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INTRODUCCTION

Una empresa exitosa es manejada con informacién precisa
y a tiempo. Las decisiones en las empresas son basadas en repor--
tes hechos con esa informacién al minuto en lo m&s posible. Esta
informaci6n al minuto también es necesaria para poder trabajar --
con los niveles mds bajos de inventarios. Por lo tanto es inevita
ble que una identificacifn automdtica de las necesidades de la em
presa, serd una parte integral de las mejoras de la productividad.
Para lograr esa identificacibn automdtica es necesario un sistema
que la realiza. En este trabajo se utilizard un sistema de c6digo
de barras por su bajo costo en implementacifin, por su velocidad,
precisibén v por su facilidad de uso. Cualquier cosa que puede ser
identificada con un nfimero (una pieza, materiales, un trabajador,
una fecha, un proceso, un vendedor) puede ser codificado en ba---

rras.

Los c6digos de barras son una herramienta que podemos -
utilizar para ahorrar tiempe y energfa humana y ademis obtener in

formacién necesaria y a tiempo.

Se utilizarf este sistema de c6digo de barras enfocado
a una empresa porque se quiere maximizar la eficiencia del con---
trol de la produccifn. Su aplicacién se enfocari en el control de
almacenes dando una explicacién completa de su disefio. Este tipo
de controles son necesarios para aumentar la productividad de la
empresa y asf poder competir no sflo en un mercado interno, sino

también en el exterior del pafs, va que la productividad signifi-



ca una mejor utilizacidn de los recursos de la empresa y por lo --

tanto un menor costo y una mayor competividad del producto.

El objetivo principal para el disefic de este sistema es:
- Disefiar una forma eficiente, rdpida y precisa para re-
colectar informacifn en los almacenes aumentando la productividad

de estos y del personal que en ellos trabaja.

Los objetivos secundarios son:
- Mantener una base de informacién dentro de la memoria
de la computadora, necesaria para procesar la informacifn de los -

almacenes.

- Generar reportes estadfsticas para ayudar a la toma de

decisiones en almacenes por parte de la direccifn.

Para conseguir estos objetivos el estudio se dividi6 en

cinco capfitulos.

En el primer capftulo se da una explicacifén completa de
la forma en que se manejan en la actualidad los almacenes. Esto -
es‘necesario para poder comprender las mejoras que se llevarin a

cabo con el nuevo sistema.

Para poder diseflar en base a los cbdigos de barras un -
sistema, es necesario conocer con que instrumental contamos y que
necesidades tienen para poder funcionar adecuadamente. Por esta -
razbn en el segundo capftulo se hace una seleccién detallada del
instrumental. Esta es una parte importante en el trabajo, porcue

la seleccibn es parte del disefio y como existen cientos de produc
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tores con cientos de funciones en los diferentes aparatos, es muy

f&cil de confundirse.

Ya el diseno del sistema dentro de la empresa en si, se
encuentra en el capitulo tres, en €l se da una explicacién deta--
llada desde la forma de recolectar la informacién hasta un con---

trol que se llevari en cada almacén.

En el capitulo cuarto se plantea el sistema bajo el pun
to de vista de los beneficios a obtener por su implantacibn, al-
gunos de estos se dan con costos generales al estar el disefio en -

uso y sus ventajas sobre que se estd utilizando actualmente.

Por (ltimo, en el quinto capftulo se da una explicacién
del diagrama de flujo del programa de computadora disefada, ya --
que toda la informacién recolectada por medio de los cbdigos de -
.barras no servirfa de nada, si no fuera procesada y obtener infor
macifn adicional, comoc serfan niveles de inventarios, puntos de =

reorden, etc.

Con estos capftulos se cumple con los objetivos propues

tos en un principio, con toda la explicacifn de su solucién.



ANTECEDENTES Y OBJETIVOS

Los c6digos de barras son un lenguaje de mdquina gue se
puede imprimir, disefiados especf{ficamente para introducir informa
cifn a una computadora digital. De hecho los c8digos de barras --
son el Gnico lenguaje de m&quina que se puede imprimir, el cual -
reproduce directamente los unos y ceros que son la base de la 16~

gica interna de una computadora digital.

Estos c8digos son combinaciones de ciertas marcas y es-
pacios, los cuales tienen un cierto orden preestablecido para re-
presentar ciertos caracteres. Los c§digos de barras, por su cuen-
ta, no son mis que herramientas para identificar, ellos tan s6lo
dan ayuda para una informacibén répida sin ser parte del proceso a
légica fundamental. Para que &stos c6digos den un servicio tienen
que depender de otro sistema para que pueda ser utilizados como -
su entrada. Cuando el c6digo es lefdo por su respectivo instrumen
to lector, constituyen una alternativa efectiva para introducir -
informacién a la computadora, siendo ésta la que se encarga de --

procesarla y poder obtener el miximo beneficio del cbdigo.

Pocos avances tecnolégicos han tenido un perfodo de ges
tacién tan largo como son &stos tipos de identificacifn automéitica.
En 1933 se utiliz6 un sensor para un empaquetado automatico en ~--
Suiza, pero la primera aplicacibn de un sistema de cbdigo de ba--
rras en la industria fue en 1969 en la Volkswagen, y s6lo se jus-
tificaba para el ahorro de horas-hombres asociadas con el conteo

de la produccién, sin procesar ese tipo de datos y poder tener un



control total de la producci6n.

<

No fue sino hasta los afios de 1980, 1981 y especialmente
en 1982, que la teconclogia de los sistemas de cb6digos de barras -
ha progresado, y su mayor fmpetu lo ha obtenido para un control de

la produccifén o sistemas de manejo de informacién.

Nosotros como ingenierons manejamos y necesitamos una --
gran cantidad de informacién diaria, por lo tanto podemos darnos -
cuenta de los costos asociados con la recoleccibn de dicha informa
cifn, y adn mds, de los costos asociados por la falta de esa infor
macién actualizada y precisa. La cantidad de informaciﬁn que puede
ser almacenada en los c6digos de barras, hace de &sta té&cnica una
herramienta poderosa. El introducir informacién a una computadora
por medio de éste c6digo es mucho mds ripido que introducir la mis
ma informaci6én por medio del teclado de la misma, y ademis ésta in
formaci6én es mis precisa, ya que la mayorfa de los cbdigos poseen
internamente sumas de prﬁebas que previenen de que lecturas inco--
rrectas sean introducidas a la computadora. La velocidad y preci--
sién a la cual la informacidn puede ser recolectada, es por lo me
nos de 20 caracteres por segundo con un solo movimiento de la mano,*
hecho esto por un individuo sin gran habilidad usando un lector de
mano. El operador toma préctica y experiencia en utilizar el lec-~-
tor en cue8tifn de minutos. Pero, de mayor importancia que la pre-
cisibn es que el descuido humano, los olvidos y la pereza causan -
errores los cuales nunca se podrdn eliminar con medios manuales. -
Adem8s de las ventajas antes mencionadas los cbdigos de barras son

atractivos a las empresas porque existe una gran distribucién no -



muy cara de lenguajes de mdquina para poder ser usados afin por com

putadoras port&tiles.

Bl codificar en barras envuelve cuatro procesos indepen-
dientés, pero como en .todo un buen control, interrelacionados en--
tre sf; estos son: imprimir; leer; transformar de una fase en el -
espacio a una fase en el tiempo (de lo que est& impreso a la memo-
ria de una computadora); aplicar un algoritmo adecuado para desci-
frar la fase en el tiempo; con un esquema preestablecido dentro de
la computadora, se procesa la informacifn a las necesidades del --

usuario.

Las cifras del cédigo de barras estﬁn construfdas de una
serie de barras obscuras separadas por otras barras brillantes. Es
tas barras estdn organizadas de acuerdo a ciertas reglas especifi-
cas, las cuales representan letras, nlmeros o cualquier otro simbo
lo. Pensemos en éstas barras como si fueran los unos y los ceros -
de un lenguaje binario de una computadora. El c6digo es lefdo cuan
do la luz del sensor 6ptico pasa a lo largo de las barras, las ba—
rras obscuras absorben la luz, mientras que las barras brillantes
la reflejan hacia el sensor. Estos patrones de partes luminosas y
partes obscuras son transformados en impulsos eléctricos, que a su

.vez son transformados a informacifn dentro de la computadora.

M&s de 20 diferentes formatos de c8digos de barras se --
han desarrollado desde su primera patente en 1949. La Gnica dife-~--
rencia entxe un c6digo a otro es su formato de bytes; la forma en

qgue los bits estdn organizados para formar la bytes. Algunos de -
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éstos formatos mds utilizados son el UPC (Universal Product Code),
Interleaved 2 de 5, Codabar,C6digo 3 de 9 o 39 y:el Plessey. Algu-
nos son m&s utilizados para ciertos giros de la industria. La ex=-

plicacién de los mé&s utilizados se encuentra dentro del trabajo.

Ademds de utilizar un clerto formato para el c6digo, és-
te puede ser universal, es decir aplicable a cualquier firma en la
industria, o hecho a la medida, disefiado para los requerimientos -

especfficos de cierta industria.

Por todo lo expuesto aquf una forma de identificacién au
tom&tica es la base para maximizar la efectividad de un sistema de
manufactura basado en informacién. El crecimiento actual del Justo
a-tiempo, de los inventarios cero y otras filosoffas a las cuales
no podemos hacer a un lado si es que queremos competir con produc-
tores internacionales, tienen un significado s6lo cuando se puede
introducir informacifn 100% actualizada a los sistemas de control,
por lo tanto esas técnicas dependen y son auxiliadas por sistemas
de c6digos de barras. En un futuro no muy lejano la mayorfa, si es
que no son todos, los productores requeriran del uso de E&stos ti--

pos de cédigos.

De todas las tecnologfas de identificacidén autom&tica --
existentes en el mercado, los sistemas de c®6digos de barras son =--
los m&s manejables en té&rminos de una implementacibn:efectiva y ba
rata, una estandarizacién industrial, velocidad, precisi6n y faci-
lidad de uso. Por esto, éste tipo de c6digos continuardn su creci-

miento r&pidamente y seguirdn siendo el método predominante de una



recoleqciﬁn de informacién automédtica.

Los c6digos de barras significan un cambio en la forma -
en la cual estamos trabajando en las empresas, y como &ste cambio
es para bien, me he decidido en diseflar un sistema para aplicarlo

en una de ellas.

La empresa a la cual se referiri éste trabajo es una em-
presa manufacturera demallas de alambre. En &stos momentos se en--
cuentra en vias de un desarrollc para poder competir en los merca-
dos externos. Para poder lograr &sto se tiene que obtener una pro-
ductividad total en la empresa y asf lograr una disminucién en los
costos totales de la produccifn. La empresa cuenta en la actuali--
dad con 60 empleados y su producto principal final es la tela de -
mosquitero de aluminio. Como no se pueden hacer grandes cambios to
tales en los procesos de manufactura en estos momentos por la si--
tuacifn econfmica actual, la implantacibn del sistema de c6digo de
barras serd para tener un mejor control de almacenes tanto de pro-
ducto terminado como especialmente el de piezas para refacciones,
va que con una minima inversifin se piensa tener un ahorro mayor -
y un aumento de productividad. El ahorro implica una disminucién
de costos, siendo ésta disminucién tanto por la forma de recolec-
tar los datos, como en la minimizacifén de almacenes por el con---

trol a llevar en ellos.

Esto no quiere decir que en un futuro éste sistema ser§
obsoleto, porque sélamente se disefi6 para el control de almacenes,
el trabajo dejard puertas abiertas para disefiar sistemas anexos,

Con 8sta explicacifén se puede deducir que los objetivos del traba
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jo, son el disefio del sistema de c6digo de barras para obtener pa
ra obtener una disminucibn, tanto en el costo del control de alma
cenes como en la disminucién de horas-hombre necesarias para la -

informacién almacenada.



CAPITULO




11

I.- ALMACENES, SU CONTROL Y USO EN LA EMPRESA.

I.1l.- Almacén de producto terminado.

I.1.1.- Proceso de empaquetado de producto.

Antes de entrar a la explicaci6n de como se encuentran -
en la actualidad el almacén de producto terminado, se explicar§ el
proceso anterior a almacenar, que es el del empaquetado de los pro
ductos, ya que en ese momento es cuando se colocan todas las eti--
quetas y demds anuncios que lleva el paquete del producto hasta =~

que alcanza las manos del consumidor.

El producto final que &sta empresa elabora es la tela de
mosquitero, pero en diferentes materiales, forma y medidas. Su pro
ceso de empagquetado es similar para todos ellos. Los diferentes =--

productos terminados son:
Tela de mosquitero.

Material Forma Celor Medida. (mt.)
Aluminio Plana Aluminio 0.60

0.75

0.90
1.05
1.20
1.50

0.393

0.622
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Material Forma Color Medida. (mt.)
7 Alumin16 Corrugada - Alumino 0.60
:_ 0.75
Fibra-dé Vidrio Plana Gris 0.60
0.75
0.90
1.05
1.20
1.50

Fibra de Vvidrio Plana Verde 0.60

1.20

1.50

pdndonos un total de 23 diferentes productos termina
dos. Las medidas de 0.393, 0.495 y 0.622 metros de ancho son medi-
das especiales, pero éstas se producen durante todo el afio pero pa
ra un cliente determinado no para el pfiblico en general.

El lugar fisico en el cual se realiza el empaquetado se -
puede ver en el plano de la parte de la planta a la cual se refie-
re &ste trabajo en el anexo A. La tela de aluminio, despué&s de ser
limpiada, pintada, secada e inspeccionada es enrollada en un embo-
binador, operado manualmente por un solo obrero, dindole é&ste la -
medida de longitud, siendo de 30 metros para todos les anchos me--

nos para las medidas especiales en las cuales su longitud es de 90
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metros. Posterior al enrollado se introduce el rollo de tela en -
la caja de cartén y otro operario se encarga de cerrar las cajas

Yy en el extremo de la misma se pega una etiqueta con las especifi
cacioqes del rollo, siendo las siguientes: Descripcifn del mate--
rial y forma de la tela, descripcifn de la tela (18 x 14 hilos --
por pulgada cuadrada), metros lineales (30 metros), medida de an-
cho segfin el rollo. Los cursogramas y diagramas del proceso y mo-
vimiento se muestran en el trabajo con un detalle mayor de lo ex-

plicado aquf.

Cuando es necesario el producir tela corrugada, des---
pués del enrollado se hace pasar la tela por otra miquina que co-
rruga el material al momento de pasar, por un efecto de presiones
de dientes de engranes. Pasando la m&guina se vuelve a enrollar -
la tela y se sigue el mismo procedimiento de empaguetado que en -
la tela normal descrito anteriormente, s6lo que en la etiqueta en
la caja se indica, ademds de las mismas especificaciones que en -
los demds paquétes, que se trata de tela de mosquitero aluminio =~
corrugado, y se coloca una nota por debajo de la longitud, indi--

cando que &sta medida es antes de corrugar.

La tela de mosquitero de fibra de vidrio no es necesa-
rio de limpiarla o pintarla, por lo tanto es inspeccionada direc=-
tamente y enrollada. Los rollos de este tipo de tela ﬂambién tie-
nen una longitud de 30 metros. Tanto en estos rollos como en los
rollos de tela de aluminio se permiten hacer 2 cortes de tela por
desperfectos, esto es que en un rollo de 30 metros puede estar di

. vidido en 3 piezas de medidas variables., Los pasos que se siquen
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en el enrollado de la tela son los mismos que los que se siguier-
ron para la tela de aluminio. Todo esto se hace en el mismo depar
tamento de la planta llamada zona de pintura. La localizacibn de
este embobinado se puede vér en el plano del local en el anexo A.
Después de estar enrollada la tela se empaqueta, pero no en cajas
de cartén como en el casoc de la tela de aluminio, sino en bolsas
de plé&stico de la medida necesaria. Al introducir la tela en la -
bolsa, también se introduce la etiqueta correspondiente a la tela,
en la cual también se dan todas las especificaciones de ésta. Es-
tas especificaciones son las mismas que se colocan en las demis -
telas, tan s6lo que ahora se coloca: Tela de mosquitero de fibra
de vidrio. Algunas muestras de las etiquetas de los productos se
muestran en el anexo B. EStas operaciones también son realizadas
por dos operarios, uno que enrolla e inspecciona y otro que empa-

queta el producto terminado.

Como promedio diariamente se empaguetan 200 rollos de
tela de aluminio, 50 rollos de tela de fibra de vidrio y 5 rollos
de tela corrugada a la semana. Todas las medidas de anchos de te-~
las pasan por estos enrolladores, pero una a la vez. Por esto en
algunos tiempos se empaquetan rollos de la misma medida y se van
rotando segfin las necesidades en el almacén. Pero estas necesida-
des de almacén no son basadas en datos estadfsticos a ventas,sino
igualando inventarios cuando alguna medida se estaba terminando,
o si alguna otra medida tenfa ventas superiores se producfa mis,
de &sta, Todo esto se basa en la experiencia de los ingenieros de

planta en comunicaci6n directa con las personas de venta. Por lo
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CURSOGRAMA ANALITICO

OPERIRES/MATERIAL /SQU-ER6~

DIAGRAMA num. HOJA num. RPESUMEN
ACTIVIDAD I ACTUAL _} PROPUESTA ECONOMIA
. . e e e
i OBJETO: Tela mosquitero.
{ OPERA. 9
: TRANS. 2
i ACTIVIDAD: ' ESPERA D 1
CT ‘Empaquetado y INSPEC. () 1
‘ Almacenamiento ALMACE. ¢ 2
H
DISTAN(m
METODO : ACTUAL /PROBEESEE {m) 22
| TIEMPO (h/h)
{
i
i OPERARIO(S) FICHA num. COSTO por ¢
! MAN. OBRA
+ { PROPUESTA POR: FECHA: MATERIAL
l‘ APROBADO POR: FECHA: TOTAL
CAN-DIS- {TIEM|
: -TaN- SIMBOLO
: DESCRIPCION TI EAN PO OBSERVACIONES
; DAD FIA
» m | minjOR(OIV
Almacén de tela sin pintar »
Transporte a limpieza 6
| Limpieza Todas estas operaciones
Pintado A se hacen en la misma
Secado maquina
Enrollada.de la tela -
|l _znspeccionar la tela P Se_inspecciona al enrolla
Corte de Ja tela Son _cada 30 metros
Introducir en caja el rollo
Engomar y colocar etiquetas e hace al enrollar
. T~y
Demora hasta que el operario N
pueda llevar producto al
almacén.
L—Lransporte al almacén 18
Descargar material en su lugar .
Apuntar en control
z s .
Almacén de producto terminado
TOTAL 22 912{11112
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tanto invariablemente ha prodﬁcido ciertos desValanceos en las -
ventas y en la produccibn misma, ya que han existido tiempos en
los cuales no se han podido surtir inmediatamente un pedido por
falta de producto terminado de cierta medida en almacenes, debi-
do a una mala planeacifén en cargas de trabajo en las diferentes
miquinas que producen los anchos, asf como en las m4quinas de --
pintura y embobinado. También en ciertas ocasiones han sucedido
lo contrario, se produce mucho de cierto ancho y queda en el al-
macén por un tiempo mayor de lo esperado, ocupando espacio de --
otra medida con mayor venta. Como se puede ver, este tipo de des
valanceos producen costos innecesarios constantes en la empresa

produciendo una baja en su productividad,
I.1.2.~- Entrada al almacén.

Cualquiera de los productos después de haber sido
empaquetados, son acumulados en el mismo lugar hasta que se tie-
ne un ndmero considerable de ellos, y en ese momento es cuando -
el miémo operario que empagqueta el producto los lleva al almacén.
Ese n@mero de paquetes no es fijo, es decir, algunas veces son -
20 y otras son 100 paquetes. Lo que determina el tiempo de lle--
var los paquetes al almacén de producto termiando es algln momen
to en que el operario esté inactivo, y si esto no sucede en la -
jornada de trabajo, un tiempo antes del término de &sta, se lle-

va la produccifn del dfa del almacén.

La localizacién del alamcén de producto temminado
se puede ver en el plano en el anexo A. Este tiene una puerta ha

cia la zona de pintura y otra puerta hacia la zona de carga de ca
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miones. Una vez estando el producto en el almacén es colocado en su
lugar. Los lugares para las diferentes medidas también se pueden -
localizar en el plano. No existen en la actualidad ningtGn tipo de
anaqueles, el material se coloca sobre cartones o sobre madera. ==
También se tiene que tomar en cuenta que s6lamente es posible colp
car cajas una sobre otra con una altura de 10 cajas, provocando es
to que sflo se aproveche un metro y medio de altura, siendo que el
almacén tiene 4 metros de altura, existiendo un desperdicio de al-
macén en volumen, siendo este mayor en los lugares de almacenamien
to de la tela de fibra de vidrio. De esta manera ha estado funcio-
nando el almacén desde hace un aiio y medio, ya que anteriormente a
este tiempo se utilizaban anaqueles de dos pisos adecuados para un
buen almacenaje del producto terminado, pero estos fueron consimi-
dos por un incendio ocurrido en esas fechas, provocando una renova
cibn total del almacén, pero aén no se ha reestructurado adecuada-

mente.

I.1.3.~ Control utilizado.

El fnico tipo de control de almacén que est§ en ---
prictica en la empresa es llevado en dos libros, uno para entradas
y otro para salidas. Cuando el .trabajador encargado de empaquetar
el producto termina de acomodarlo en su lugar, anota en el libro

de entradas al almacén los siguientes datos:

pfa A x L = C Pirma del operario.

En donde: A= ancho de la tela gque entrd.

]

L longitud de cada rollo.

C cantidad de rollos gque entraron al -~
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almacén.

Un ejemplo de esto es:

21/julio/87 .75 x 30 mts., = 33 firma.

Esto significa que el dfa 21 de julio entraron al
almacén 33 rollos de 30 metros cada uno de un ancho de .75 mts. -

efectuado por un operario registrado por su firma.

Para la salida.de producto de material, se carga -
&€l camifn de la compaiifa segin las notas de remisién que son man-
dadas por las oficinas principales. En el libro de salida de mate
rial se apuntan los mismos datos que en el libro de entradas, tan
s6lo gue ahora se apuntan las cantidades de rollos que salieron -
del almacén, todo esto bajo responsabilidad del encargado dé alma
cén. Las notas son enviadas a los diferentes departamentos de la

empresa que lo soliciten para uso contable,

Todos los lunes el encargado de almacén se dedica
a checar que las entradas y salidas estén en orden. Para hacer es
to, primero realiza las sumas de entradas de cada tipo de produc-
to y les resta las sumas de salidas de productos, Desoués de obte
ner estas relaciones, fisicamenté se dedica a contar la cantidad
de productos existentes en el almacén viendo si &stas checan con
los datos te6ricamen£e obtenidos de libros. Para cualquier caso -
que encuentre, ya sea productos de m&s, de menos o cantidades ade-
cuadas,Alo anota en el mismo libro y después, notifica al Inge=--

niero encarcado de toda la planta.

Los tiempos consumidos por las operaciones descri-
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tas en este capfitulo son de media hora todos los dfas como prome-
dio y los dfas lunes de cada semana es de una hora mds. Este tiem
po es gl gue necesita el operario que se encarga del empaquetado

de los'productos en llevarlos al almacén, acomodar los productos

en sus lugares y anotar en libros. Ademds produce demoras envel -
pintado ya que el empaquetado se detiene un tiempo, provocando --
tiempos muertos en la maquinaria y en el operario de los enrolla=-

dores.

Este es el panorama existente en el almacén de pro
ducto terminado necesario para comprender el disefio del sistema.
En la pr6xima parte del capftulo se encuentra la descripcifn del

almacén de refacciones con todas las partes que lo componen.

I,2.- Almacén de refacciones.

En este almacén se tienen en existencia todos los
tipos de refacciones necesarias para aplicar un mantenimiento co-
rrectivo oportuno en cualquier parte de la maquinaria de la empre

sa. Como maquinaria que existe en la planta se encuentra:

2 trefiladoras de alta capacidad.
10 trefiladoras de baja capacidad.
2 hornos de gas.
1 rectificador de dados.
3 cargadores de tambores.
50 tejedoras de haja produccién de tela de alumi--
nio.
6 tejedoras de alta produccifén de tela de alumi-

nio.
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3 tejedoras de alta produccibn de tela de fibra
de vidrio.

1 maquina para capa de pintado.

3 enrolladores.

2 tornos.

1 fresadora.

1 esmeril.

1 taladro.

‘ A este almacén sélamente tiene llave para entrar -
el Ingeniero encargado §e la planta, ya que existen refacciones -
y herrament3l con un valor comercial elevado, adem&s que una ~--
gran parte de las refacciones son importadas, necesitando trémi--
tes de importaci6n haciendo que estas piezas tengan otro valor ma
yor para la empresa, las refacciones de importacién son trafdas -
generalmente de los Estados Unidos Americanos ya que la mayorfa -~
de la maquinaria también fue importada de este pafs porque no ---

existen en Mé&xico.

La localizacifn de este almacén se puede observar
en el plano que se encuentra en el apéndice A, Ffsicamente es un

cuarto cerrado por todos sus extremos, sin ventanas.

Algunos meses atr8s, este almac&n contaba con una
sola hilera de anaqueles en los cuales se colocaban las piezas --
sin un orden de lugar preestablecido, originando tiempo perdido -
en la bdsqueda de algunas piezas, asf como un control muy inefi-=-
ciente originando pérdidas. En la actualidad se han colocado a to
do perimetro del cuarto, diferentes anaqueles.Espos son numerados

como se puede ver en el plano del apéndice C y ademis son numera-
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dos segfin el piso de anaquel en que se encuentre la pieza. Con -
esto cualquier tipo de refaccifn tiene su lugar especifico en el

almacén con un n@mero de columna y otro de fila, como ejemplo:

278
En donde 2 - segqundo anaquel
7 - nimero de piso

8 ~ ndmero de fila en ese piso

Cuando las piezas son pequeflas existen cajones di
vididos en secciones y a este nGmero también se le agrega otro =
ndmero el cual nos indica la seccibn del cajbn en la que se en--
cuentra. El nfmero descrito tan sblo es para identificacién del
lugar en que alquna refaccifn en el almac&n, por esto en cada po
sici6n de anaquel se encuentra una etiqueta con el niimero especi

fico, para una identificacibn visual rédpida.

Cada pieza también es necesario de que se identi~
fique con otro nfmero, en el cual estin las especificaciones en
particular de ella. Esto es para identificarla cuando necesita,
por ejemplo:

' TOH716112EN
En donde: TO.- Tornilloc.
H.- Cabeza haxagonal.
716.-~ 7/16 de ancho.
112.~ Una pulgada y media de longitud.
E.- Estandar.

N.- Resistencia normal.
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‘ : - Bu lugar en el almacén es de 7311 en donde el 7 es
el sép;imo anaquel; el 3 es el piso~contahdo de abajo hacia arri-
ba; el 1 es la fila en que se encuentra el cajbn; y el otro 1 es

’

su posicibn dentro del cajén de adelante hacia atr4s.

Las piezas que se encuentran en los manuales de la
maquinaria en vez de estar identificados por ese nimero, se tie--
nen -con el mismo c§digo del manual por la facilidad que esto im--
plica al momento de hacer o de reconccer una pieza. Algunas pie--
zas representativas almacenadas en esta zona con sus n@meros res-

pectivos, se pueden ver en el anexo D.

Cada una de las refacciones existentes en el alma-
cén tienen en la oficina de la planta, una tarjeta en la cual es-
té&n indicados los dos nfmeros de identificacién, asi como las can

tidades que son retiradas, con su fecha del almacén.

Cuando entran nuevas piezas al almacén, son apunta
das en una hoja de papel la cual se encuentra dentro del almacén.
En ella se apunta el nfimero de piezas que entraron, el nﬁmero de
pésici&n y la fecha. Firmas de responsabilidad no son necesarias
por el hecho de que el tdnico que hace movimientos dentro del alma
cén es el Ingeniero de planta. Para extraer una pieza se anota en
otra hoja la fecha, el nGmero de posicibn, y la descripciﬁn de ha
cia que seccibn de la planta fue llevada la pieza. Una vez al mes,
la informacién de las hojas de entrada y salida es vaciada en las
tarjetas de las diferentes refacciones. Esto genrf que algunas --

piezas se terminaran produciendo ciertos paros de maguinaria, ya
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que la informacifn en las tarjetas se tiene con un mes de atraso
causando ineficiencias en el sistema y por lo tanto costos mayo--
res. En la actualidad para no tener paros tan continuos de maqui-
naria por falta de refacciones, se tiene un nfimero mayor de las -
piezas m&s necesarias, implicando una inversién muerta mayor en -
- el almacén. Como se puede ver todo esto es producido por la falta

de una informacifén veraz y oportuna,

Adem8s de los costos mencionados anteriormente, --
existen costos por pérdida de tiempo ya que el Ingeniero de plan-
ta como una medida, toma media hora diaria en movimientos de alma
cén y una vez al mes, cuando se transcribe la informacifn de las
hojas a las tarjetas de cada pieza, toma un tiempo de cuatro ho--

ras.

Con esta informacién y descripcifbn de los almace--
nes queda comprendido el uso actual de estos, dejéndonos las puer
tas abiertas para mejorarlo. En los préximos capitulos se explica

rd el diseno del sistema utilizado para hacer dichas mejoras.



CAPITULO 11
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II.- INSTRUMENTAL A UTILIZAR.
II.1.- Tecnologfa.

Para poder seleccionar adecuadamente el instrumen
tal fisico, se tiene que seleccionar la tecnologia a utilizar ya
que &sta es parte integral de dicho instrumental. Existen otros
tipos de tecnologfas paralelas a las de los c6digos de barras y
que también estdn creciendo en la introduccibn autom&tica de in-
formacién a sistemas computarizados. Para justificar el usoc de -
los sistemas de estos c@digos presentaré las ventajas y desventa
jas de las principales tecnologfas anexas que son: OCR, entrada
de datos por el teclado, cintas magnéticas, sistemas de visifn,

reconocimiento de voz.

Empezando por lo tradicional, introduciendo la in
formacifn a la computadora por medio del teclado, tanto de la --
misma como teclados anexos. Los tableros en sf, son caros econ6-
micamente y pueden descomponerse con facilidad por el medioc am--
biente de la planta, ya que existe aceite, productos para limpie
za y polvo, siendo estos agentes los que producen un mal funcio-
namiento del teclado en los lugares de trabajo. QOtro inconvenien
te de éste sistema es que se necesita de un personal bien capaci
tado, tanto para la introduccifn de la informacién en la computa
dora, como para la correccifén de errores, aumentando los costos
adn m&s. En cuanto al uso de teclados también existen otros in--
convenientes, el tiempo consumido y la facilidad de cometer erro
'res. "Un capturista competente teclea 2 teclas por sequndo, con
la probabilidad de error alrededor de 10 substituciones en -w=---

10,000 caracteres. Introduciendo informacién con un cédigo 39, -
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en contraste, tiene como promedic un error por 3,379 caracteres."
{1). Por lo expuesto puede verse claramente que los cbdigos de -
barras son una mejor alternativa que la introduccidn por teclado

en cuanto a rapidez, menos errdtico y menos caro econdémicamente.

Saliéndonos de lo tradicional a una tecnologia de
identificacibn automitica nos topamos primero con las cintas mag
néticas. Generalmente vemos estas cintas en algunas tarjetas de
crédito, pero esta tecnologia también es aplicada en industrias
para la obtencifn de informacién. Las cintas magnéticas tienen =-
algunas ventajas como son su capacidad de almacenar informacién
en espacios reducidos, pueden leer a través de la grasa o polvo
ligero, y ademés tienen un nivel bajo de errores. Fstas ventajas
no son de mucho peso al compararlas con los c6digos de barras, -
ya que para poder leer a través de la grasa o polvo los cbdigos
pueden colocarse dentro de protectores de pléstico y asi se pue-
dan limpiar con facilidad para poder leerlos. Pero, por el otro
lado la tecnologia de cintas magné&ticas tiene muchas desventajas
con respecto a los cbdigos de barras, entre ellas se encuentra -
que es un poco impré&ctico ya que para leerlas por la méiquina co-
respondiente tienen que ser removidas de su contenedor, porque -
tienen que estar en contacto directo con el 1ect§r, esto no sien
do aplicable a los cbdigos de barras. También no es préctico en
las cintas, colocar caracteres con posibilidad de ser lefdas por

el ojo humano.

(1) . Industry shows its stripes: A new role for Bar Coding.

AMA Management Briefing. 1985 U.S.A. Pdg. 14.
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siendo esta otra desventaja por su dificultad de identificar las -
piezas sin un aparato de por medio. Ademis de su dificultad de ser
impresas y de ser copiadas, pueden ser modificadas por campos exis
tentes en el medio ambiente, y como en la empresa a la cual se re-
fiere el estudio existen campos magnéticos que podrfan modificar..la
informaci6n, esta desventaja aln es mayor. Pero la desventaja ma--
yor de las cintas es el alto costo del equipo para imprimir y para
leer, por su baja durabilidad del equipo Y.FOr su diffcil uso en la
industria haciendo que esta tecnologfa sea muy diffcil de poder --

aplicar.

Otro tipo de tecnologfa gue también a avanzado es el re
conocimiento 6ptico de caracteres o mejor conocido como OCR (Opti-
cal character recognition}). Como su nombre lo dice, es leer por me
dio de un equipo adecuado los caracteres impresos, siendo esta una
ventaja gue posee, ya que pueden ser lefdos por el ojo humano, ade
m&s de la facilidad .de imprimirlo, copiarlo y poder tene un gran -
ndmero de caracteres en un espacio reducido. Pero aGn con esas ven
tajas queda muy atris de la tecnologfa de cbdigo de barras, porque
tiene desventajas muy fuertes. Una de las principales es que OCR -
no tiene una buena confiabilidad en sus lecturas, de acuerdo con -
literatura relacionada con este tema, puede tener un error de sus-
tituci6bn por 10,000 caracteres, siendo ésta cantidad mds de 100 ve
ces al error obtenido por un cb6digo de barras. Una sola gota de ~--
tinta gue se encuentre en algln caracter puede originar que sea -~
lefdo otro tipo muy diferente de ndmero. Con los cbdigios de ba---

rras se tiene la ventaja de que tienen una altura considerable, --
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Vayudando esto a que si una parte del cbdigo esté dafado no impida
una 1éctura correcta. Como en la planta industrial manejan muchos
tipos. de lfquidos como aceites y grasas hace que esta desventaja

sea afin mayor. Otras desventajas son que para ser lefdos los ca--
racteres, el aparato lector tiene que ir en contacto con la super
ficie ya que la orientacibn entre el lector y el caracter es muy

rfgida, haciendo que la probabilidad de primeras lefdas sea menor
a la del c6digo de barras, ademés la velocidad con gque se puede -
leer una serie de caracteres estd muy limitada, siendo mucho me--
nor a la de un lector de barras produciendo costos mayores. Pero,
tanto en &sta como otras tecnologfas, una de sus desventajas prin
cipales es que el equipo para leer los caracteres es mis caro eco
némicamente asf{ como el personal, ya que éste necesita mayor capa
citacifn y m&s tiempo para aprender a utilizarlo, por lo tanto un
procesador §ptico de palabras no puede competir con un sistema de

cbdigos de barras bien aplicado.

Parecida a la tecnologﬁa de QCR existen procesado-
res de imigenes, estos introducen la informacifn a la computadora
cambiando la imagen del objeto a un lenguaje de miquinas. El in--
conveniente de &sta tecnologfa es que se encuentra aﬁn en etapa -

de desarrollo y aln es extremadamente costoso.

Como dltima tecnologfa que puede ser comparada con
los c6Bdigos de barras es el reconocimiento de voz. Esto consiste
en hablar directamente a la computadora por medio de un micréfono
y ésta. se encargard de cambiar el sonido a un lenguaje reconoci--
ble y asi poder comparar palabras con su memoria. Este tipo de tec

nologfa tiene ventajas por el hecho de gque no necesita un papel o
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una cihta para ser lefda, produciendo estos ahorros en impresores
y aumento de la velocidad de entrada de la informacién. En un fu-
turo esta tecnologfa podrfa aﬁanzar en gran escala, perc en la ac’
tualidad tiene ciertas desventajas, una de ellas es el ser costo-
sa por el hecho de que no tiene una gran distribucién comparada -
con al de los c6digos de barras, que son mis de 300 companfas que
las producen. Las principales desventajas del reconocimiento de -
voz por una computadora son dos, primero que se puede adecuar a -
un patr6n de voz de una persona, pero si existe alguna diferencia
en pronunciacifn, en dialecto o en forma de expresibn, ya sea por
alguna enfermedad o descuido del operario, puede producir fallas
en la comunicacién, y segundo que cada una de las palabras a ser
usadas debe de guardarse en la memoria de la computadora, y por
razones de comparaciones de patrones para reconocer la palabra, -
al introducir una nueva palabra toma gran parte de la memoria, ha

ciendo que su vocabulario sea muy limitado.

Los desarrollos principales en los c6digos de barras
se basan en la facilidad y gran habilidad de decodificar electr6-
‘nicamente patrones establecidos y asf automdticamente recnocer, -
leer y verificar formatos, ademés de la gran distribucién del -~--
equipo existente mundialmente haciendo que su costo sea muy infe-
‘rior al de otras tecnologfas. Otro gran desarrocllo de estos es su
facilidad de leerlos por equipo liviano sin que tengan que estar
en contacto con la superficie y adem&s capaces de leer sin impor-

tar la orientacién entre el lector y el cédigo.

Por todas las ventajas mencionadas en comparacibn -~
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con las otras tecnologfas, la que mis se adecfia a las necesidades'
de la empresa es la de los c6digos de barras para una identifiéa-

cibn automftica de la informacibn en los almacenes.

11.2.~ Cédigo.

A

Por el lento aVance que sufrid esta tecnologfa, sur-
gieron un gran nmero de c6digos diferentes, por esto es necesa--
rio seleccionar el tipo de c6digo que se pueda acoplar mejor a --
las caracterfsticas de la empresa. Para conocer las diferencias -~
de los c6digos existentes se dard una pequeia explicacifn de los
mds conocidos, pero antes debemos de conocer las caracterfsticas
que debe de reunir un c8digo de barras, siendo la primera la habi
lidad de poder representar en un espacio reducido el mayor nfimero
de caracteres, como ya se vid en capitulos anteriores el maximo -
nfimero de caracteres gque se necesita para representar una pieza -
en la planta son 12; también el c6digo debe de tener un sistema =
de comprobaciones, porque si existen dafios en las barras no se de
be de introducir informacibn errbnea a la computadora ya que esto

ocasionarfia costos mayores a los incurridos en la actualidad.

Uno de los cbdigos m&s usados es el UPC (Universal
Product Code} pero por sus caracterfsticas en 1973 se puso como -
un c6digo normalizado para supermercados, esto es debido a que ca
da serie de barras estd dividida en dos series de nfimeros como se
puede ver en la figura 1. Los primeros nfimeros nos indican quien
fue el productor de ese artfculo,mientras que la siguiente serie

de ndmeros nos indican las caracteristicas particulares del pro--

ducto, su tipo y tamaho.
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Como se puede ver este.tipo de cédigo no tiene las ca
racter{sticas necesarias para poder aplicarse en una industria co-
mo para el control de almacenes, por esa razén se aplicé en la ac-

tividad mencionada.

Qtros cbdigos hechos por diferentes compafifas mundial
mente se han desarrollado en su &rea especifica como son el Coda--
bar para marcar precios en artfc:los, el cédigo 11 para eticuetar
productos de telecomunicaciones, el Plessey para librerfas y mu---

chos mds que no entran en nuestro estudio de seleccibn.

Para el uso de C6digos de barras en aplicaciones in-~
dustriales se han desarrollado los siguientes c6digos: C8digo 2 de

5, Interleaved 2 de 5, C6digo 128 y c6digo 39.

El c6digo 2 de 5 es un c&digo :.numérico solamente, de
sarrollado en los afios sesentas. Su nombre proviene de su forma de
Vcomprobarse automdticamente v no introducir informacién errénea, -
ésta consiste en cue dos de las cinco barras oue componen cada ca-
ricter en este cbdigo deben de ser anchas v 3 barras deben de ser
anagostas. En el lenguaje binario. las barras anchas representan un
1 y las delaadas un cerco. En la ficura 2 se puede ver los caracte-
res renresentados por su lencuaje binario existiendo la regla an--

tes mencionada para cada uno.

El c8digo 2 de 5 es parecido en cuanto a la estructu-
ra al c¢6digo 39 tan s6lo que noutiliza los espacios entre las ba-
rras, generando esto una impcsibilidad de poder representar m&s de

10 caracteres, ademis de quedar demasiado largo produciendo una --
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disminucifén en las primeras lefdas por un lector manual. Como el

almacén de refacciones demanda en algunas piezas hasta 12 caracte

res este c8digo queda fuera de nuestro estudio.

Interleaved 2 de 5 es un cbdigo con una estructura -
similar al cédigo 2 de 5 tan sb6lo que en los espacios entre las -
barras también llevan parte del mensaje. En la figura 3 podemos -
ver la forma en que se usan los espacios para todos los caracte--

res.

Cuando se quiere codificar 2 nmeros distintos los -

entrelasa quedando un ejemplo de la siguien*e forma:

23 100011100010101110

En donde las barras o unos son los que representan -

-~ al nfmero dos (barra delgada - gruesa- delgada - delgada - gruesa),
mientras que los espacios o ceros nos represetan al nfimero 3 (espa
cio grueso - grueso - delgado - delgado -~ delgado). Con esta ca--
racterfstica de este c6digo se pueden representar los caracteres
con una reduccifn de longitud en un 40 por ciento que en el c6di-
go 2 de 5 normal. Por esto el Interleaved 2 de 5 es el c6digo co-
mercial en el mercado m&s denso posible, siendo esta una gran ven
taja. La regla de 2 barras gruesas y 3 delgadas también se aplica
para los espacios haciendo que la probabilidad de recoger.un dato
‘erréneo sea mucho menor. Este c6digo es recomendado para cuando -
se usa en cartén corrugado por sus caracterfisticas. Ihterleaved 2
de 5 finicamente tiene dos desventajas para nuestra aplicacién en

la empresa que hacen que no sea posible utilizarlo, La primera, -
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que no es de mucho peso, es que se necesitan métodos de impresibén
muy precisos ya que como los espacios también cuentan:tienen que

estar con dimensiones exactas para que no sean rechazados por el

lector, produciendo costos mayores. La segunda, y principal des--
ventaja, es que no puede codificar letras, tan s6lo nGmeros. En -
el aimacén de producto termiando esto no serfa un gran problema -
ya que se: podrfa adaptar a c6digos numéricos, pero en el almacén
de refacciones es necesario identificar las piezas con los manua-
les, existiendo letras. Como se quiere normalizar el uso del c6di
go tan.sﬁlo podemos disefiar el sistema para aceptar uno sblo y ==~
por lo tanto este tipo de cfdigo queda fuera del estudio de selec

cibn.

Por lo contrario el c6digo 128 puede codificar los -
138 caracteres del ASCII (American Standar Code for Information -
Interchange) que son utilizados por la mayorfa de las computado--
ras, pero su dificultad en utilizarlo es por la normalizacibn que
existe del c8digo 39 y del interleaved 2 de 5, produciendo que el
instrumental para imprimir v leer c6digo 128 no sean tan f&cil de
conseguir en el mercado. Este c6digo estd siendo usado mayormente

en supermercados como el UPC.

vgl cbdigo 39 es tanto tebricamente como pr&cticamen.
te el c8digo m&s confiable posible para el uso de mensajes alfanu

méricos" (2).

(2) Handbook of Bar Coding Systems, Harry E. Burke, NCR corpora--

tion. P4g. 149.
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El c6digo 39 fue desarrollado por Intermec en 1975, -
Es llamado de esa forma por dos situaciones, primero por sus carac
terfsticas en la estructura para comprobarse, tres de los nueve -~
elementos que componen a cada cardcter son gruesos y los 6 restan-
tes son delgados. Los elementos son tanto barras. obscuras como es
pacios. Los espacios y las barras tanto gruesas como delgadas son
de las mismas medidas respectivamente. También cada carfcter o ci-
fra empieza con una barra y termina con una barra. Todos estos da-
tos dan una confiabilidad mayor al momento de leer un mensaje, sa-
biendo que si no se cumple una de estas caracteristicas para un ca
rdcter de cualquiera de los que componen la cifra entera, no seréd
lefdo, Uno puede esperar con este c6digo una sustitucibn por cada

40 millones de caracteres lefdos.

También es llamado cfdigo 39 porque puede codificar -
39 caracteres mds 4 especiales. Los 39 caracteres son los nlimeros
b&sicos m&s todas las letraé del alfabeto m4s :los caracteres $, /,
4+, Yy %. Los caracteres con sus patrones de cbdigo se muestran en -

la figura 4.

El c6digo 39 se puede ser expandido hasta 80 caracte-
res diferentes y segln algunas compaiifas hasta obtener todos los -
comprendidos en el ASCII y se le cambia a c6digo 3 de 9. Pero en -
la aplicacién en los almacenes de la empresa no es necesario tener
todos esos caracteres, por lo tanto con el cbdigo 39 es mis que su

ficiente.

Este cb6digo como la mayorfa de los demds, tiene que -



CARACTER 'PATRON BARRAS ESPACIOS
1 GmE R 10001 0100
2 EEE BER N 01001 0100
3 EBNE BEn 11000 0100
4 EBS EAEREmRM 00101 0100
5 Eme mabd 10100 0100
¢ EEE AN 01100 0100
7 BN N ] 00011 0100
8 EBE RS 10010 0100
9 BN 22 01010 0100
O | BB 00110 0100

A MR ER AR 10001 0010
8 BINS EBEWR 01001 0010
C a2 11000 0010
D EENWN BN 00101 0010
13 G er: B8 10100 0010
F B B8 01100 - 0010
G NER BN 00011 0010
H ESEER B 10010 0010
| NEEE WS 01010 0010
J REEN B 00110 0010
K SEEsl W 10001 0001
{ RuEnEn = 01001 0001
M - N NN BN 11000 0001
N BEEE B 00101 0001
O EEuEmas?® 10100 0001
f BREREE B 01100 0001
C mEeEE W 00011 0001
A EEEEE B 10010 0001
S AEEm B 01010 0004
T #SeEm?Bb 00110 0001
U R e 10001 1000
vV B Esam 01001 1000
W R Emuupe 11000 1000
X " RN ogto 1000
Y B nman 10100 1000
Z B EBEmEmEEs 01100 1000
N A E N 00611 1000
- R BAEDN 10010 1600

SPACER DU S 01010 1000
e R EEmMmB 00110 1000
$s A B W N8N 00000 1110
! A B ED 8 00000 1101
+ @ B & 6 00000 1011
%« Ao & a8 00000 o

FIGURA 4.
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39
empezar y terminar con una serie de barras para que se pueda leer
el cbédigo y adem8s poder leerlo de un lado u otro sin importar el

orden. Estos tienen la siquiente secuencia:

100010111011101.

Por todas las caracterfsticas analizadas de cada cb-
digo, se puede ver con facilidad que el 6ptimo para ser usado en
la empresa es el c6digo. 39 por sus tres principales caracterfsti-
cas: alfanumérico, gran seguridad y baja densidad al codificar --
los caractefes. También tiene otra qran ventaja que es el poseer
una gran distribucién en el mercado mundial porque se han estable
cido junto con el Interleaved 2 de 5, dentro del instituto ameri-

cano de normalizacibn en 1983,
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II.3.Lectores.

II.3.1.~- Tipo de Lector.

Para poder realizar una buena seleccibn de los lectd

res, primero se explicar{ la forma en que estos trabajan.

Los lectores de cfdigos de barras funcionan por la -
reflexibn de la luz. Cuando la luz emitida por el lector pasa por
las barras, en las partes negras la luz es absorbida y en los es-
pacios blancos la luz es reflejada hacia el lector. Un transduc--
tor en el lector cambia los patrones de luz reflejada a una sefal
eléctrica y luego convirtiéndola a unos=-ceros Eiendo el lenguaje -

binario de la computadora.

Existen tres tipos de luces emitidas por los lecto--
res: el primero es por bulbo incandescente o luz blanca, &sta tie
ne como ventaja que puede ser usada para leer mensajes impresos -
con cualquier tinta, pero su gran desventaja es que los filamen--
tos qué se calientan en el bulbo consumen mucho mis energfa que -
otro tipo de luz y ademd&s son muy fr&giles, por lo tanto no resis
tirfan una cafda o un golpe que no serfa extraifio que sucedan en -
una planta de trabajo; Otra luz es emitida por un diodo que emite
luz o LED siendo luz roja o infraroja, estos son instrumentos que
resisten el trabajo pesado y consumen una mindscula porcifn de --
energfa, por lo tanto tienen bajo costo de operacifn, pero su des
ventaja es que para poder leer necesitan tintas de impresifn con
un alto contenido de carbén ya que tiene que haber un gran con---
traste;entre las barras negras y blancas, y no todas las tintas -

absorben luz infraroja; por Gltimo se tiene la luz emitida por --
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laser que da la luz mejor flexibilidad y un mayor nfimero de prime
ras lefdas, tan s6lo que instrumentos que usan este tipo de luz -

son econBmicamente mis caros.

La mayorfa de los lectores pueden procesar c6digos 2
de 5 o 39 y adn varios sin tener que cambiarlo manualmente, como
el tipo de c6digo que se selecciond como Sptimo es el 39 se tiene

que tener en cuenta en la seleccidn de los lectores.

Al momento de hacer una seleccidn de los lectores, -
tenemos que encontrar el que trabaje bien pero para la aplica-=--~
cifn que le estamos dando, ya que todos trabajan bien pero en su
campo, por esta razén tenemos que tener muy presentes las caracte
ri{sticas de la planta explicada; en el capftulo I. Primero se se?

leccionardn segln su funcifn y luego seglin el mercado.

La forma mds simple de un lector es el de lector de
pluma. Lo he llamado as{ porque tiene la forma y aproximadamente

el tamanio de una pluma fuente, ver figura 5.

para poder leer el c6digo se coloca el lector direc=-
tamente sobre la superficie en donde esti impreso &ste y se pasa
a todo lo largo de &l. No se coloca el lector a 90° de la superfi
cie sino con un peqguefio dngulo que depende del fabricante. Exis~~
ten dos tipos principales de lectores de pluma, el m8s comin es =
el de punta abierta, este tiene una punta con un orificio al fi--
nal que tiene como fin el limitar la reflexifn de luz sobre el --
transductor de fuentes ajenas al lector, Un lente dentro del lec~

tor concentra la luz para que &sta pase a través del orificio. La
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mayorfa de estos lectores existentes en el mercado pueden leer so
bre pldstico cambiando el &nguio sobre la superficie. Su gran ven
taja consiste en ser el lector con el menor costo en el mercado y
su desventaja es que con el constante uso el orificio puede tapar
se por partfcultas de la misma impresifn ya que tiene contacto di-
recto con el papel. El otro lector de este tipo es el llamado lec
tor de joya en el cual el orificio del lector se encuentra con ~
una lente en forma de +ioya. Las principales funciones de esta jo-
ya son: filtro, cerrar el orificio, evitar desgastes mayores y co
mo lente, La joya tiene desgaste pero se puede cambiar con facili
dad, el problema es que aquf en México, en la actualidad, es diff
.-cil encontrar repuestos. Otras desventajas son su costo mayor com
parado con el lector explicado anteriormente; el no poder leer con
facilidad a través de pl&sticos; y la posibilidad de romper la jo-
ya con un golpe. Se estd&n desarrollando nuevos lectores de pluma

como son los de fibra 6ptica y los integrados, por estos todavia

no tienen una buena distribucifn en el mercado y por lo tanto que

dan fuera de nuestra discusién.

Otro tipo de lector muy distribufdo es el lector de
pistola o port&til, este es liviano y f4cil de maniobrar, tiene -
la forma de una pistola, ver figura 6. Como fuente de luz para es
tos aparatos se utiliza generalmente un laser de helio~nefn. Un -
rayo dé»luz con un ancho deseado y una longitud adecuada es lanza

do por el lector hacia la superficie en donde se encuentra el cé6-
digo. La luz visible abarca todo el cédigo, no hay que pasarlo --
por él, y por esto segdn algunos productores indican que un mensa

je completo codificado puede ser lefdo en 1 / 800 de segundo, ade
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mis de poder estar a unadistancia en casos especiales hasta de va
rios hetros, pero generalmente estdn diseflados para colocarlos en
tre 15 y 20 cms. Como el lector no tiene que estar en contacto --
con la superficie no existen puntos de desgaste. Su costo es ele-
vado en comparacifn con un lector de pluma pero su velocidad de -
leer, su facilidad de uso y su porcentaje perfecto de primeras --
lefdas pueden compensarlo. El &ngulo entre el lector y el cédigo

no tiene mucha importancia como en el de pluma, y afin varios de -
estos lectores tienen un &rea de lectura cruzada importando adn -

menos su orientacién.

Como dltimo lector se puede mencionar los 1ectore§ -
estacionarios. Estos son instrumentos con dimensiones mayores los
cuales se encuentran en una posicifn determinada, leyendo general
mente con una luz laser sobre las etiquetas de los productos que
van pasando enfrente de &l por medio de un transportador. El in--
conveniente de este lector es su alto costo que quedarfa justifi-
cado para una produccifn mayor continua. Su costo aumenta por el
tipo de aparatos necesarios para tenerlos funcionandoe ya que nece

sitan una terminal de computadora para uso exclusivo.

Este dltimo tipo de lector explicado, por su costo -
elevado no es considerado dentro de la seleccibn. Para la selec--
cifn-del tipo de equipo lector es necesario de tener en cuenta la
frecuencia y su forma de uso de &ste. Para el almacén de producto
terminado, por sus caracter;sticas de formular el inventario y por
el movimiento continuo y grandes volumenes manejados se necesita
un lector de pistola, ya que con uno de pluma por el acomodo de ~

las cajas se dificultarfa el colocar al lector en su posicibn ade
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cua@a de lectura, ademis de que como se tiene que estar en contac
to directo con la superficie ocasionarfa desgaste muy frecuentes
del lector. También el tiempo de lectura con un lector de pluma -
es mucho mayor por el hecho de tener que pasar &ste a todo lo lar
go del mensaje codificado, en cambio con la pistola se tiene gran
versatilidad y rapidez. En cuanto al almacén de refacciones los =
retiro~entradas del almacén no son muy frecuentes, ocasionando po
cas lecturas al dfa, por tal motivo aquf sf trabaja bien un lec--
tor de pluma por sus caracterfsticas, ademis de que en este alma-
cén solamente el ingeniero de planta utilizarfa el lector, bajan-
do grandemente las posibilidades dé golpes o alguna otra descom--

postura, como es en el caso del almacén de producto terminado.

I1.3.2.- Lector en el mercado.

En la actualidad la empresa posee una computadora IBM
PC que seri la que procesar§ la informacién obtenida de los c8di-
gos. Esto se tiene que tener en cuenta al momento de seleccionar
los lectores para que sean compatibles y no incurrir en gastos ma
yores. Adem&s se tiene que seleccionar un lector que pueda conec-
tarse a una unidad mévil que aimacene la informacién y después --
transferirla a la computadora central, esto es porque la computa-
dora se utiliza también en otras necesidades de la planta y como
las lecturas en los almacenes son en algunas ocasiones continuas,
no puede conectarse el lector directamente y mantener al computa-
dor siempre ocupado. La mayorfa de los lectores y demis instrumen

tos relacionados con cbdigos de barras son compatibles a computa-
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doras IBM PC. En cuanto al costo del equipo, para las funciones
requeridas por nuestra empresa, los precios del instrumental con
la mayorfa de los productores con experiencia son relativamente --
iguales. Pero esto no implica que la seccifn del equipo es muy =
sencilla, en la actualidad existen arriba de 200 productores de
este tipo de equipo. El disefio, la calidad, el servicio y los --.
precios para diferentes funciones cambian de compaffa. El precio
no serd muy determinante va aque las funciones de los equipos ne-

cesarios fueron seleccionadas en la parte anterior del trabajo.

Para poder hacer una buena seleccién de equipo se pi
dieron las caracterfsticas de los mismos a las compaiifas m&s im-
portantes del ramo son:
Intermec Corp., Caere Corp., Symbol Technologies Inc., Aedex Inc.
(Timewand), LXE a divisibn of Electromagnetic Sciences Inc. y --

Burr-Brown.

Las caracterfsticas del equipo fabricado por estas -
~ compafifas puede verse en el anexo E. La compafifa que prevalece -
m&s en la actualidad en el mercado mexicano, es Caere Corp. xe--
bresentado por Servicios Tecnolbgicos Gageg S.A. de C.V. El in--
conveniente de este equipo es que no manejan equipo port&til con
memoria. Todo su instrumental tiene que estar.conectado a la com
putadora directamente. Esto. mismo sucede con las compaiiias Aedex,
Burr Brown y LXE. El equipo de esta dltima compaiifa (LXE), no =--
tiene que estar conectado por cable pero sf por radio a una com~
putadora, ademds tiene la desventaja de que en la planta se mane

jan varios campos magn&ticos pudiendo esto afectar su funciona--
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miento. Videx con su Timewand tiene muchas ventajas por su tama
no, un costo muy bajo y gran capacidad de memoria. Como su fun-
cionamiento es como el de un lector de pluma se aplicarfia muy -
‘bien en el almacén de refacciones, pero no en el almacén de pro
ducto terminado ya que tiene que estar en contacto con la super
ficie para leer el cbdigo, haciendo esto muy lenta la lectura -
y ademds en posiciones no fdciles de obtener al momento de leer
una caja pegada al suelo o muy elevada. Como Videx no tiene lec
tores de pistola, este se tendrfa que seleccionar de otra compa
fifa haciendo que el sistema no sea el adecuado ya que se ten---
drfan que tener diferentes aparatos con refacciones en diferen-
tes partes del mundo, produciendo estos grandes desventajas. To
do esto nos deja con dos compafifas con una gran aceptacifn mun-
dial, Intermec y Symbol. Por la informacién obtenida por las =--
compaﬁfas se puede seleccionar Intermec sobre Symbol. Esto se -
debe a que el equipo Intermec tiene una calidad comprobada mayor
coﬁo es en su uso por grandes compaiifas como son Skis K2, Fi--=-
sher Corporation, Honeywell Residential Division, Burrougs Cor~
poration, Westinghouse Electric Company y muchas otras grandes,
medianas y pequeilas compaiifas. Ademds de su calidad y buen dise
fio de su equipo, Intermec da un buen servicio a su clientela =~
con m&s de 34 distribuidores de sus productos mundialmente, in-

cluyendo un distribuidor para México y Sur América.

En cuanto a la forma de importar el equipo, la com-
paifa a la cual se le estd aplicando el trabajo tiene gran expe

riencia y conocimiento, ya que la mayor parte de su equipo y --
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materia prima son importados de los Estados Unidos. Todo el equi
po puede ser importado bajo la fraccién arancelaria 90.09 A 999

con un 33% de cargo de aranceles.

El equipo a usar en el sistema ser§ el Intermec 9440
Trakker, uno con un lector de pistola y otro con un lector de =--
pluma figura 7. El Trakker tiene una capacidad de memoria de 512
K RAM siendo esta sobrada en estos momentos para la capacidad de
la empresa, pero dejando capacidad suficiente para cualquier ex-
pansi6n del sistema o de la planta. La pistola laser y sus carac

terfsticas las podemos ver en la figura 8.

Los costos de los diferentes aparatos son:

9440 Trakker con lector de pluma inclufda 1374 us

DOLARES

9440 Trakker con lector de.pistola incluf
da 1774 Us
DOLARES
Total 3148 Us
DOLARES
6% impuesto de compra ) 188.88
DOLARES
Total con impuestos 3336.88

DOLARES

‘us

us
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Track your company’s data and materials
‘with INTERMEC's Trakker}' the industry’s
-most powerful bar code portable.

Trakkers flexible on-board IRL* language
makes it easy to write your own data collection
programs. As your information necds change,
you can change Trakker on-site~—without going
back to the manufacturer for reprogramming.

Trakker also communicates readily
with your main computer. And like all
our products—printers, scanners,
—_readers. and software—its backed by
INTERMECS world-wide service and

If you're looking to improve your company's
productivity, here’s your chance to pull
areal coup.

Arm yourself with Trakker, our Port-
able Bar Codle Transaction Manager.

Small enough to fitin the palm of ;
your hand, it comes loaded with 512K RAM, a four line support network.
display and it *long life” self-contained battery pack. So
you get continuaus, dependable data collection, with
| enough scanning power to read bur code labels around
! (hEC[OCk. FIGURA 7.

And because Trakker is so rugged, it can go virtually
anywhere you need to gather information - from ware-
houses to airplane hangars, from cold storage to railroad
box cars.
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: S5ET Features

'
H

e Solid state, laser diode compact and
lightweight

¢ Infrared scanning beam

Low power consumption

Exceptionally durable for industrial

environments

Rapid moving-beam scanning for

fast data entry

Works with INTERMEC on-line,

wedge and portable readers

High Performance, Compact in
Design

INTERMEC’s 1500 Laser Scanner
packs exceptional laser scanning capa-
bilities into a small, pistol grip
design. Weighing a mere 8 ounces,
and just half the size of our popular
1620 Laser Scanner, the 1500 pro-
vides comfortable use in on-line,
wedge and portable bar code scanning
applications.

The scanner can be used in a
variety of applications, including situ-
ations requiring scanning bar code
high on a shelf, or bar code wrapped
around tubing.

Excellent Depth of Field

The 1500 features solid-state, laser
diode technology which allows high to
low density bar code to be scanned at
a distance of up to 13 inches, depend-
ing on code density. It features a two-
position trigger, first position for a
high-intensity aiming spot, and second
position for scanning.

Bar code placed on curved sur-
faces or pliable material can be easily
scanned. The 1500 operates at 36
scans per second to provide the
operator with a quick scanning
sequence.

1500

Ideal for Portable Applications
While the 1500 can be used in on-line
and wedge scanning applications with
a variety of INTERMEC readers, its
low power draw — just 250 mA —
makes the laser a real battery saver in
portable reader applications. When
used with an INTERMEC 9420, this
portable system can scan as many as
10,000 labels under normat use.
When used with the Trakker 9440,
the 1500 can operate up to two full-
work shifts (up to 6,000 one-second
scans) before the 9440's battery needs
to be recharged.

Infrared Scanning Beam

With an infrared scanning beam, a
majority of bar code {except bar code
printed with dye-based ink or printed
on white non-infrared thermal paper)
can be scanned.

INTERMEC's Duratherm® buff-
color paper stock offers excellent
scanability and is recommended when
a thermal printer is used to create bar
code labels.

Labels produced from all other
means of printing using carbon based
ink (impact, ink-jet, and dot matrix)
can also be successfully scanned with
the 1500.

A Rugged Performer in Industrial
Environments

Solid state circuitry and surface mount
electronics not only give the 1500 a
small profile, but also an extra
measure of protection. Components
and optics stay secure, even when the
scanner is subjected to abuse in a
harsh environment, The 1500 was
designed to withstand falls of three
fect, plus tightly sealed to protect it

Laser Scanner

it} INTERMEC®

from moisture and dust.

The 1500 is designed to mect
military specifications for wind-blown
dust and rain.

FIGURA 8.




Shock and Vibration:

Operation not affected by 3 foot drop onto
hard surface. Drop can occur in any
orientation. Norma) hand vibration does
not affect scanning performance.

Safety:
Complies with UL, CSA and VDE CDRH
Class 1, and IEC 825 Class |

Specifications

Physical Characteristics:
Length ~ 4.20" (10.7 cm)
Height — 7.15" (18.1 cm)
Width — 1.70" (4.3 cm)
Weight — 8 oz. (without cable)

Csbie J
Collapsed: 1.5’ nominal (45 cm)
Extended: 6.0' nominal (180 cm)

Optics System:
Laser diode operating at 780 am 1 10
am.

Scanner S;
Type —~ Sin;te mlrm. bi-directional,
retrocallective optics

Qptical Paraneters:

© Pitch + $5° (from normal)
® Skew + 65° (from normal)
Optical Resolu

Minimum elunent wndth 0050" (.127
mm)

Print Reflectance:
dif-

[ o~ S eay
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1500

Laser Scanner

RSN SRDIET A L,

Ordering Information:
Laser Scanner

9-pin connector for use on
9510/11/12 and 9570 readers
Modular connector for use
on 9440 portable reader

Fe

Minimum — 25% absolute
ference as measured at 780 nm,

Ambient Light Immunity:

Immune to direct exposure from office
fevel lighting and direct exposure to
sunlight

Scan Rate:
36 scans/second + 2

FRONT OF SCANNER

020w, BAR WIDTH

JDAD in, BAR WIDTH

- Interface:

The 1500 interfaces to INTERMEC
Models 9510, 9511, 9512, 9570, and the

9420 and 9440 portable readers | s Saa B S S

Connector:

INTERMEC Conncctor ~ 9 pin, D type
(AMP p/n 2052043 connector with
745171-1 shell, 745508-3 strain relief, and
66507-9 terminais or equivalent.

Power Supply Requirements:
Operating Vollage — 5V + 5% Gperating
Current — 125 mA

Eavironment:

Operating — 0° Fto 110°F (-18° C to
43°C)

Storage ~ -40' Fto 140° F (40° Cto
60°

FIGURA 8.

5% 10 95% (mn-condensms) ’

Eavironmental Sealing:

Meets Mil-STD-810D, 506.2 11, and
510.2 1 (wind-blown dust and rain drip
tests).

13 INCHES

PRSI -\t )

ot
02

15008 | ]



Tipo de cambio = 1618.90 pesos por dolar.

Total en moneda nacional
33% Aranceles

5% Fomento a la exportacién

Total
15% I. V. A.
6/ Al millar

Total
+ flete

Total del equipo en planta

5,402,075,03
1,782,684,76

270,103.75

7,454,863,54
1,118,229,53
32,412.45

8,605,505,52

10,000,00

$ 8,615,505,52 Moneda Nac.
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II.4.- Impresién.

Por lo general las etiquetas tienen que cumpliy con -
tres caracterfsticas principales para que puedan dar un servicio
a su m8xima eficiencia. Estas tres caracterfsticas son: El por---
centaje de primeras lefdas, el porcentaje de substituciones y el

llamado contraste de impresifn entre la sefial y el radio,

El porcentaje de primeras lefdas nos indica la proba-
bilidad de que cuando leamos el mensaje sea la primera vez, es de
cir la primera pasada del lector. Entre m&s chico sea este porcen
taje mds tiempo nos tomar4 en leer el mensaje. Por muchas razones
es imposible tener un porcentaje al 100% pero siempre se trata de
llegar a &l. El porcentaje es mds marcado cuando utilizamos un --
'lector de pluma ya que aquf también influyen aspectos del lector
como son el dngulo de lectura y la velocidad. Para tener una buena
calidad en la impresifn del c6digo, debe de haber buen contraste
entre las barras negras y las blancas, entre mds bajo sea el con-
traste disminuye el porcentaje. Como en el tipo de c6digo que se
seleccion8 las dimensiones de las barras negras son tan importan-
tes como las de las blancas, si en la impresibn la tinta se ex---
tiende, los dos tipos de barras son afectadas, las negras se ha--
cen mids gruesas y las blancas mids delgadas. La informacibn en la
luz reflejada seri rechazada por el lector hasta que contenga un
mensaje totalmente reconosible para su circuito. También tenemos
qué tener en cuenta que un mensaje en un c6digo no puede ser lef-
do%si el lector se sale del &rea con barras, por lo tanto se tie-

ne éue maximizar la probabilidad de que esto no suceda, general--

N
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mente se coloca la altura de las barras por lo menos de una sexta
parte de la longitud del mensaje, esto también depende de la habi
lidad de la persona al leer y del tipo de lector. Con un. lector -
de pistola como emite una luz visible, la altura del cédigo puede

ser menor.

El porcentaje de substituciones nos da las condicio--
nes en que se lee una informacibn errbnea, esto no es aparente al
momento de lallectura sino cuando ya se proces6 la informacién --
por la computadora, Para disminuir al mé&ximo este porcentaje se -
tiene que cumplir como en el de primeras lecturas, con una buena

calidad de impresibn.

Por Gltimo el contraste de impresibn nos indica la po
tencia. de la sefial, d&ndonos la cantidad de informacifn disponi=--
ble para que pueda existir una lectura. Esto nos quiere decir que
entre mis perfectas sean las lfneas y con mayor contraste entre -
ellas, la seflal serd m&s potente, es decir, con la informacibn --

adecuada, y por lo tanto la lectura seri m&s répida y meijor,

Qtra caracterfstica que debe de cumplir un cédigo es
que todos los mensajes deben de ser capaces de poderse reconocer
tanto por la méquina como por un ser humano, esto se debe a que -
en muchas ocasiones se tiene que clasificar las etiquetas o pro-
ductos por un ser humano y para cualquier casoc de emergencia o -
de contingencia en la cual no se pudiera utilizar el equipo. Es-
ta caracterfstica generalmente se logra escribiendo por debajo -

del cédigo con letras y nlmeros, el mensaje que contiene.
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En el mercado existen una serie enorme de impresoras

fabricadas por m&s de 100 diferentes productores, desde impreso-
ras de impacto hasta impresoras laser. Pero como en el trabajo -
tratamos de optimizar el costo del sistema se utilizard la impre
sora que posee la empresa manejada por la computadora. En las --
etiquetas de producto terminado como son 23 productos terminados,
también son 23 etiquetas diferentes, las cuales no se cambiarén.
Por esta razbn este tipo de etiquetas se mandar8n a imprimir se-
gln las caracterfsticas que se darén en el préximo capftulo. En

el caso de las etiquetas de las refacciones nada més se imprimi-~
rédn una sola vez y cada vez que entre un producto nuevo, que es

en muy raras ocasiones, por esta razén este tipo de etiquetas se
hardn por medio de la computadora con el programa dque se encuerni-

tra en el anexo F.

Con esto conclufmos la seleccibn de nuestro equipo,
ahora pasaremos a disefiar el sistema de utilizacién de dicho -~

equipo en los almacenes de la planta.



CAPITULO 111




57
IIT.- USO DEL SISTEMA DE CODIGO DE BARRAS EN LOS ALMACENES.

I11.1.- Almacén de producto terminado.

I1I.1.1.~ Proceso de empaguetado y etiquetas.

Los pasos a seguir para. empaquetar los diferentes pro
ductos seguir&n siendo iguales, tan sb6lo gue ahora las etiquetas
cambiardn, Estas adem&s de los datos que usualmente trafan, se --
colocarén las franjas con los cédigos para cada producto. La dis-
tribucién de la informacifn en las etiquetas se puede ver en el -

anexo G.

El contenido de un c8digo debe de estar bien estructu
rado para que la simbologfa a representar dé buenos resultados, -
ya gue un cddigo,también puede ser usado para desperdiciar tiempo
y poder humano al recolectar informacifn innecesaria y féacil de -
confundir, llevando a la administracifn de la empresa hacia un =--
mundo de informacibn sin importancia ni rumbo. Por lo tanto un --
mensaje codificado debe de contener el mé&ximo de informacién en -

el mfnimo espacio.

La longitud del cbdigo de todos los productos fueron
normalizados a una sola medida de 7 cifras, en las cuales las dos
primeras nos indican el material de la tela. AL para aluminio y -
FV para fibra de vidrio, la tercer cifra indica si la tela es co-
rrugada o no con una C como corrugada y una N cuando es normal, -
la cuarta cifra nos informa del color de la tela con una A alumi-
nio, G gris y V verde. Las tres (ltimas nos indican el ancho del
producto. La longitud y especificaciones del material no se nece-

sita de introducir al cédigo ya que en todos los productos, .para
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su material especffico, estin normalizados. Para los 23 productos’
la informaciébn codificada de cada uno queda de la siguiente forma:

ALNA060
ALNAO75
ALNAO9O
ALNALOS5
ALNA120
ALNA150
ALNA393
ALNA495
ALNA622
ALCA060
ALCAQ75
FVNGO60
FYNGO75
FVNG090
FVNG105
FVNG120
FVNG150
FVNV060
FVNVO075
FVNV090
FVYNV105
FVNV120
FVNV150
Ademds de la informacién utilizada para nuestro con--

, . . , 0O
trol, es necesario que cada cédigo tenga una cifra de empiez0O y -
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otra de término, que son utilizados como un algoritmo para deci--
frar el mensaje conteniendo:.informacién esencial para el aparato
decodificador. Estas cifras nos sirven en primer lugar para esta-
blecer la presencia de un mensaje en el c6digo y en segundo lugar
para establecer la direccifn de lectura, ya que el mensaje puede
- ser lefdo por un lado o por el otro, toc&ndole al decodificador -
la tarea de ordenarlo, con estas cifras se da cuenta cuando se --

lee de un lado u otro.

En alqunas ocasiones como en casos de emergencias, el
operario tiene que poner en préctica su juicio para la toma de al
guna decisifn independientemente de los:.aparatos de lectura del -
cb6digo, esta es la razbn por la cual siempre se coloca, ademds --
del cbdigo, el mensaje que contiene. En el caso de las etiquetas
la informacibn se encuentra distribufda para que pueda ser legi--
ble para el ojo humano. Esto también se debe al hecho de que &sta
es una etiqueta de presentacibn del producto en el mercado¢ POT -~

lo tanto para el mercado, el cBdigo de barras es nada més que un
instrumento para el fabricante perc no pueden entender, ademis de

que les serfa inecesario. Esta informacién, su distribucifn y los

cbdigos pueden verse en las etiquetas en el anexo G,

El operario que se encuentra empagquetando los produc-
tos, que ademds es el encargado de transportar el matexrial al al-
macén, en vez de apilar los paquetes en el suelo, los ira ponien-
do sobre la carretillas transportadora. Cuando se acumulen 50 pa-
quetes, capacidad del transportador, los llevard al almacén, pero

esto no quiere decir gue el operario que se encuentra enrollando
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el producto quedara ipactivo. El seqguird a su ritmo normal, los
rollos que vaya sacando de la mdquina, estando el que empagqueta
en el almacén, los colocari en el suelo sobre un cartén. Cuando
el empaquetador regrese, introducird esos rollos dentro de su -
paquete a su ritmo normal hasta volver a juntas otros 50 paque-
tes y asf hasta el final de su turno, llegando a los 200 paque-

tes diarios.

En cuanto a la tela de fibra de vidrio, después de
ser empaquetada en su bolsa transparente se iniroduce su etiqﬁg
ta correspondiente y se colocan en un almacén para una demora.
hasta empaquetar los 50 rollos diarios. Al final de la jornada
el mismo operario lleva los paquetes allalmacén en la carreti--
1lla, pero al momento de cargarla colocari todos los paquetes ~--

con las etiquetas hacia arriba.

La cantidad de tela corrugada que se procesa es muy
poca pero se lleva de igual forma al almacén como la tela de ~--
aluminio, después de haberla pasado por la miquina que la corru
ga. La cantidad(de rollos que se corrugan son de 5 en promedio
por semana. La localizacién de los almacenes intermedios pode--

mos verla en el anexo H.

III.1.2.~ Control del almacén.

Inmediatamente después de que el material entra al
almacén en su respectiva carretilla, el encargado del almacén ~

tomard la pistola lectora y obtendr§ la lectura de cada una de
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DIAGRAMA BIMANUAYL

SIAGRAMA HOJA

DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

DIBUJO Y PIEZA:

Cajas de producto terminado

)| OPERACION:

Almacenar producto

LUGAR: Almacén
OQFERARIQ:

roduc

COMPUESTO POR:

Anexo H

FECHA:

DESCRIPCION MANO IZQUIERDA OQLJV rD ﬁ: DESCRIPCION MANO DERECHA
jLlevar carretilla al almacén i1 Llevar carretilla al almacén
Fﬂgman_apaga;g_dggﬁifnadnn K Tomar lector de pistola

Esperar vd Leer cédigos de barras

Dejar aparato descifrador d Dejar lector de pistola
LLievar producto g gy lugar Llevar producto a su lugar
| Descargar producto Descargar producto

Lleyvar carretilla por mas Llevar carretilla por mas

producto producto
RESUMEN
METODQ ACTUAL PROPUESTQ
12Q. DER. 120. DER.

L _Operaciones - - 6 7
|__Esperas = = .
Llransportes = = =
—Sostenimientos = = = =
Inspecclones = - - =
Totales - - 7 7
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las etiquetas de los productos que estdn entrando. Para las cajas
de productos de aluminio, las lecturas se hacen todas al mismo --
tiempo sobre la misma carretilla, antes de descargarla., Al termi-
nar se colocan los productos en su anaquel. Los productos de fi--
bra de vidrio, como no se encuentran dentro de una caja sino den-
tro de una bolsa de pl&stico transparente, la etiqueta también es
t4 en la parte de adentro, como los productos se colocan uno so--
bre otros, las etiquetas no pueden ser lefdas todas al mismo tiem
po, por esta razén en este tipo de productos se leerdn las etique
tas de todos los que se encuentren en la parte superior, luego se
descargard esa fila y se leerdn los pr6ximos#,asi hasta terminar -
de leer y descargar todos los bultos. Para no perder mis tiempo -
en las lecturas volteando los paguetes para buscar las etiquetas,
estos ya vienen con ellas hacia arriba como se mencioné en la par
te de empaquetar y transportar al almacén. En el anexo H se puede

ver la localizacién del lector.

Para tener un mejor aprovechamiento del almacén se --
construirdn anaqueles de tubo con aberturas de un metro y medio -
de ancho y largo. Las cajas de producto terminado de aluminio ocu
pan un espacio de 15 centfmetros por lado y ancho de la cara de -
la caja por la profundidad, segln la medida del rollo. Como sbla-
mente se pueden colocar 10 cajas, una sobre la otra, nos da un me
tro y medio. No se dejan espacios muy sobrados ya que como todas
las cajas tienen que tener las etiquetas hacia la parte de afuera,
no se sostendrfan hacia los lados. Como se dijo en capitulos ante

riores, en la actualidad se coloca un piso de producto hacia un -
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lado y el segundo hacia 80° del anterior y asf hasta completar -
los diez pisos, pero esta colocacibn serfa imposible leer la mi-
tad de las cajas ya que las etiquetas estdn pegadas a otro piso
de cajas. La forma de los anaqueles con la colocacién de las ca-

jas se pueden ver en la figura 9.

Lo ancho de los anaqueles viene dado por el ancho --
del producto a almacenar en esa parte, El plano con la nueva dis

tribucifn del almacén puede verse en el anexo H,

Todo esto hace que se aproveche el almacén en un‘---
cien por ciento m&s de como se estaba utilizando. Se colocarén -
todos los anaqueles afin cuando no se utilizan en su totalidad, -
por motivos de aumento de produccidn que la empresa tenga en sus

planes de crecimiento.

Cuando se necesite sacar producto terminado del alma
cén para algtin embarque, el almacenista toma el producto necesa-
rio de los anaqueles, segfin la factura de la orden de venta del
producto proveniente de las oficinas administrativas. Pasa el --
lector de c8digos a través de todas las etiquetas, se colocan -~

los papeles de embarques y se carga el camién.

Al final de la jornada de trabajo el encargado del -
almac&n lleva el lector con su unidad port&til hacia las ofici--
nas de la planta. Aquf es donde se encuentra el computador para
procesar los datos. El usuario de la computadora se encarga de -
descargar toda la informacifn del lector hacia los programas co-

rrespondientes para ser procesados. La computadora dari las esta
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disticas de productos asf como las necesidades a producir por me
dio de puntos de reorden que continuamente estard obteniendo. La
forma en la que el programa trabajard y con sus explicaciones en
el capftulo V de éste trabajo. Al inicio de la jornada de traba-
jo el encargado del almacé&n debe pasar por la oficina para reco-

ger el lector ya que &1 es el responsable de &ste,

Esta informacibn obtenida servird de base para la
toma de decisiones en la produccibn por parte del ingeniero de -
planta de la empresa, disminuyendo al miximo los desbalanceos en
la produccién y los tiempos muertos de producto terminado almace

nado.

En la informacibn que se obtiene con los lectores
no se encuentra ni la fecha ni la firma del encargado del alma--
cén, esto es porque la fecha se encuentra en el computador, ade-
mds de que es un dato extra que no se necesita para tener el con
trol en el almAcén. La firma del encargado tampococ es necesaria
ya que &l es la Qnica persona que hace movimientos, tanto de sa-
lida como de entrada de almacén, por lo tanto es el responsable

directo del mismo.

Como siempre puede existir un error humano, no ==
leer algln producto o leer alguno dos veces, es necesario hacer
una comprobacifn de las existencias en el almacén, pero no tan -
seguido como se est; haciendo. La comprobacién de existencias se

har§ cada mes, es decir el primer lunes de cada mes, Para agili-
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zar esto se hard como se explica a continuacién., Los anaqueles -
contienen nfimeros exactos de caja cuando se encuentran llenos, -
es decir existen 100 cajas por anaquel. Como serfa tardado el --
contar todas las cajas o leer todas las etiquetas, el encargado

tendrd una tabla como la que se muestra en la figura 10. Cuando

encuentre un anaquel lleno lee el nfimero de alguna de las etique
tas e inmediatamenﬁe después en la tabla lee el nfimero 00 signi~-
ficando para el computador que existen del producto 100 cajas. -
Después pasa al siguiente anaquel y hace lo mismo. Cuando un ana
quel no esté completo cuenta el nGmero de cajas, lee la etiqueta
de cualquier producto del anaquel y en la tabla lee el nGmero de
cajas existentes, anero por nimero, es decir, si son 75 lee el

nﬁmero 7 v luego el nﬁmero 5. Esto le indica al computador que -
existen 75 cajas de ese producto. Esto se hace para todos los -~
anaqueles y para todos los productos existentes en el almacén, -
Habiendo terminado esto se lleva el lector a la oficina y el en-
cargado de la computadora vacfa la informaci@n,para ser procesar
da. Si existiera alguna anomalfa el ingeniero de planta tomarfa

‘las medidas pertinentes y la informacifn almacenada de productos
de almacén se actualizarfa. Todas las formas de procesamiento de

datos puede verse en el (ltimo capftulo del estudio.

El tiempo que se necesita para leer y descargar
las cajas con producto terminado es de 5 minutos como promedio,
y cada lunes primero de mes se necesitan 10 minutos para hacer =

la recoleccibn de inventario, para compararlo con el existente
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en la computadora. Esto nos da como resultado un ahorro conside-
rable en tiempo, mejor informacién y un mejor control del alma--

cén.
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ESTUDTIO TIEMPOS Proouesto
DEPARTAMENTO : Almacen producto terminado. ESTUDIO NUM.:
OPERACION: E*pernmenfo E. de M. num.: HOJA NUM.:
Arracenar producto TERMINO:
COMIENZO:
INSTALACION/MAQUINA: NUM. : I1EMPO TRANSCURRIDO:
OPERARIO:
HERRAMIENTAS Y CALIBRADORES: FICHA NUM.:
PRODUCTO/PIEZA: Coya NUM. : OBSERVADO POR:
PLANO NUM.: MATERIAL: FECHA;
CALIDAD: COMPROBADO : ’
NOTA.- Croquis del lugar de trabajok Sejprepa—al-doras Nrodumadiunte-
en onexo H
nEscnép::lgg PEL | o | o |rr| r.5. ussgﬁéggbxxgg DEL v. c. | ».r.{ 7.B.
p—m_ih 0
0: Laer todos los Afroo 1.7 [in7 w1
CoOras Bl10o {¢7.9 [56.0 ]56.)
C:Derar loctor Clico 179 [ita [i.a
‘D=D¢‘;¢.o.vg&v woras. D]I0oo [460 )38} ]3¢l
& sy \g%&v
9] .
)] Al95 5.6 [15.6 | 14.8
B]9%[18.9 ]63.3 [ ¢o.)
€1 Qa5 i00.1 [34.2 | 2D.
D] Q5 {547.5 [H4r4]|H3E
0
Al Q5 J16.4 16,4 ]15.6
" B] 45 |81.9 {65.5 (4.
Ci 95 {g4.1]1a.8 [ 1.2
Di 95 {536.2N42. M HIO
(@)
(oM Aliog [w.5 (5 Tn.s
B{100 {68.% {57.3151.3
clioo|g0.8 {i3.0(1d.0
D100 Tu0 [399.313¢9.3
o .
(©) Al1cO [ 1.3 {3 |3
B[00 [67.1 155.¢2 i55.8
Ciloo [18.9]it.g li.g
Dlioo [ 490 J4M. | 4.t

Nota: v.

= Valoracidn.

C. = Cronometraje.

T.R.

= Tiempo restado. T.B.= Tiempo b&sico
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HERRAMIENTAS Y A
CALIBRADORES :

RESUMEN DEL ESTUDIO Progyuesto
[ DEPARTAMENTO: Almacen Prod Teve SECCION; ESTUDIO:
OPERACION: Experiments
ERAC ? + HOJA: FECHA:
Almocenor preducto.
RMINO:
INSTALAC | ON/MAQU INA: ggﬂlENgO'

TIEMPO TRANSCURRIDO:
TIEMPQ PUNTEQ;

PRODUCTO/PIEZA: Coyo
MATERAL:

CONDICIONES DE TRABAJO:

TIEMPO NETO:
TIEMPQ _OBSERVADO:

DIFERENCIA:
| DIFERENCIA &

0BSERVADO POR:

QPERARIO: SEX0: [OMPRORANN POR: ‘
EL_NUM 1 DESCRIPCION DEL ELEMENTOQ IBLE 08S..
A [Tomar lectoy Ralisn b
) & caros 53 | S
C Deray lu.('gr 1381y | B
D Q““““]“ sagas en s lugay  flosil | 6
Totol 490

Totol (rnin) JH4.9
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III.2.- Almacén de refacciones.

La organizacibn existente en este almacén se encuen-
tra muy bien estructurada como se vi6 en el capftulo I, por esta
razén se utilizard la misma organizacién tan s6lo que se le aco-

plari el sistema de c8digo de barras.

Con la misma computadora existente en las oficinas -
se imprimirdn todas las etiquetas de los productos y de sus posi
ciones en el almacén. Se utilizard el programa del anexo F. Los
ndmercs de posiciones en los anaqueles del almacén guedarin de -
1a misma forma, pero los ndmeros de las piezas cambiar&n para su
facilidad de procesado dentro del computador. El Gnico cambio --
que tendrén serd en que primero se escribirdn todas las letras y
después los nfimeros, como ejemplo tenemos en la actualidad la -~
pieza:

TOH716112EN
para codificarla en barras este nfimero de pieza quedari de la si
guiente forma:

TOHEN716112
y asf para todas las piezas del almacén. Los nuevos nimeros pode

mos verlos en el anexo D en comparacibn con los anteriores.

La dnica persona que puede entrar en este almacén se
guirgd siendo dnicamente el ingeniero de planta, ya que €l es el
Gnico que puede autorizar una reparacifén con cambio de piezas de

algfn tipo de maquinaria.

Cuando se necesite introducir piezas nuevas al alma-
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CURSOMRAMA ANALITICO OPERARIO/MABERIALAEOUFRO
DIAGRAMA num. HOJA num. " ESUMEN
ACTIVIDAD | ACTUAL | PROPUESTA ECONOMIA
OBJETO:
OPERA. (O 8
TRANS. b 5
VID - , ESPERA ©O
ACTIVIDAD: Movimiento en el almacén INSPEC. [ -
de refacciones. Salida de una | ALMACE. ¢ _
pieza,
STAN
METODO : +eis/ PROPUESTO DISTAN(m) 2
TIEMPO (h/h)
OPERARIO(S) Ingeniero de FICHA num. COSTO por ¢
planta. MAN. OBRA
PROPUESTA POR: FECHA: MATERIAL
APROBADO POR: FECHA: TOTAL
CAN-pIS=- |TIEM
DESCRIPCION TIEAN=| o, SIMBOLO OBSERVACIONES
DAD [°I1A
m | nin|OR[DW
R
Tomar aparato lector 1
Buscar numero de pnieza
|_Transportarse hasta la pieza 1
Leaer etiguyeta de posicion
Tomar etiqueta de pieza
r.etiqueta de nieza
Leer el nimero de piezas a
extraer En la tabla
Transportarse a dejar lector 1
L__Dejar lector

TOTAL




73
cén, en las oficinas de la planta, por medio de la computadora,
se hacen las nuevas etiquetas con su nGmero y se llevan al alma-
cén. Tanto estas piezas como las piezas que entren al almac&n pe
ro que ya existan piezas iguales dentro, se colocan en su lugar
de anaquel (El cual si no se conoce se puede obtener en la compu
tadora), inmediatamente después el lector de pluma se pasa a tra
véz del nfimero de la pieza codificado y luego por medio de la ta
bla como de la figura 11, se lee la cantidad de piezas introduci
das (la localizacifn del lecto: en el almacén la podemos ver en
el plano del anexo H)}. Después de haber hecho esto se lee la po-
sicibn de las piezas en su anagquel, que es el nfimero gque se en--
cuentra en el propio anagquel. De igual forma se hace al momento
de extraer una pieza, primero se lee su n@mero de pieza, la can-
tidad y la posicifn de anaquel. Para conocer la posicifn de una
pieza cuando se necesita, el ingeniero pasa a la oficina e intro
duce el nfimerc de pieza en la computadora y é&sta dard el nfimero

de anaquel, facilitando su bfisqueda.

Al final de la jornada el ingeniero lleva el lector
con su instrumento port8til a la oficina, y ahf el operador de ~
la computadora vacia la informacifn en ella, procesando todos --
los datos y dando estadfisticas de inventarios, Los instrumentoé
lectores permanecen dentro de las oficinas durante los otros dos

turnos.

ta velocidad en la que el lector debe de ser pasado
a través del cédigo debe de ser constante v es necesario tomar -

él ritmo de lectura para obtener primeras lefdas, pero la veloci
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dad se aprende con unos minutos de uso.

Algunas veces cuande se tiene que extraer alguna pie
za del almac&n, como se trabaja mucho con grasas y aceites, las
etiguetas se pueden manchar y no pueden ser lefdas otra vez, por
esta razén las etiquetas de posiciones se colocarfn dentro de --
unos sobres de plédstico transparentes y delgados, cuando se ensu
cien con aceite se pueden limpiar ficilmente y leer la etiqueta
sin ningdn contratiempo y sin disminuir el porcentaje de prime~-

ras lefdas.

Para las cantidades extrafdas de piezas existen tres
- formas segin la caracterf{stica propia de la pieza. Cuando son --
plezas contables el n@mero a leer en la tabla es un ndmero ente-
ro del 1 al 99, es decir se puede extraer del 1 a 99 piezas de ~
una refaccifn. Pero también existen piezas‘que se deben de ex-~-
traer conforme a su peso como pueden ser alambres magnetos o sua
ves para dados. En este caso primero se pesa el material y luego
con la tabla se introduce la cantidad con una cifra entera y ---~
tres decimales, es decir el nfimero mayor a introducir por peso -
es de 9.999 kilogramos. El punto no se marca en la lectura con -
la pluma sino gue el programa de la computadora ya lo tiene pre-
visto en su secuencia l6gica. Tambi&n existen productos, como el
cable, que se necesitan marcar por metros. Para hacer esto, des-
pués de medir la longitud, por medio de la tabla se introduce és
‘ta con nfimeros enteros. Pueden ser extrafdos hasta un nfimero de

‘999 metros. Estos datos deben de estar presentes para poder nor-

malizar las lecturas y asf la computadora pueda procesar la in--
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formacién sin error.

Diariamente se necesitar&n 3.5 minutos para todos --
los movimientos de almac&n y no se necesitar&n las 24 horas ex--
tras utilizadas para pasar listas si es que no se usa nuevo sis-
tema. Ademds las cantidades almacenadas de piezas podrén dismi-~
nuir con ayuda de la informacién obtenida en la computadora, ya

que las S6rdenes de compras se har&n cuando ésta lo indique.

En éste capftulo se explicl con claridad el disefio -
del sistema utilizando los c8digos de barras, pero atn se necesi
ta de justificar éste. En el proximo capftulo se dar8 una expli-

' cacibn completa de esta.justificacién.



CAPITULO IV

LA
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IV.- BENEFICIQOS A OBTENER POR EL NUEVO SISTEMA

Iv.l.- Generalidades.

Todo nuevo disefio dentro de la planta, tiene que te-
ner una justificaci6n del tiempo y dinero gastado en &1, tanto -
para la direccibn de la empresa como para los trabajaodres de --
ella, Esta justificaci@n tiene que ser con hechos reales y v4li-

dos.

Habiendo implantado el sistem& existirdn dos tipos -
de costos que pueden reducirse. El primero es debido a una reduc
cifn de los niveles de inventarios y por consecuencia es una dis
minucién de las inversiones de inQentarios, por que como lag =---
transacciones son alimentadas en la computadora en cuanto se ge-
neran, la informacifn puede ser procesada y esta puede servir pa
ra tomar de decisiones en el momento gue se necesite. Con esta =
informacién, el usuario puede ver que partes o que productos es-
kt&n en movimiento continuo, usindose o vendiéndose respectivamen
te, y cuales estdn en los almacenes colectando polvo o'producieq
do mayores costos. El otro ahorro de costos es por el aumento de
la productividad de los empleados que se refleja en la reduc---
cibn de costos de trabajo. Estos ahorros son por el tiempo no ~--
ocupado en la recoleccifén de la informacién en los almacenes, ==
as{ como por las reparaciones mis ripidas de la maquinaria al te

ner las piezas en existencias y con facilidad de encontrarlas.

IV.2.~ Almacén de producto terminado.

Una vez que se tiene el inventario en la computadora,
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se tiene que seguir actualizando constantemente, pero con sélo -
la lectura de un c6digo, con la cantidad y transferir la informa
cifn a la computadora se puede hacer. Utilizando &ste sistema se
puede ahorrar el tiempo consumido de escribir en los libros de =
entradas y salidas, volver a leer las notas escritas, pasarlos a
las hojas de inventario, buscar errores que puedan ocurrir con -
facilidad, ya que el ser humano puede cometer errores con mayor

facilidad que un instrumqnto electrbnico. bien manejado.

Todo el tiempo ahorrado es dinero ahorrado por la --
compaiifa, ya que ese tiempo en el que el trabajador estaba ocupa
do en inventarios, ahora podrf estar ocupado en otro puesto m&s
productivo, como es seguir ayudando a empacar producto, gue como
se vié, en la actualidad ese tiempo el operario de la miquina en
rolladora también queda inactivo. Para poder apreciar la diferen
cia entre los costos por el personal en inventarios, se obten---
drdn los costos a un mes del sistgma anterior y del nuevo siste-
ma disefiado y luego en el punto iIV.4.,se proyectardn en un afio =
con un interés del 96% actual en ios bancos. El salario de las -

personas involucradas en el trabajo es de 8371 pesos diarios,

Costo diario de la persona al Sistema actual Sistema disefiado.
descargar y tomar inventario. $§ 523.19 $ 348.79
Costo mensual 12,185.50 8,371.00
Costo mensual para compara=--
cifén inventarios 4,185,50 174.40
Costo mensual por persona de

empagquetado en tiempo muerto 6,278.25 0

ESTA TESIS M9 DERE
SiUR BE LA olSUGIEDA
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Costo total mensual por
tiempo de trabajadores

en inventarios. 23,920.25 8,545.40

Todos los costos fueron obtenidos en base a los tiem
pog que indicaron en cada capftulo, para el sistema actual el ==
tiempo de descarga y anotar en libros es de media hora diarios y
una hora extra cada lunes para la comprobacifn de inventarios. -
Para el sistema actual es un'tiempo de 20 minutos diarios y cada
mes otros diez minutos extra para comprobacifn. Para el personal
de empaquetado es de una hora cada semana y 5 minutos diarios. -
Todos estos tiempos pueden verse en sus respectivos capftulos pa

ra comprender en que son ocupados.

otro tipo de ahorro por el sistema disefiado, es por
el nivel de inventarios. Esto disminuir4 porque en la actualidad
se tienen niveles altos de inventarios ya que no se tiene un con
trol estadistico de los mismos, sino segdn como se piensa que --
vendr& el pr8ximo mes. Con el programa de computadora y con la
informacién actualizada que se tendrf, se podr& tener una ayuda
mayor para la toma de decisiones de nivel del inventario, dismi-
nuyendo 8ste. Se espera que estos niveles bajen en un 2%, signi-
‘ficando en una gran economfa comparada con la inversién del sis-

tema..

También existird un balanceo mejor en los inventa---
rios de todos los productos terminados, llevando esto a una me--
jor programacifn de las cargas de trabajo de la maquinaria de =~

produccibn y adem&s, siendo lo m&s importante, dando un mejor ~-
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servicio al pdblico ya que se disminuird&n los retrasos en entre--

gas de producto.

En un resumen lo que se mejorarfa al implantar el sis

tema disefiado en cuanto al almacén de producto terminado és:

1.- Nivel de inventarios minimizado.

2.- Nivel de inventario adecuado para surtir oportuna
mente al cliente,

3.~ Mejor programacién de cargas de trabajo.

4.~ Ayudar en la toma de decisiones en inventarios.

5.~'pisminuir costos de personal utilizando en almace
nes y sus tiempos muertos.

6.~ Disminuir al mfximo errores en inventarios que en
un momento pueden resultar en costos mayores o --
dar un mal servicio al cliente,

7.- Normalizacifn en el trabajo del encargado del al-
macén.

8.~ Facilidad en el trabajo del almacenista.

Todos estos puntos de mejoras de alguna u otra forma,
esté&n relacionados con la obtencién répida, oportuna y precisa en
los inventarios, adem&s del procesamiento de toda esa informacién

por parte de la computadora.

Muchos de los puntos de mejoras no fue posible cuanti
ficarlos en dinero, por el hecho de que la empresa no tiene regis
tros de informacién de dichos puntos, es decir, no se tiene un --

control de dicha informacibn, el cual si se tendr4 con el sistema
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disenado dentro de la computadora.
IV.3.- Almacén de piezas.

En este, tipo de almacén también existen ahorros en
cuanto a tiempo consumido en los movimientos de ﬁlmaceﬂ por parte
del ingeniero de planta, ya que &1 es la dnica persona que tiene
acceso a &ste, El sueldo de ingeniero es aproximadamente de =-=--
28,084 pesos diarios. Los tiempos para obtener los costos también
fueron obtenidos en los respectivos capftulos. Estos quedan de la

siguiente forma:

Costo diario de personal Sistema actual Sistema disefiado
en movimiento de almacén. $ 1,755.25 $ 204.78
Costo mensual. 46,126.00 4,914.70

Costo mensual para pasar

listas. 14,042.00 0
Costo total mensual por

tiempo de personal en mo

vimiento de almacén. 56,168.00 4,914.70

Estos costos son medios, ya que como estamos ha-=--
blando de un mantenimiento correctivo en la maquinaria. ouede ob-
tenerse costos mensuales mayores o menores, segln el n@mexo de ~-

descomposturas.

La reduccién dei nivel de inventarios en este alma
cén también ser§ algo considerable,ya que el programa de computa-

cibn ira clasificando los productos con su nivel de uso, dé&ndonos
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los niveles 6ptimos, aln para algunas piezas ese nivel puede 1lle
gér a ser cero si su utilizacién es casi nula. Esos niveles no -
pueden ser obtenidos en la actualidad porque no se lleva ningfin

tipo de registro de descomposturas de miquinas o de piezas cla=--
ves., Este tipo de registros se ir&n acumulando con el paso del -
tiempo, dentro de la memoria de la computadora, después de un --
tiempo de haber implantado el sistema se ira notando la baja de

dicho nivel.

Ootro tipo de ahorro que se obtendrf, ser§ la disminu
cibn de mSquinas paradas por falta de refacciones, convirtié&ndo-
se esto en un aumento de produccién y productividad para la em--
presa. También con esto se implica una mejor programacién de las
6rdenes de compra de refacciones que se formular&n en base a la
informacién obtenida al proc;sar la informacifn por la computado

ra.

Las mejoras en éste almacén por el disefio del nuevo
sistema pueden resumirse en los siguientes pasos:

1.- Disminucibn de niveles de inventario al m&ximo.

2.~ Menores tiempos muertos de maquinaria por falta
de refacciones.

3.- Mejor control del inventario.

4.~ Mejor programacifén de Ordenes de compra.

5.,= Disminucifn en las horas-hombre invertidas en ma
nejos 'dentro del almacén.

6.- Facilidad en la toma de inventarios.

7.~ Disminuir errores de inventarios.
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8.~ Facilidad en la bdsqueda de piezas.

9.~ Ayuda en la toma de decisiones en almacenes,

Estas mejoras encontradas pueden resumirse en: colo-
car la pieza adecuada en su lugar adecuado y en el momento ade--

cuado.

Si la empresa tiene en sus planes de expansién el co
locar sistemas anexos, como son el MRP o cualguier otro, este --

sistema es totalmente indispensable para que esos funcionen.

Iv.4.~ Costos de personal.

se obtendrg una proyeccifn en el presente de un afo
en cuanto a los costos en ambos almacenes, debidos al personal =
en cuanto a movimiento de productos o piezas dentro de los alma-

cenes. Las gr&ficas quedarfan:

Sistema actual:

12 Meses,

R

97,753.94

106,746.23
El aumento en los costos es por el factor de aumento
de salarios cada tres meses que es como media de 25%. El interés

promedio tomado es un 96% anual,
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P = 79,188.25 (P/A, B.8%, 3) + 84,943.31 (p/A, 8%, 3)
(p/1, 8%, 3) + 97,753.94 (P/A, 8%, 3) (P/F, 8%,
6) + 106,746,23 (P/A,8%, 3) (pF, 8%, 9).

P = 79,188.25 (2.5771) + 84,943.31 (2.0457) + 97,753.94
(1.6241) + 106,746.23 (1.2891).

P = $674,208.65

Los factores pueden ser obtenidos en cualguier libro

de ingenierfa econémica. Todo es pasado a un presente, por que es

muy diffcil de predecir la fluctuacién del peso con respecto al -

délar, para pasarle a un futuro.

Sistema disenado:

]
-

2 10 " 12 Meses.

En donde:

T

19,596, 48
18,768, 36
22,096.40

P =13,460.10 (P/A, B8, 3} + 15,596.45 (R/A, 8%, 3)

(p/F, 8%, 3) + 18,758.36 (P/A, 8%, 3) (P/F, 8%,

6) + 22,096.40 (P/A, 8%, 3} (P/F, 8%, 9}.
P=13,460.10 (2.5771) + 15,596.45 (2.0457) + 18,758.36

(1.6241) + 22,096.40 (1.2801).
P =$ 125,542.65

Teniendo un ahorro por este concepto de $548,666 pe--

805, O como x= 1618.90 pesos por d6lar, la cantidad es de 338.91

d6lares.
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La inversifn total del sistema es de $ B8,615,505.62

pesos, como se vio en capftulos anteriores.

En el momento en que el sistema estd trabajando a su
m&xima capacidad, con el ahorro en el nivel de inventarios y los
deh!s aspectos vistos en este capftulo, se estima que el retorno
de la inversisn ser& en aproximadamente unos 8 meses. Pesafortu-
nadamente los cflculos exactos de tiempos de retorno y ahorros -
totales, no son posibles de obtener ni pronosticar con mayor pre
iici6n, porque en la planta no se tiene ningfin registro de infoxr
macifn pasada, come podria ser tiempos muertos de maquinaria por
falta de piezas, veces en que 8e han ocupado las piezas, etc. To
da esta informaci6n empezard a ser recolectada con este sistema
dentro de la computadora, para asf poder llevar un mejor control

total de la ptoducci@n.

Con la organizaciln del almacén, quedard gran parte
de éste desocupado pero como la empresa tiene planes a futuro de
expanderse, este lugar desocupado‘podr& sdr tomado por otros ar-

ticulos y aumentar agn mds la productividad de los almacenes.



CAPITULO
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V.~ EXPLICACION DEL PROGRAMA.

Para el buen funcionamiento del sistema disefiado, se
tienen que tener dos tipos de programas diferentes. Uno para pro
cesar la informacibn y otro, con un uso menor, para formar eti--
quetas cuando sea necesario introducir un nuevo producto o, que
alguna de las etiquetas en uso, en el almacén de refacciones, es

té desgastada o fuera de servicio por alguna otra razén.

El programa para crear nuevas etiguetas se encuentra
en el anexo F. Los programas estfn disefiados para trabajar en --
una computadora IBM PC o compatibles ya que la empresa cuenta =-
con una de ellas. Este programa estf disefiado para poder impri-=
mir sobre tarjetas de uso comercial. Al correrlo se nos pregunta
r8 si se desea el c8digo de imprimir con una densidad alta’ oi=--
baja. Se puede escoger cualquiera de las dos, porque el lector -
que se seleccionQ para ser usado con estos c&digos, puede leer -
con igual facilidad las dos densidades diferentes. Después de ha
ber escogido la densidad, se nos pregunta las cifras o nfimeros -
que se quieren codificar. Aquf se puede introducir el ndmero de
la pieza, la posicién o el n@mero de manual. Como en todas las -
aplicaciones cue se dieron, las cifras no sobrepasan los 12 ca-
racteres, si se introduce uno m&s, el programa rechazari la ci--
fra entera. También se nos pregunta el ndmero de veces que se --
quiere que el c6digo sea impreso, se introduce la seleccibn e in
mediatamente después se imprime. La impresifn queda de un tamafno

adecuado para poder ser lefda por un lector de pluma.
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Como se mencioné durante todo el trabajo, la tecnolo
gfa de c8digos de barras hace posible una recoleccién precisa y
répida de informacién, pero esta informacién por sf sola no es
de ninguna utilidad, por esto es necesario procesarla, pero la -
mayor utilidad de estos sistemas .de c6digos,ademis de servir co-
mo procedimientos y control de entradas y salidas de almacenes,
consiste en la cantidad de informacién adicional que puede ser -
procesada y obtenida, para ayudar en la toma de decisiones por =
parte del personal en la planta, y evitar costos mayores como se

vio en otros capftulos.

Después de haber recolectado la informacién de los -
c8digos, 8sta se introduce a la computadora. El proceso del pro-
grama se puede ver en su diagrama. Al empezar la corrida dellprg
grama aparece un mend para seleccionar las diferentes funciones

qua puede hacer.

Estas son:

1.- Verificacifn de inventarios.
2.- Entrada a almacén.

3.~ Salida de almacén,

4.~ Entradas de piezas nuevas.
5.- Control.

6.- Inventario actual.

7.- Salirse del programa.

Verificacifn de inventarios. Al seleccionar este pun

to sa preguntard la informacibn de verificaci6én, Esta informa-e-
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cibn es la que se obtiene cada mes para verificar que no existan
errores en la informacibn dentro del computador. Como se disefif -
en el estudio, esta informacibn es de los c6digos de los produc--
tos m&s las cantidades ¢gue existen en el almacén. Esta informa---
cifn serdf almacenada en la memoria de la computadora, para luego
ser sumadas las cantidades de los productos iguales y comparar es
tas sumas totales de productos con los existentes en los archivos
de inventarios. Este archivo se hace en la primera corrida, al in
troducir la informacifn primera de almacenes, ¢ también puede ser
formado por fuera del programa como un archivo normal. En- este ar
chivo estarq almacenado el tipo, medida, entradas, salidas,'y to~
tal de producto terminado. Lo que se compararf en este punto del
programa serdn los totales reales y los archivados. En pantalla -
se muestra un tabla con ambos datos y si existiera alguna diferep
cia, el computador lo indica y pregunta si se quiere que los da~-
tos nuevos 0 reales de almacén sean introducidos al archivo. Si ~-
existe una diferencia, el ingeniero de planta es el que decidir

- 8i la nueva informacifn es introducida por la archivada.

Entradas al almacén. Inmediatamente después de haber
seleccionado esta actividad, se muestra otro mend:
1.~ De piezas.

2.- De producto terminado.

En ambos casos se prequnta la informacifn, es decir,
se introduce por medio del lector portf&til la informacién a la -
computadora, para despu8s procesarla. La informacifn es introdu-

cida al archivo en su lugar correspondiente, es decir para cada
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producto que entr$ al almac&n, el nfimero de entradas que hubo
y la diferencia con las salidas para obtener el total de produg
to o piezas deesas especificaciones en existencia en los almace
nes respectivamente. Toda esta informaciln es archivada en un -

disco para volverse a usar cuando sea necesario.

Ssalidas de almacén. Al igual que al seleccionar en-
tradas al almacén, se nhos pregutna el mismo mend y despuls se -
procesa la informacifn. Pero el control sobre las existencias =~
de almacén se basard en las salidas de productos o piezas de es
tos, por lo tanto se procesa un poco m&s la informacibn. Ademés
del total de salidas del producto se obtiene, en base al ndmero
de dfas, la media de las salidas con su desviacifn estandar y la
sumatoria de las salidas menos la media. Los archivos estén com-
prendidos de la siguiente forma:

Para almacén de producto terminados ,
Tipo-Medida-Tot. Entradas-Tot. Salidas-Total=N-x-
- 2 (salidas - x )% - T

Para almacén de piezas:
Nombre=Ntimero 1 - Nfmero 2 - Posicién=-Entradas-sali-

das - Total-N-X- = Z (Salidas - x)2 - 7.

El ndmero de dfas para poder conocer la media, como
es un valor comfin a todas las piezas se estarf llevando con un -
contador y se almacenar& en cada registro del archivo, por el mo
tivo de que pueden introducirse piezas o productos nuevos. Este

ndmerc se maneja o incrementa en el programa diariamente, ya que
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existen retiros de piezas y productos de almacenes diarios en can
tidades considerables, pero si en algfn momento esto cambiara en
la industria, este valor de N puede modificarse para pasar a ser

semanal o mensualmente, sin afectar la estructura del programa.,

Entradas de piezas nuevas. Al seleccionar este punto,
nuevamente se presenta el mismo mend, para seleccionar entre en==
tradas de piezas o de producto terminado. En cuanto a nuevas pie-
zas se refiere a la entrada de piezas o productos que no se te---
nfan en el almacén o no se producfan respectivamente. En estas po
drén entrar la produccifn de nuevas medidas de telas o de otro ma
terial diferente al producido, la introduccién de maquinaria nue-
va que por consecuencia traerfa refacciones diferentes a las exis
tentes, etc. Péra cualquiera que sea la seleccifén en el mend, se
preguntarfan las caracteristicas o nf@meros de los productos o pie
zas, y se introducir:an en un nuevo registro al final del archivo
correspondiente para poder ser procesadas como cualquier otro pro
ducto. S6 ntmero de dfas para su control empezarfa a contar desde

el momento de entrada del producto.

Control: Después de cualquiera de las selecciones an-
teriores y con la seleccién de control en el mend principal, se -
pasa al procesamiento principal de informacibn para la toma de de
cisiones en produccibn. En la actualidad se mantiene un inventa--
rio en el nivel que, para los ingenieros de planta siente que es
el apropiado. Con este procesamiento de datos, se dari una rela--
cibn estadfstica de cual debe de ser ese nivel minimo de inventa-

rio o punto de reorden para respaldar ese tipo de decisiones. Pe-
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ro ademids se debe de tener en cuenta un nivel de inventario con

un pequefio inventario de seguridad, para evitar al m&ximo que un
cliente tenga que esperar por su material o una m&quina no pueda
ser'reparada porque existfa un ndmero de piezas de las que se ne
cesitaron en un momento dado, produciendo esto un mal servicio -
al cliente o un costo mayor por maquinaria parada. Para evitar -
esto se emplea un método estadistico de combinacibn. Utilizare--
mos la curva de distribucibn normal para el cdlculo del inventa
rio para un minimo ndmero de 6rdenes de productos o piezas. En -
el programa se asume un nivel de servicios al 95% de confianza,

por esta razén utilizando cualquier libro estadfstico se encuen-
tra que el valor del n@mero de la desviacién estandar o Z con un
8rea de .475 es de 1.96. La f6rmula para obtener la desviacifn -

estandar de la poblacién es:

en donde V'- desviacifn estandar de la poblacién.
X = salida diaria.
X = salida promedio.

N = Nimero de dfas.

Esta desviacién ya la tenemos dentro de nuestro ar--

chivo. Ademds sabemos que para una distribucifén normal.
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En donde X es el nivel desconocide de inventario, por
lo tanto:

X=x+2V

Con este nivel de inventario obtenido tenemos una pro-
babilidad de tan s6lo 2.5% de que nuestro inventario se termine.
Estos niveles aparecerin en la pantalla de la computadora, ademés
si alguno de los niveles actuales estd mds bajo del nivel obteni~--
do, serd indicado para que se pueda producir m4&s de ese artfculo o

expedir una orden de compra de alguna pieza.

En este punto se est§ manejando una forma simple para
el control de la produccifn y de inventarios, pero puede introdu--
cirse otros métodos m&s avanzados como podrfan ser el MRP o el jug
to a tiempo, pero estos no quedan comprendidos dentro de este tra-
bajo, es decir serfan puntos de un estudio posterior. El programa
deja las puertas abiertas para poder introducir cualquier otro sisg

tema de control que la empresa tenga en planes.

Inventario actuil.En este punto se nos indicard a esco
ger en buscar una pieza de refaccifn o si se quiere una lista del
inventario existente. Si queremos buscar una pieza de refaccibn, -
se introduce por medio del teclado o por medio de un cbdigo de ba-
rras, cualquiera de los n@meros que identifiquen la pieza y el com
putador dari todas las especificaciones de &sta, que se encuentren
dentro del archivo. Si lo que se desea es una lista de inventario,
se preguntard nuevamente si se desea de piezas o de producto termi

nado. Cualquiera que sea la eleccibn aparecerd en pantalla, y si =
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se desea en una lista en la impresora, cada pieza o producto con
sus especificaciones y con las cantidades existentes dentro de -

los almacenes.

Salirse del programa. Después de haber conclufdo
con todas las acciones que se necesitaron de la computadora, el
programa se regresa siempre al mend principal. La fnica forma de
salir del programa es estando en el menf principal, seleccionar

el hﬂmero 7 y ahf el programa termina.

Tanto de los programas como de los archivos se ==
tendrf un respaldo, es decir, una copia de ellos en diferentes =
discos y se mantendrdn en diferentes lugares. Esto se debe a que
entre mds tiempo pase en el que se estén usando los programas, -
mayor informacibn se tendr& y por tanto mé&s precisa a la hora de
hacer el control, una pérdida de dicha informacién serfa muy cos

tosa para la empresa.

En el programa no se colocaron ningdn tipo de su-
mas para verificar que la informacién tomada por los lectores no
tenga algdn error, debido a que los lectores seleccionados pue--
den ser condicionados a aceptar lecturas con cierta ndmero de df
gitos, adem&s si por algdn motivo llegara a introducirse alatn -
tipo de producto falso, al no ser encontrado en los archivos la

computadora lo rechaza y marca algdn error o mensaje de error.

En la explicacifén del programa se abarcaron todas
las funciones que &ste realizar4, si se quiere ver el camino a -
seguir por el programa, favor de ver el diagrama que se encuen-~

tra en este capftulo,
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CONCLUSIONES S

Como se pudo ver durante todo el trabajo, los objeti
vos del sistema en cuanto a reducir costos y aumentar la produc-
tividad, eran el principal motivo de preocupacibn. Pero con una
inversién no muy alta, es decir de tan s6lo 5,322 d6lares. Ade--
m&s utilizando adecuadamente y al m&ximo los recursos con que --
cuenta la empresa, no tan sélo se recupera la inversi6n rdpida--
mente, en s6lo 8 meses, sino que adn m&s importante se aumenta -
la productividad de la empresa en general,Por estas razones si -
el sistema diseflado llegase a implantarse, redituarfa grandes he

neficios a la empresa en sus tres fases.

Estas tres fages del sistema quedan cubiertas por to
do el sistema diseflado en el trabajo. Las .fases son las mismas
que los objetivos o la utilidad del sistema y son: una forma efi
ciente y r&pida para mentener un recuento en cuanto a las sali--
das1y entradas se refiere en el almacén; mantener en la memoria
de la computadora la informacifn necesaria para poder ser proce-
sada; y por Gltimo generar reportes basados en estadisticas para

poder ser utilizados por la direccibn de la planta.

En el disefio del sistema, también se estandarizé el
trabajo de los encargados de los almacenes, siendo esto una par-
“te importante para que el sistéma sea mis eficiente, ademis de -
ser necesario para la utilizacifbn de sistemas computarizados, ya
que si la informaci6n no es introducida adecuadamente podrfa cau

sar mayores tiempos para ordenar dicha informacién y por lo tan-
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to mayores costos, siendo esto lo que mds se guiere evitar.

El costo tambi&n qued$ afectado, por el hecho de que
en el sistema tambifn se observé y mantuvo un nivel bueno de las
condiciones de trabajo de las personas involucradas. En la.se---
leccifn del equipo para el almac&n de producto terminado podrfa
haberse escogido un lector de pluma, pero para leer las cajas -=-
que se encuentran pegadas al suelo o las cajas muy elevadas, la
persona encargada tendrfa que arrastrarse por el suelo, ademis -
de ser una posicibn incémoda, &ste podrfa sufrir algdn accidente.
También con ese tipo de lector se bajarfa notablemente la produc
tividad. Siempre cuando se hace un cambioc dentro de la planta, =
Y queda involucrado el personal, se tiene que tratar de mejorar
sus condiciones de trabajo, 8i no estos cambios ser&n rechazados

o costari m&s tiempo en ser adoptados.

En general el diseéo de este sistema de cfdigo de ba
rras ayudarf a.la empresa en:

Mantener un buen control de almacenes.

Pisminuir los niveles de inventarios al m&ximo.

Aumentar la productividad de los empleados involucra
dos.,

Disminuir frcuencias de paro de miquinas por falta -
de refacciones.

Dar un mejor servicio a los clientes.

Ayuda en la toma de decisiones.

Disminuir los costos' de almacén.

Mantener al personal agusto en su trabajo.



Facilitar el trabajo del personal.
Mejor programacién de cargas de trabajo
Pisminuir errores humanos.

Ayudar a programar las Ordenes de compra.
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ANEXO B.

ETIQUETAS ACTUALES.

Tela Mosquitero
Fibra de Vidrio

MARCA.

0.60 X 30 Mts.

Hilo 0.28 mm.
Malla 18X 14
EMPRESA.
p Direccion. Tela Mcsquitero
= Tel Fibra de Vidrio

0.75 X 30 Mts.
Hilo 0.28 mm.
Malla 18X 14 |

101



- Tela Mosquitero |
Fibra de Vidrio

MARCA.

0.90 X 30 Mts.

Hilo 0.28 mm.
_Malla 18X14

EMPRESA. S S
- Direccion. Tela Mosquitero
e Fibra de Vidrio

MARCA.

1.05 X 30 Mts.

Hilo 0.28 mm.
_ Malla 18X14

EMPRESA.
Direccidn.

Tel.
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Tela Mosquitero
Fibra de Vidrio

MARCA.

1.20 X 30 Mts.

Hilo 0.28 mm.
Malla 18X 14

EMPRESA.
Direccion.

Tel



 MOSQUITERO ALUMINIO

- (ORRUGADO

MALLA MTS. LINEALES
18 x 14 30.00

(ANTES DE CORRUGAR)

ancro ()75 Mts.

MOSQUITERO ALUMINIO

(ORRUGAD(

MALLA MTS. LINEALES
18 x 14 30.00

(ANTES DE CORRUGAR)

ANCHO ()60 M.




- MOSQUITERO ALUMINIO

Malla Mts. Lineales
- 18x14 90.00

o oancio (0495 Mts,



ANEXO C.

ALMACEN DE REFACCIONES.
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ANEXO D,

PIEZAS ALMACENADAS.

Descripcién N? Anaquel N¢ Pieza N?® Pieza a

Actual Codificar

Balatas p/clutch de mags.BP MB 9121 376 BAMB9121 BAMB9121
Baleros agujas Torrington B-2016 3344 BAB2016 BAB2016
Baleros de agujas Torrington B-1212 3345 BAB1212 BAB1212
Balero #3200 NDH Delco é9 9500 3346 BA3200 BA3200
Balero #627 2 3347 BA627 BA627
Balero #6001, R82 3348 BA6001 BA6001
Balero #6201 3351 BA6201 BA6201
Balero #6202 3352 BA6202 BA6202
Balero #6203 3383 BA6203 BA6203
Balero #6303 3355 BA6303 BA6303
Balero de agujas Torrington B-3016 4412 BAB3016 BAB3016
Balero Cam clutch B 208A 6313 BAB208A BABA208
Balero UC 205-16F 6314 BAUC20516F BAUCF20516
Abrazadera para tubo conduit 3/4" 6541 ATC34 ATC34
Alambre acero inoxidable suave .019 8241 AAISO19  AAISO19
Alambre acero inoxidable blando.0134 7253 AAIBO134 AAIBO134
Alambre magneto calibre 18 7712 AMC18 AMC18
vAlambre magneto calibre 35 7752 AMC3S AMC35
Banda V A-47 3519 BVA47 BVA47
Banda V A-48 3518 BVA48 BVA48
Buje bronce p/A.P. 3341 BUB182110 BUB1821iO

Buje bronce p/A.P. 3342 BUB14167 BUB14167



Descripcién

Buje bronce p/A.P.

Bulbo National NL6O61
Candado interior C de 3"
Candado interior C de 1"
Candado exterior omega de %"
Carbén ELCA MOD P116E1l
Carbén ELCA Mod. P116E2
Carbén ELCA Mod. P116E3

+ Carbén ELCA Mod, P116E4
Carbén ELCA Mod. P116ES
Catarina 11 dientes paso 80
Cartucho fusible 200A~600V
Cartucho fusible 30A-250V
Cartucho fusible 60A-250V
Cartucho fusible 100A-250V
Chaveta 3/32 x 1"

Cartucho fusible 30A-600V
Grasera recta 1/16" tubo
Grasera recta 1/8" tubo
Grapa Bostitch # Sw7437 5/a"
Hilasa delta # 600 mts.
Listén fusible 30A 250V
Opresor % x 3/4"™ R.E.A.R.

Opresor 5/16 x 5/16" R.E.A.R.

N2 Anaquel

3343
3231
8337
8338
8339

431

432

433
4341

531
6741
5612
6452
6453
6454
7656
6522
6326
6327

423

533
6441
7451

7457

NePieza

Actual

BUB141810
BULNNL6061
CAC3
CAC1
CAO12
P116E1l
Pl16E2
P116E3
P116E4
P116ES
CA11DP8O
CA200800
CA30250
CA60250
CA100250
CH3321
CA30600
GRR116T
GRR18T
GRSW7437
HIGOOMTS.
LI302%0
OP1234EA

OP516516EA

-log
Ne?Pieza a

Codificar

BUB141810
BULNNL6061
CAC3
CAC1
CAO12
PEl161
PEil162
PE1165
PE1164
PE1165
CA1180
CA200600
CA30250
CA60250
CA100250
CH33z21
CA30600
GRRT116
GRRTlBI
GRSW7437
HIMIS600
LI30250
OPEA1234
OPEA516516



Descripcidn

Pernc de presién 1/8 x 14"
Remache Pop. 1/8 x %"
Rondana de presién de %" A.R.
Rondana de presién de 5/16" A.R.
Lever

Upper cam shaft

Feeder Plate
~Torsion Rod

Bottom lever ass'y
Centering blade E

Lock washer

Shuttle returner

Shuttle opener

Expeller Cam

Detector Cam

Back brake plate

Rod ass;y

Spring retainer

Socket Screw

U-Cup packing

Stud

Roller

Forming Finger block
Harness cam 1/1 + 1/1

Spacer rivet .

N?¢ Anaquel

7358
8316
7541
7613
368
278
2317
1811
164
1332
2352
1425
1427
1354
1356
1449
34210
3329
2346
23110
2451
2431
1325
4571

2351

- 109

N? Pieza N92Pieza a

Actual

PE18112
REP1812
ROPR12A
ROPR516A
31B-13
31B-59
31B-257
31B-335
31B-602A
34B-712
34B-722
31C-5
31C-20
31C-38
31C-75
31C-88
31C-265A
31E-87
34D-92
34D-127
34E-290
34E-323
34E-356
31F-150

31F-245

Codificar

PE18112
REP1812
ROPRA12
ROPRAS516
31B-13
31B-59
31B-257
31B-335
31B-602A
34B-712
34B-722
31C-5
31C-20
31C-38
31C-75
31C-88
31C-265A
31E-67
34D-92
34D-127
34E-290
34E-323
34E~-356
31F-150

31F-245
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Descripcidn " N2 Anaquel N2 Pieza N? Pieza a

Actual Codificar

Hub rivets 2353 34F-246  34F-246
NOH Bearing 3L11 1572 31H-23 31H-23
Guide teeth ass'y 171 31H-67 31H-67
Bushing and gear sleeve 271 31M-18 31M-18
Helical gear - 3641 31M-37 31M-37
Worm gear stud .4 373 31M-91 31M-01
Sproket lock ’ ‘ 173 31M-157 31M-157
Filling Cushion (short) 2329 31N-8 31N-8

Tensioner Cam 2414 31N=25 31N-25



| S Features

® Solid state, laser diode compact and

lightweight

¢ Infrared scanning beam

® Low power consumption

® Exceptionally durable for industrial
cenvironments

® Rapid moving-beam scanning for
fast data entry

* Works with INTERMEC on-line,
wedge and portable readers

High Performance, Compact in
Design

INTERMEC's 1500 Laser Scanner
packs exceptional laser scanning capa-
bilities into a small, pistol grip
design. Weighing a mere 8 ounces,
and just half the size of our popular
1620 Laser Scanner, the 1500 pro-
vides comfortable use in on-line,
wedge and portable bar code scanning
applications.

The scanner can be ysed in a
variety of applications, includirg situ-
ations requiring scanning bar code
high on a shelf, or bar code wrapped
around tubing.

Excellent Depth of Field

The 1500 features solid-state, laser
diode technology which allows high to
low density bar code to be scanned at
a distance of up to 13 inches, depend-
ing on code density. It features a two-
position trigger, first position for a
high-intensity aiming spot, and second
position for scanning.

Bar code placed on curved sur-
faces or pliable material can be easily
scanned. The 1500 operates at 36
scans per sccond to provide the
operator with a quick scanning
sequence.

Ideal for Portable Applications
While the 1500 can be used in on-line
and wedge scanning applications with
a varicty of INTERMEC readers, its
low power draw — just 250 mA —
makes the laser a real battery saver in
portable reader applications, When
used with an INTERMEC 9420, this
portable system can scan as many as
10,000 labels under normal use.
When used with the Trakker 9440,
the 1500 can operate up to two full-
work shifts (up to 6,000 one-second
scans) before the 9440's battery needs
to be recharged.

Infrared Scanning Beam

With an infrared scanning beam, a
majority of bar code (except bar code
printed with dye-based ink or printed
on white non-intrared thermal paper)
can be scanned.

INTERMEC's Duratherm® buff-
color paper stock offers excellent

bility and is rec ded when
a thermal printer is used to create bar
code labels. ’

Labels produced from all other
means of printing using carbon based
ink (impact, ink-jet, and dot matrix)
can also be successfully scanned with
the 1500.

A Rugged Performer in Industrial
Environments

Solid state circuitry and surface mount
elecrronics not only give the 1500 a
small profile, but also an extra
measure of protection. Components
and optics stay secure, even when the
scanner is subjected to abuse ir .
harsh environment. The 150u was
designed to withstand falls of three
feet, plus tightly sealed to protect it

1500 ...

Laser Scanner FOLLETOS.

(1] INTERMEC®

from moisture and dust.

The 1500 is designed to meet
military specifications for wind-blown
dust and rain,



® Easy Upgrade from Wand Based
System To LASERSCAN Performance

® Compact, Lightweight, Rugged

¢ Supports ALL Standard Symbologies

® Decode Intelligence
® Low Cost

The LS 8110 offers the high reliability and per-

formance of a moving-beam laser diode scanner and

gives productivity a real boost. It can read hard-to-

reach curved and irregular surfaces with ease. The LS

8110:can read multiple code densities without adjust-
“ment,and can au(odlscnmmate between ALL symbol-

ogies.

Engineered to be Convenient, Cost Effective

and Tough

The LS 8110 series combines miniature surface

mount electronics design with a solid state laser diode

to provide a light, compact hand held laser scanner.

Weighing under 8 oz., the LS 8110 has excellent

balance and an easy grip handle so it can be operated

for hours without strain!

Decoding Intelligence is Built-in

And now, the LS 8110 integrates both scanning and

decodingintelligence with the Wand System Interface
in the hand held scanner. When the system intelli-
gence is built in, there is no need for a separate
interface controller lowering system cost and improv-
ing reliability.
The LS 8110 also offers very low power consumption
so that you can get over 10,000 scans from a single
9-volt battery (in the convenient battery pack
provided).
The combination of a built-in system interface with
ti kes the LS 8110 |deal for

low p « ion
use wnh ponable data entry terminals.

Easy Upgrade for your Wand Based System
Whatever your existing system, simply unplug the
wand from its host and. plug in Symbol's LS 8110.
Changes to system hardware or to your applications
software are not needed. Instantly, vou've upgraded
to Laserscan performance and reliability.

The LS 8110 supports both analog and digital systems
and is powered by either a 9-volt battery or wall-
mount power supply (optional).

Seasoned Support Services

Symbol is second to none in service and support. With
over 50,000 Symbo! hand-held scanners in use today, .
our 14 sales offices and 8 service centers are
experienced in providing loca! suppoit to our
hundreds of

client

companies.




LASERSCAN 8110

® Technical Specifications

Performance Characteristics

Scanner Sysiem

Bi-directional, retrocollective

Light Sou Toomm Laser o™
rce m Lase
Scan Rate 36 scant/sec. Typical Contiguration
Field Width: 11 in. max,
Warking Distance: 15 in. max. "
Print Contrast NOTE: AVERACE PERFORMANCE AT 20 C. -
Minimum: 2‘;2:::0:: 'v':'ﬂ:‘t:'l’l:::l USG 5118 Diugagn0Ls: - -
at 780nm ~
Shew Angle: 65" min (from normal) 3 -
Plich: . £55" min. {(from normal)
User Environment -
Ambient Light Immunity:  Immune to direct exposure to e -
normal office and factory lighting ¥ i w
conditions as well as direct ™
exposure to sunlight é
Temperature; L TS W S S W)
Operating: 32° to 110°F (0° 10 43°C) L AT
" wa-o’crlllnl ::" t:sl:trl’ (-40;"‘:: i.?n::’)
L] to NON-C n
Conlaminants: Water resistan: Standard LASERSCAN 8100 Scan Field
Shock: :Jnll lun::llou novmol:;' after 4 I, .
. fop onla concree surface System Interface S ecificatnons
EMI Generation: Conforms Lo FCC Class A and Dacode Capabiliy: /EAN, Code 39, Codabar,
Phyllcal Chlnctcriuticn 6‘.‘.‘:.':?.” ﬂf:.'-snf Cote 33
8 in; 1801.6 mm Communications
"“ ‘ ;g :: 1] m’:: Interface: Digital o{:n u;llcﬂor or a'mlog'
|8 ) 43, output; bar code menu seleciabl
.mll .0 ounces without cable narmal or complemented :ut;m.
[ ﬁzll cord (10 I“lllcrv Pack) Qutput may be convaried to Code 39
(ll% h::":::‘:m”“"" format ;llll‘dlﬂl of cade being
scanne
o Safety Plug compatible with systems utilial
lhml‘c:.'::. wication gg;pllg wm|. UL, CSA and VDE i':ﬂ{nl'&wln'l:;v;d;' “"‘-iéh A:llvru Dain
i ' i, Hewlett Puchard, Control
’ . . and IEC 838 Clasa | ai.odul;;lrcsrmr. Cor:l‘pullr Mnml? [
rcode Industries, and meany more!
User Manual .Acc“'%!:?mz-ol Basper Oparation: Usar selectable, slgnals o wccanst
Container #50-01400-070 code, as wall as a varisty of other
r;“'.?.‘:h'a m Cable , .g w _ga‘ lon) dl;;nonk. functions.
wer " -30 (sae below ¢ Warrant
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LP 1000 Series

¥
® Technical Specifications i
Electrical Parameters
Output: Open collector output,
compatible with TTL and CMOS.
A non-reflective black bar in a logic “"
high (1) level output. The reflacting §
white space resulis in logic low (0) & ] N
level output. When initially a ; e
powered up, the wand sssumes a T
loglclowmmwltl\!nlucud. ——
Voltage Required: 0% VDC LP 1000 SERIES Dimensional Drawing
Cable: Strain relieved coil ublc wlth 9 pin D type connector. Wand
Pullouu ars as follows: eNC Metal Case
EDStarpanem) 18D Langth: ezt o
¢he S Weht (nchcable): 430 mumee ia
5-GND 5 . ounces; 128 grams
Performance Characteristics ® Safety
EIIIIICM Wlwldt‘w'l Electrical: Complies with UL, CSA and VDE
Standard Denei H
Vorsion: ty 7.5 mile (0.19mm) Replacement Tip ® Accessories
High Deneity (Polycarbonate) #50-09700-042
Version: 8 mils (0.13 mm) R ement Tlp
Scan Angle: 0o 8"t Gwthout Leplacs 5003700043
Depth of Fisld pert * degradation) ® Ordering Information
Requirements: 001 m om. of...""""m LP-10- ] = Country
scan [
Print Contrast Minimum:  43% abeolute dark/light differential 5.7:;'53':‘: :c'f ;'r‘::u:l Cade Dansity
- tion (without performance degradation)  selector guide 00017 Wand Composition Matl.
Wavels ; ’
Standard Density
Version: 700nm (visible red)
High Density
Version: 820 nm (infrared) 3 Co g -
Scan Speed: Sin(76cm)to50in. (127 cmper |- . BT o
sacond (min, acceptable range) d L
User Environment
T'm“!‘l:"lr 4° 10 149°F (-20° to 68°C)
ra H -4 to +20° to 63°
Non-Operating: ~40° 10 167°F (40° to 75°C)
Electrostatic
harge: No damage to unit when
. rounded or wbhclod t0 35 KV =
hm. ,n shisld i INTERPACE
EMI Gmk ml"m: ::ummnﬂv mm A limits coniuina
Vibration Immunity ::;lm forces at 5-200 Hz for 2 ¢
re
Physical Characteristics
Wand : -
Polycarbonate Case . R Y TanmiNAL
Length: 5.30 in.; 135 mm " .. INTHAPACE  WEYEOAND
0.90 in.; 23 mm e - .

} g .
Typical SVlllml Conllqurlllon
D ST Equipment E Non 8T Equipment

Cable (colled): 470in.; 1190 mm
Weight (incl. cable): 3.00 ounces; 109 grams

D LB 1000

Symbol Technologies, Inc.

1101 l.nlulnnd Avenue, Bohemia, New York 11716 516 563 2400 TLX 6711519

Lucal Symibel Technologios Reprosentative

Canadian Office: European Office:
Symbol Technologies, Canada, Inc. Symbaol Technologies, International, Inc.
5397 Eglinton Avenue, Wast rue Gachard 51, Bte 19
Suite 106 B-1050 Bruxelles, Belgium
Etobicoke, Ontario MYC5K6 32.2/640 92 32 Tix 64959

4166224776 TLX 06960279
e e I g without notice >y l.ll'"
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\ AEDEX
COMPACT BAR CODE DECODER AN 560500
FOR RS-232 TERMINALS

= B

A\\V AL Ut o«

SPECIAL FEATURES

® Decodes the 8 Most Po
® Can Open Cash Drawer or Activate a Relay by Software Command
® Software Transparent - Connscts in Dalsy Chain Mode

® High Speed Decode Accepts Moving Beam Laser Scanner Input

@ Includes High Quality, Durable Stainless Steesl Wand

EASY TO INTERFACE

Bl o T
Y 5

® Communicates with Computers through RS-232 Serial Ports
® Terminal In and Computer Out Connectors on Back Panel
® Wand and Laser Scanner Connectors on Front Panel

® Communications Parameters Programmable from Menu Sheet
® Power-On Indicator and Beeper on Front Panel

RUGGED CONSTRUCTION

©® Small Size - Utilizes Surface Mount Components
® Durable - Built with Heavy Wall Aluminum Case
® Mounting Flexibility - Velcro Mount Used

DESCRIPTION

The Aedex BCD-200 bar code decoder unit offers state-of-the-art decoding in a new small package.  The BCD-200 Is designed
to be used in manufacturing, ﬁoint-of-sale. warehousing, inventory, distribution, equipment or video tape rental, file tracking and
other applications demanding high speed, accurate bar code decoding in a small and durable, cost effective package.

The decoder is built to survive rugged day-to-day use, yet offers high performance, small size and flexibiity. ~ The BCD-200 can
be ;nter!%c?ddto a wide range of computers and terminals and decodes all the bar code symbologies used today both in the retall
trade and industry.

The BCD-200 is easily programmed (via a bar code menu} to set communications parameters to interface it to different types of
computer equipment.  The types of bar codes to be decoded, the data formatting as well as the beeper volume are also menu
programmable.  Once set, the parameters are stored in a static battery protected RAM that stays programmed until reset,
eliminating external or internal switches, '



PENS, HAND-HELD
LASER, BAR CODE
SLOT READER

Caere Corporation s family of inpul devices
piovides solutions for every lype of bar code
scanning require

1. BAR CODE PENS
PRODUCT
OVERVIEW

s and two
Pens satisfy

Available wit 1y of aperture §
different light sources, Cacre Bar Code
avariety of scanning requirements:

Recommended

Your Application Pen*

Low resolution bar codes

Recommended

Your Application Pen*

High resolution bar codes
(created usinf wlaser. thermal
or photographic process).

Bar width » 006" or greter il apesture

. Code 3 of 9-7.6 characters

FEATURES
AND BENEFITS

APPLICATIONS

SPECIFICATIONS

¢ Lr

o Hospitals, pharmacies, bood banks.

per inch and up

Medium resolution bar
codes or well-formed dot
matrix bar codes without
specks or voids.

Bar width = 007" or greater
Code 3 0f9~3.01t094

T mil aperture

o Smaoth tip mal for operaors o wind
baar codes and ny lahel life.

arince in il angle - wrist ftigue is

minimized o operators can wand for longer

iuds,

il applications.
o Retail grocery opertions.

Physical
Length: 6.3 (6 e

Diameter: 477 (1.2 em)

Weight without cable: 1+ oz () g)
Cable fength: 394" 00 cm)

Pen casing: Muminum or stainless steel

 Rental equipment tracking

stich as dot matrix, UPC/EAN.
or Interleaved 2 of 5.

Bar width = 010" or greater
Code3of9-21055
characters perinch.

10 mil wperture

<svailable with citlier an infrered or gisibte light sonzee, Infrared
reads Tabeds printed with carhon inh only and reads through
most dirt and isible light reads carbon and non-carbon
ink fsuch 45 vegetable ded amd is sensitive o contaminants.

o lighly flexible coil cable allows operators to

move round,
o Man-made ruby tip provides long life.

o Document tracking.

o Library circulation accounting,

Scanning Parame
Speed: 5 10 80 cm s

Depth of field: 0 to 0.2 mm
Trpich read angles: =30°




AVasDEX

MOVING BEAM LASER SCANNER
US

Al

STATE LASER DIODE

ING SOLID

&

EATURES ‘
RSN T - ]
® High Speed Moving Beam Scanner \
® Utilizes Solld State Laser Diode for Light Source
©® Automatic Scanning at 40 Scans per Second

® Decodes Bar Codes from 7.6 mil to 40 mils
® Scanner Is Light Weight and Ruggedized

R

® Connects to standard 12 Volt Moving Beam Scanner Ports
©® Output Signal is Industry Standard Compatible

® Interface Cables are Available for Different Decoders

©® Draws a Low 100mA (average) Current while Scanning

BUILT FOR HEAVY DUTY USE

® Rugged - will Survive a 4 Foot Drop to Concrete
© Small Size - Weighs 1t Ounces

DESCRIPTION

RS 7]

The Aedex MBL-300 Moving Beam Laser Scanner is a state-of-the-art solid state scanning device for high speed bar code data entry.
The scanner yses a rotating mirror to oscilate the laser beam at 40 scans per second. The revolving mirror design allows for a

light weight and rugged unit at a low cost. The unit utiizes a 6 mil by 20 mil elliptical read pattern allowing excellent read rates

on less than ideal bar code targets like those produced on a dot matrix printer.

Tx‘pical applications benefiting from the use of this low cost moving beam laser scanner are Polnt-of-Sale, Inventory, Distribution,
Shipping-Recelving, Equipment Rental, etc. where high speed Non-Contact scanning of bar codes is required. Depending on the bar code
density, read distances vary from 4 to 1f inches Irom the scanner.



The LXE 2020 is a wireless data terminal that has been ruggedized for materials
handling applications. The unit is completely compatible with other LXE base station
and terminal components. Up to 80 characters may be displayed at a time from a
backlighted LCD display or scroll an additional 160 characters from buffer. The same
80 character screen format as is featured in the LXE 1020 vehicular terminal
simplifies application software. Two different leather holster options offer carrying
convenience to meet the needs of your particular application.

Features/Benefits:

B Greater mobility for the individual . . . the terminal
weighs less than 20 oz.!

@ Backlighted LCD display for dimly lighted areas.

B Real time communications instantly updates your
host computer database.

M Two-way interactive data communications . . . solves
discrepancies on the spot.

8 Wireless . . . for the ultimate in mobility.

B Wide variety of data entry options . . . accepts oplical
bar code wand and scanner inputs.

B Ruggedized design . . . to withstand harsh
industrial environments.

W Same easy-to-use keyboard as the vehicle terminal
simplifies operator training.

B Flexibility . . . use the same terminal for multiple
functions i.e. picking/putaway, cycle counting, etc.
rather than a fixed terminal with limited flexibility.

B 450-470 MHz frequencies for ease of licensing.



LXE 1020 and 1060 terminals mount directly onto warehouse vehicles for a com-
pletely wireless, real time communications link with host computers. An easy-to-read
vacuum fluorescent display shows 80 characters in the model 1020, or 240
characters in the mode! 1060. Each terminal can store up to 32 240-character, user-
specifiable forms. These forms can be changed as often as necessary. They can be
downloaded over the RF link to the terminal and stored in terminal memory. Con-
nect optional LXE bar code, laser, or other data input devices for time-saving, error-
free data entry. A full color coded alpha-numeric key pad has 18 dedicated function
keys that can be user-defined. Both the 1020 and 1060 have internal power supplies
that can accommodate truck voltages from 12-72 VDC.

Features/Beneiiia: o .

B Rezl-time terminal communications means instant updating M Ruggedized design . . . to withstand vibration and shock in
of your hosi computer databases. harsh industrial environments.

W Two-way interactive data communications . . . solve B 450-470 MHz frequency for ease of licensing. S
discrapancies on the spot. W 12-72 VDC power supplies cover standard truck voliages,

B Wireless . . . for mobile on-line operations B Auxiliary RS232 port is standard for linking auxiliary 1/0

| Flexivie . unlike fixed CRT's, you can usg the same jar- devices (printers. scales. aic.) to the host computer. -
minzls ior multiple applicatons B Large vacuum flucrescen: display gives clear. wide angle

B’ Mounts on 2l types of warehouss vehicles. viewing in all lighting situgtions.

B Wids
or ccd
Sca
recos

of data entry options . . . marual entry on col- M Downloadable storad forms in tha terminal maximize
ha-numeric keyboarc, or bar code wandiaser throughnut and parmits coerations even if the hosl com-
ts, and any RS232 input such as voice puter is dovn.

ion or RF identificauen,



BURR-BROWN?®

- [==] —TM8400/TM8450

Improving Industrial Productivity

Data Entry and Iy Terminal
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ANEXO F
PROGRAMA PARA CODIFICAR.*

122

10 REM DIMENSLTUN GRRAY VARTABCES

20 NIM QAT (LOO) (EF (15) (FE20)

S0 REM 1NXTIHL]'E FRINWER WIDTH

40 WIDTH "LPTL: ", 0685

U0 REM "CREATE SELECT CODE DENSITY SCREEN"
OO LLS

YO OFOR K= TGO /90PRENT Y s NEXT

80

FRINT TARZS) "COLE DENG IfY SELECTION SCREEN"

0 FOR K=t TO 79 sFRINT “#" 1 NEXT

100
110
120
150
140
1560
14610
L70
1130
190
200
Mo
PV
2350
LU0
250
2640
270
280
20
A00
S0
330
{0
340
pat]
SHO
J70
380
390
400
410
4220
{30
440
450
440
470
S0
A5
1ATA]
slo
L]
€30
i
Sy
b0
G0
Su0
SY0
T&LO
&10

LOCATE ?,4:FRINT "PLERSE SELECT CODE PRINTING DENSITY"
LOCAIE i2,10 PPRINT "1, LOW DENSITY PRINTING'

LOCATE (4,10 FRINT "2, HIGH DENSITY FRINTING"

LUCATE 23, 1:FRINT “(EXIT PRUGRAM - #E )"

LUCATE 17,12:FRINT "WLEABE ENTER "1" OR "2" AND STRIKE ENTER...)h,

INFUT DES¥

IF DEF="XEZ" THEN GUTO 1880

IF VAL (ER =1 GOTU 4730

YAl DES) =2 GUTD 200

LOCATE 17,070 FOR k=1 TU 22:PRINT " "3 eNEXTIG0TO 140

REM “LHPHIL STRINGS CONTAINING GRAPHIC INFURMATION FOR ECEMENTELY
REM “"BAR LOLE CHARACTERS!

REM "HIGH DENSITY CODEY )

REM UHRE (127) sBRAFHLT INSTRUCTION TO FIRE 7 FINS

REM UN PRINTHEAD (BINARY 1111111)
REM CHRE(D) = BRAPHIC INSTRUCTION TQ FIRE O FING
(EM ON PRINTHEERD

REM AS=ARKOW BAR

REM BEsWIDE AR

REM CH=nNARRUW HEALE

REM D$:=WI0E SkACE

ABSUHRE (1271 rLHRR (12N

CHICE CL2Y) +UHRE (F27) +CHRE (1 27) +CHRE(LZET)

Ca=UhHRE {0) +UHRE ()

DE=CHFCE (0 CUHRE (O) +EHRE (O ¢UHIRE (D)

REm "C=TOTAL FIECES OF GRAFHIEC INFORMATION PER CHARALTER" .
=24

REM “LA=albubiniel MESSABE LUNGTH 1IN CHARALTERS"

LA=12

BUTO Hiu

Kl “"CREGTE STRIGS CONTAINLNG GRAPHIC INFORMATION FOR ELEMENTAL"
REM "IAR CODE CHARBCTERS"

REM “LOW DEMSITY COpE™

AF=UMRE (LS 4’)+LHP4(1‘/)

B=CHRE (127 +UHRE (127) +UHRE (127) +CHRE (127) +CHRE (127) +CHRE(L27)
IR & (G) +UHEE L)

FRUHRE L0 FUHRE LQ) +CHRE (G -ChE (00 +UHIRE (0) 4-CHIRE (0)

.")

L A= '

REM "CHEATE LIBRARY OF UHARACTERS FROM ELECRRTHL FHARALIhh‘"
FEM S UART ST0F CHARACTER"

AAE O AT DS HRECCEFRE CEeRIA0E rAT 08

RIEM

REB "HLEHARKT Al oy ASL LD EBULIVALENT"

AAE (2D =064 DT B P VS ECAT U +HECCF-AE+ €

A3 (38 =AL F LA DA rA BT DE AR CE 1A LE

ARE CA7) SRETLETSETDE AT D E+QE+ D EHAT+LY

AAE (42 20D E AU ATHDE+ATHDEHAECE

ARE (45) =R BT DECAT EECAELCErRBECCHrBE+CE

ARTE (L) “BEF DAL+ CHEPARCErRE THEL A + 0T

ARE (7)) =R DF 1B+ DE AT L ASCDEASHC

ARE (A3 =R+ 0 D PR U e DS+ a3 0 8




.

Q) FnE GO e G vk e vaE GG FrUE e U

A PRE VSO =G et EE DR RSO+ Dt OF

GAL AAF (S D) =ELCE  RECDE AR YCE AT+ C o rF+0CF )

SO RAE (SR SR U AT DA ES PO ASICErES L8 BN o

HEU ARE C53) =R FUEAE CDEHDE USRS CE R FTCS ; 23

G0 ARE ) FAdC L DEHEETCEHASHCEHAEHCS )

L0 AATE (SN =0 FCEHAECDEAT tCEERE-CHrBE+CS

A% ARE (50) SRECIHASHDE RS U+ BV+CR+ATHLS

200 ANE (57) A FCH BErOF+AEFCE+RE+CEAE+CF

P10 AARE (65) sHETCEATTCEHASHDELAS+CErBELY

720 PR (88) SAEFCHBEHCI+ATHDECAS+CE+DEHCS

730 ARE(S7) =R +LE+RETCE+AFHDETASTCETASHLS

740 ARS (L0) SAEHUStAELCErES+DF AT tUS+EECS

YEO AAE (69) =HE+LEHASHCHTEStDI+AS+CSTASHLS

760 ANE(T0) =A% +CETBEFCF+EE +DFALAT+CErAS+CS

PO ARE(71) =A CEHASTCF+ATH DI +EF+OS+RECS

TEO AAE(72) =BECE AL HCECAF FDE B+ CHHASHCE

790 AAE(73) =AETEEHNS+CFAFADE+BE+CE+ASHCS

GO0 ARG (V4 =AF+CE ABLCTLBE+DECIE+CE+AL+CH

B0 AAF (7)) =B+ O3t ASTCEHASTCI AT DE+ESHCE

W20 AAE (741 =A5CErid +CEAF rCH+AT DS+ BS+C

U330 RAF U771 =R 0 RE+CI+ASHCETAT+ DE+ASEE

A0 ARF 7D =AFTCE AT I CE+ES+CHF+AS+ DSBS +CS

BHO AAE (7)) =RELUEHRETDSHREACEAT DI +ASLS

360 AAE (Q0) =AFTEE +IF-CHRHES +CEtAS+DECASHCS

070 AAF 81 SAF0E rACCEHASTLE BF+DSVDFHCS

QU0 AAE B2 SECECASHOFHATCE+RE+DECASLOSF

R0 ARF (B3 =AF+UEH0$+ U3+A5CFtRI+DE+AEHCE

G0 AnE (4 =E0E+GCE +AS FCE RS tCHECAT LD+ E+0F

A TRATZ R S RS P UL AT CE AL HCFHATHCETBECE

Q20 AAE O =RELDECRECCEATHUR AR+ CE+RELCE

QAG AR (H7) =1 L BEFCEHAFICTHASHOS AT

Q40 ANE (D) =ARD FHAE eCEEBY ¢CEFAFHCE+BS+CF

FE0 40% (B89) =L DA rCE+ B +CE AT HUEFHASHOE

G400 ANE (0] =HECDEHRFHCHHLELCFLASHEEHAE+CE

G720 REM CREATE IMFURMATION ENTRY SCREEN

260 GLS

P90 FOF Bl TO 790 FRINT "%y s NEXT

1000 PRINT TAER27) Y INFORMATION ENTRY SCREENY

1010 FOR K=1 10 79:PRINT “#" 5 tNEXT

1020 LOCKIE 8,15

1050 FRINT "RAR COLE MESSAGES ARE LLIMITED 10 ";Lep" CHARACTERES"

1040 LOCATL 10,23

1050 FRINT "PLEASE ENIER CAPLITAL LETTERS ONLY" .
1040 LOCATE 235, iPRINT * ( EXLT FRUGKRAM — #E£ ) (DENSTITY SCREEN ~ #D )
( RE-ENTER -~ #R )"

1070 LOCATE L&, 1

1080 INFUT "MPLEASE ERNTER CHARACTERG TO BE CODED "IN

1090 LF INE=" " THEN GOTY 107Q

1100 =AY THLUN GOTO 16880
1110 Al TN LOTO &0
1120 §F =" wR" THEN GOTY P00

L1120 L=LENCING 2 1F LELA THEN GQTE 1800

1140 KEM ASSIGN STUF START CHARACTER TO F&(O) .

1150 REM FIRST CHARACIER TU BE PRINTED

1160 F# W) =R (D)

1170 BRI KOUCIHL 10 SePARATE CHARAG IERS FruM INS 1IN0 B4 (1) ARRAY
118 FOR Ls0 TO 4L »

VY LAl T (TN, )

100 E¢ (D) =K LGHTELE, 1)
lsnvmvnunmcmeummUMLanmaunw.uvlnvu NUMBERS
L2 LF ASEE 2 UR ASCLES (1)) 390 THEN GUTO 1840
1230 IF 7 AND ASCCEF (1)) <68 THEN BOTD 1640
1240 IF ASUCET (1)) 250 AND ASCCES(I) ) <36 THEN BUTO LB40
1250 IF ANUEF (1)) 227 AKD ASLIES(1))<43 THEN GOTD 1840
1260 [F ASCE (L) )=q.0 THEN GOFO 1840




1270
1280
1290
) 1300
1310
1320
13530
1340
1350
1360
1370
140
13%0
1400
1410
1420
1430
1440
1450
1460
1470
1480
1490
1500
1510
rn \0
1J3u
1540
L350
1540
L1370
1880
1590
1400
isnt0
1620
14630
1440
1450
1440

1670

1480
1650
1700
1710
1720
1730
1740
1780
L740
1770
17680
1790
1800
1810
1620
1830
1840
1850
L840
1870
tago
1820

ASABL CEF (1))
REM ASSIGN ALFHABET CHARACTERS TO PRINT STRINGS

P§(1)=RAT (A) .
NEXT : C 128
REM ASSIGH STOP START CHARACTER 10 LAST FRINT STRING

F# (L+1) =RAT ()

REM REMOVE ANY INFUT ERRUR MESSABE

LOCATE 17,1 1FOR K=1 TO G0:PRINT * "5 sNEXT

LOCATE 18,1

INFUT "NUMBEFR REGUIRED "N

IF N$="#E" THEN GOTG 1880

IF NE="%D" THEN GOD &0

IF N$="#k" THEN GOTO 900

1F VAL (N$) <1 THEN LOCATE 18,1:FOR K=t TD 79:FRINT " “j:NEXT: 6010 2350
N=VAL (N$)

REM DETERMINE 10TAL NUMBER DF COLUMNS OF GRAFHIC INFORMATION

REM A=INTEGER (TOTAL FIECES OF INFORMATION/256)

REM BsREMAINDER FRDM (BOVE

ARINT [ ((L+2)#0) /258)

N

W= U(L+2) #0) ~ (2E6#A)

REM LOOP FOR PRINTING MULTIPLE LABELS
FOR 221 TON

REM BET LINE FEED 10 20/216"

LPRINT GHIRS (27) "S"CHR$(20)

REM MAIN FRINT ROUTINE

REM PRINT 7 PAGSES

FOR K=1 TO 7

KEM KICK INTD GRAPHICS MODE AND EXPECT (256%E)+A COLUMNS OF INFORMATION
LPRINT GHR# (27) “L"CHES (B) CHRB(A) § - »
REM FRINI ASSIBNED PRINT 6TRINGS

FOR Y=0 10 L+

LERINT PHCY) 5

NEXT ¥

REM PRINY USED FOR LINE FEED

LERINT

NEXT X

REM COMMAND 10 RESET ALL SPECIAL PRINTER CONDITIONS
LERINT CHEE(27) "@"

REM COMMAND FOR DOUBLE STIKE MUDE

LPRING CHRE (27) "@";

REM CUMMAND FUR EMPHASIZED PRINTING

LPRINT CHRE(Z7) "E";

REM COMHOND FOR DDUBLE WIDTH PRINTING

LPRINT CHRS (27) "W CHRE (1)

REM FRINT HUMAN READABLE CHARACTERSBELOW CODE

LPRINT INS$

REM SET LINE FEED TO S&/216" FOR TOP DF NEXT LABEL
LPRINT GRS (27) "3"CHRS (56) _

REM CUMMAND TD RESET ALL SFECIAL PRINTER LONDITIONS
LPRINT GHRS (27)"@"

NEXT Z . ‘

‘GOTO 900

REM ERROR MESSAGES

LOCATE 17,4

FRINT “"MESSAGE EXCEEDS ";LA;" CHARALCTERS —-RE-ENTER"
LOCATE 161:F0K K1 TO 79:PRINT "3 :NEXT :
60T 1070

LOCATE 17,4

PRINT "MESSAGE CONTAINS ILLEGAL CHARACTERS ~—RE-ENTER"
LOCATE 16, 1:F0R K=1 10 79:PRINT Y %5 dNEXT

BOTO 1070

CL3

END

* fndustrial Engineering, Sept. 1986, Vol. 19. N°.10. p.p. 18
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Tela Mosquitero

ALUMINIO

MARCA.

MNERRA RN

1.50 X 30 Mts.

| M_alla 18X14

EMPRESA.
Direccion
:."x Tel.



MOSQUITERO ALUMINIO

- CORRUGAD(
HNTIRES

 MALLA  MTS. LINEALES

18 x 14 3000

~ ANCHO 075 Mts.



© MOSQUITERO ALUMINIO
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© Malla  Mts. Lineales

- x4 9000
- w393 Mts.



Tela Mosquitero
Fibra de Vidrio

MARCA.

AT

OOOOOOO

0.60 X 30 Mts.

. Hilo0.28 mm.
__f{!q"a 182(14

EMPRESA.
Direccion,

| . Tel.
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