de tarjetas en el orden
deseado. Puede efectuar clasifica-
ciones de grupos de letras en orden
alfabético y de grupos de nimeros
por orden creciente o decreciente.

La méquina lee una columna por
vez y envia a cada uno de los 13
casilleros que posee las tarjetas que
tienen perforaciones iguales en la
misma columna. Repitiendo la ope-
racién por el nimero de columnas
fijado, se obtendra el paquete de
tarjetas ordenado alfabéticamente
o en orden numérico. La velocidad
de la maquina varia segun el tipo:
desde 600 hasta 2.000 tarjetas por
minuto.

INTERCALADORA

Esta maquina puede ejecutar va-
rias operaciones, siendo la princi-
pal la de fusionar dos paquetes de
tarjetas, ordenados segtin un deter-
minado cédigo, en un solo paquete
ordenado segun el mismo cédigo.
Al mismo tiempo controla que los
dos paquetes se encuentren en or-
den secuencial y puede rechazar en




un casillero separado las tarjetas
que no se encuentren en orden o
aquellas que no tengan compafiera
en el paquete correspondiente o to-
das las tarjetas que tengan una
cierta perforacién en una determi-
nada columna. Posee velocidad va-
riable segun el tipo: de 400 hasta
1.300 tarjetas por minuto.

REPRODUCTORA

Esta méaquina produce perfora-
ciones en forma completamente au-
tomatica, reportando los datos des-
de una tarjeta a todas las siguien-
tes, de un grupo de tarjetas a otro
grupo, cambiando también el orden
de los datos, a una velocidad de 100
tarjetas por minuto.

INTERPRETE

Imprime en letras y nimeros so-
bre varias lineas de las tarjetas
los datos perforados en las mismas
a una velocidad de 100 tarjetas por
minuto. Est4 dotada ademas de un
dispositivo para transcribir los da-
tos sobre fichas—cuentas.

CALCULADORA

Sirve para ejecutar las operacio-
nes aritméticas sobre los datos con-
tenidos en las tarjetas y perfora
los resultados en zonas previstas.
Los resultados pueden ser perfo-
rados sobre la misma tarjeta en la
cual ha leido los datos para el
célculo o sobre la tarjeta siguiente
individualizada por una perfora-
cién especial en una determinada
columna; estas dos operaciones
pueden también ser ejecutadas si-
multdneamente. La velocidad de la
maquina varia de acuerdo a la can-
tidad de operaciones y perforacio-
nes a cumplirse.

LA TABULADORA

Es ésta la maquina mas impor-
tante y al mismo tiempo la maés
compleja de todas las demés que
componen un Centro Mecanografi-
co convencional. Esencialmente
sirve para imprimir sobre determi-
nados formularios los datos conte-
nidos en las tarjetas y puede eje-
cutar sumas y restas tanto sobre
los datos contenidos en una sola
tarjeta como sobre los de un grupo
de tarjetas con la posibilidad de
imprimir los resultados de tales
operaciones. Tiene la posibilidad
de relevar el cambio de cédigo de
un grupo a otro que le sigue inme-

Kl seiior Heriberto Comastri
esta atendiendo a la maqui-
na en primer plano para in-
tercalar las tarjetas de cos-
tos unitarios de los repues-
tos con las de movimiento de
los mismos perforadas y ve-
Ticadas en el ciclo anterior.
La maquina en segundo pla-
no, atendida por la seiiorita
Nélida Irgang, esta regis-
trando automaticamente los
costos unitarios sobre las
tarjetas de movimientos.

El operador, seiior Roberto Cas-
tro, esta dando el iltimo toque al
panel que envia las instrucciones
a la maquina calculadora para
que multiplique las cantidades
movidas de cada repuesto por
sus respectivos costos unitarios,
perforando el resultado de la
operacion en las mismas tarjetas
de movimientos

s ésta la maquina tabula-
dora que imprime en carac-
teres comunes el resultado de
los movimientos en los men-
cionados Depdsitos. Los re-
sultados son registrados a
razén de $.000 movimientos
por hora, arrojando al mis-
mo tiempo totales por niime-
ro de articule, por Concesio-
nario ¥y por zona.

Las operaciones que es-
taban efectuando estas
mdquinas al momento de
las fotos constituyen una
de las innumerables ta-
reas que pueden realizar
al servicio de la Empresa
con la colaboracion de sus
capacitados operadores
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diatamente y de efectuar un com-
plejo programa de calculo y de im-
presiéon antes de pasar a considerar
el grupo de tarjetas siguiente. La
tabuladora se encarga de hacer
avanzar en forma completamente
automatica el formulario sobre el
cual imprimira los datos segin las
ordenes recibidas desde el panel de
mando. La velocidad de la maqui-
na es de 150 ciclos por minuto,
siendo elaborada una tarjeta por
cada ciclo.

Las méquinas descriptas son las
que generalmente, en una o maés
unidades segin las necesidades de
un Centro Mecanografico, cumplen
automaticamente todas las opera-
ciones que de otra manera deberian
ser confiadas al trabajo humano.

No se puede establecer con pre-
cisién cuél es el volumen de datos
por el cual conviene utilizar el Cen-
tro Mecanografico. Pero podemos
afirmar que cuando el jefe de una
oficina comienza a descubrir que,
aunque aumente el personal, no lo-
gra sostener el ritmo prefijado sin
que peligre la precisién de los re-
sultados, se presenta el momento
de considerar seriamente la posibi-
lidad de mecanizar los procedi-
mientos.

En la eleccién de las operaciones
para mecanizar es necesario pres-
tar mucha atencién; se tratara de
mecanizar en primer lugar las ope-
raciones con caricter repetitivo
que se desarrollen segin métodos
bien determinados y aquellas ope-
raciones distintas que utilizan los
mismos datos bésicos. Por ejemplo,
las estadisticas de ventas utiliza-
ran evidentemente los datos deri-
vados de la facturaciéon. Mecani-
zando esta ultima operacién po-
dran obtenerse en forma absoluta-
mente exacta las estadisticas como
subproducto de los procedimientos
de facturaciéon. En efecto, es posi-
ble conectar la tabuladora y la re-
productora entre si de manera que
al mismo tiempo que la tabuladora
elabore las facturas, la reproduc-
tora produzca una tarjeta sumaria
que contendria los datos bésicos
para la preparacién de estadisticas
de ventas. Esto evita la perfora-
cién y la verificacién de los datos
iniciales.

Por otra parte un grupo de tar-
jetas ya utilizadas para una ela-
boraciém puede ser clasificado se-
gun un determinado cédigo e in-
tercalado con otro grupo de tarje-
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tas para obtener otros informes o
para poner en evidencia ciertas si-
tuaciones.

Todas las maquinas que compo-
nen un Centro Mecanografico de-
ben constituir un conjunto unita-
rio en el sentido de que no deben
producirse cuellos de botella entre
una maquina y otra, que provoca-
rian el atraso de todas las opera-
ciones siguientes. Es necesario en-
tonces un calculo preciso de la car-
ga de maquinas toda vez que se
emprenda un nuevo trabajo de ma-
nera de ver si la capacidad actual
es suficiente para cubrir las exi-
gencias, o si es necesario aumen-
tar el nimero de maquinas y cua-
les maquinas son las que se deben
aumentar.

Si el lector tiene la oportunidad
de visitar un Centro Mecanografi-
co observa que las maquinas per-
foradoras y verificadoras son las
mas numerosas (a menos que se
utilicen otros sistemas de entrada
de datos) porque son mas lentas
que las demas maquinas, en cuan-
to estan atadas a la intervencién
manual y no podrian sostener el
ritmo de alimentacién suficiente
para mantener el trabajo de todo
el complejo.

Generalmente es la maquina que
suministra los resultados de las
elaboraciones la que determina la
cantidad de maquinas, que la pre-
ceden en las elaboraciones. Sera
necesario entonces tener en cuenta
que la tabuladora posee una veloci-
dad de 150 tarjetas por minuto y
que es oportuno que trabaje el ma-
yvor tiempo posible (naturalmente
en modo productivo) de manera
que se pueda repartir sobre una
gran mole de trabajo el costo de
alquiler o de adquisicién y los otros
costos fijos.

Si nos detenemos a pensar que
la tabuladora puede imprimir 150
lineas por minuto podemos tener
una idea de la cantidad de datos
que puede suministrar en una hora
o en un dia. Cada linea puede con-
tener hasta 120 caracteres, y si
calculamos que en una hoja normal
hay aproximadamente 30 lineas lle-
gamos a la conclusién que pueden
ser impresas 5 por minuto, 300 por
hora, 2.400 por un dia normal de
trabajo de 8 horas, y todos estos
datos se encuentran verificados
por controles internos de maquina
vy por totales de balanceo que no
exigen ningin tiempo complemen-
tario. X¥Q

DANIEI. ROEL MORA
(. Investigacines y Estudios

Buenos Aires

DESDE LOS ALBORES de su vida in-
dependiente los paises latinoameri-
canos acariciaron la idea de estre-
char vinculos en el campo econé-
mico. Sin embargo, hasta la firma
del Tratado de Montevideo en 1960,
en el que se establece una Zona
de Libre Comercio y se crea la
ALALC —Asociaciéon Latinoameri-
cana de Libre Comercio— aquella
vieja idea no habia dejado de ser
una expresion de deseos.

Seria largo enumerar las causas
de la demora, pero lo cierto es que
los paises de la regién orientaron
su intercambio comercial, casi ex-
clusivamente, hacia Europa y los
Estados Unidos.

Las dos guerras mundiales, la
gran depresiéon del 30 y la for-
macién de bloques econémicos, oca-
sionaron serios trastornos e inte-
rrupciones en la mecénica del in-
tercambio tradicional. Ello obligé
a los paises latinoamericanos a in-
tentar la produccién doméstica de
muchos bienes que hasta entonces
habian estado importando.

El complicado proceso de indus-
trializacién se fue llevando a cabo
en cada pais con total prescin-
dencia de lo que estaban hacien-
do los deméas paises latinoamerica-
nos. Asi, se fueron cumpliendo las
etapas mas faciles de la sustitucién
de importaciones, creando indus-
trias que elaboraban bienes de con-
sumo corriente que no requerian
una técnica demasiado avanzada,




