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RESUMEN

TITULO: DESARROLLO E IMPLEMENTACION DEL SOFTWARE DE GERENCIAMIENTO
DE HERRAMIENTAS PARA LA LINEA METALMECANICA DE LA EMPRESA INDUSTRIAS
FALCON S.A.S.*

AUTORES: EDWIN LEONARDO BARAJAS RAMIREZ

ANDREY ORLANDO CUBILLOS SANCHEZ *

PALABRAS CLAVE:

Sistema de informacién, Herramientas de corte, Gerenciamiento de herramientas.

DESCRIPCION:

El software de Gerenciamiento de herramientas para la linea metalmecénica, permite seleccionar,
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satisface las necesidades en INDUSTRIAS FALCON S.A.S, con una interfaz amigable y manejo
sencillo, el sistema permitira tener un mejor control y organizacion de las herramientas, de manera
eficiente y confiable.
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Description:

Tools management software for the metalworking line, allows the selection, store, consult, and
modify the cutting tools” information used for turning, milling and drilling processes in an efficient,
agile and ordered way, obtaining that the user makes tasks easier and bringing benefits to the
company in the economic.

In the first phase a diagnostic was made in the metalworking area to identify deficiencies and needs
in the machining processes, stock management and tools control. In the second phase, it was
made an inventory of the tools and accessories with technique information, suppliers and catalogs.
In the third phase a tool management software model was made to satisfy the company
requirements, which has modules that make functions as help in tool selection, storage virtual view,
technical information, cutting parameter calculations, creation of reports and help in tools
transactions in metalworking line.

Afterwards, a tool management system was developed. Software with a friendly interface and an
easy handling that satisfies the needs in Industrias Falcon. This system will allow a better control
and tools organization in an efficient and reliable way.
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INTRODUCCION.

El sector metalmecanico es cada vez mas competitivo, por lo que las empresas
requieren de mejoras continuas en los procesos que desarrollan, invirtiendo en
tecnologia que reduzca costos y aumente la productividad. Ahora bien, para la
ejecucion de cada producto se requiere que los recursos adecuados para llevar a
cabo esta actividad estén disponibles a la hora de empezarla, un gerenciamiento
de herramientas eficiente permitira tener control sobre las herramientas, aumentar

las utilidades y la productividad.

INDUSTRIAS FALCON S.A.S, es una compafiia que pertenece al sector
metalmecanico la cual brinda soluciones al sector avicola y agroindustrial,
fabricando semirremolques de diversos tipos, y en su afan de mejora continua e
innovacion requiere de un sistema de informacién que permita mejorar el actual
sistema de gerenciamiento de herramientas, superando las actuales fallas, para

de esta forma entrar a mercados mas competitivos.

Como respuesta a esta necesidad se hace necesario el disefio de un software
Gerenciador de Herramientas para el area de mecanizado, que permita tener
control del inventario, generar alarmas, obtener rapida y eficazmente informacion
de operarios y proveedores, ayude en la seleccién adecuadamente la herramienta,
y asi dar cumplimiento a un requisito de la Universidad Industrial de Santander

para optar al titulo de Ingeniero Mecanico.

Para la realizacion del software como primera actividad se realizé un diagndéstico

de las herramientas de corte, maquinas, informacion de operarios, productos
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fabricados, tiempos de operacion, calidad de los productos, posteriormente se
realizé un inventario de las herramientas, obteniendo informacion detalla de las
aplicaciones y fabricantes de estas, lo cual llevo hacia la evaluacion de las
falencias que se presentan en la linea de metalmecanica y asi determinar los

requerimientos del sistema, con lo cual se disefi6 el sistema de informacion.

Como resultado final se obtiene el software Gerenciador de herramienta para
industrias FALCON, con el cual se pretende mejorar el actual sistema de
gerenciamiento de herramientas, superando las falencias actuales y ademas
aumentando la rentabilidad de la empresa, mejorando la calidad de los productos,

y disminuyendo los tiempos de fabricacion de los mismos.

Finalmente fue creado un manual de usuario, donde se especifica detalladamente

el funcionamiento del software y la interaccion con el usuario.
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1. PRESENTACION DE INDUSTRIAS FALCON S.A.S.

INDUSTRIAS FALCON S.A.S., es una compaifiia santandereana que en el
desarrollo de sus diferentes actividades, brinda soluciones de tipo industrial al
sector avicola y agroindustrial; contribuye al desarrollo del transporte terrestre de
carga, fabricando semirremolques de diversos tipos y prestando servicios de

transporte a nivel nacional.

Figura 1. Industrias Falcon.

__ Soucines y Repldo
= ﬂmnmwo&m

d

Fuente: Autores

Esta comprometida con el desarrollo del pais en la construccion de proyectos de
vivienda y grandes obras de ingenieria, satisfaciendo las necesidades de sus
clientes y fomentando el crecimiento rentable y sostenible del negocio en beneficio
de la organizacién y su entorno.

Tiene compromiso continuo en el cumpliendo con especificaciones, requisitos
legales y reglamentarios, apoyada en la permanente innovacion tecnolégica, en la
adecuada seleccién de proveedores y en la formacion constante del recurso
humano, asegurando el mejoramiento continuo de los procesos para alcanzar
precios competitivos y las metas propuestas por los objetivos de calidad de la

organizacion.
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1.1 UBICACION DE INDUSTRIAS FALCON S.A.S.

Esta empresa fue fundada el 1 de septiembre de 1986. Sus oficinas y planta de
produccion se encuentra ubicada en el Km 4-5 via palenque, Café Madrid, sus
servicios se pueden consultar en el PBX: (57) (7) 6762800 o por medio de su

pagina en internet www.industriasfalcon.com.

1.2 MISION.

INDUSTRIAS FALCON S.A.S es una compafila santandereana que en el
desarrollo de sus diferentes actividades brinda soluciones de tipo industrial al
sector avicola y agroindustrial; contribuye al desarrollo del transporte terrestre de
carga, fabricando semirremolques de diversos tipos y prestando servicios de

transporte a nivel nacional.

Esta comprometida con el desarrollo del pais en la construccion de proyectos de
vivienda y grandes obras de ingenieria, satisfaciendo las necesidades de sus
clientes y fomentando el crecimiento rentable y sostenible del negocio en beneficio

de la organizacién y su entorno.

1.3 VISION.

INDUSTRIAS FALCON S.A.S. para el afio 2011 se proyecta como una empresa
altamente competitiva y posicionada en el mercado nacional satisfaciendo las
necesidades de sus clientes, brindando soluciones innovadoras eficientes y

eficaces en los sectores en que participa.

Se propone para el afio 2013 hacer presencia en el mercado internacional a través
de sus diferentes lineas de negocio, generando un margen de rentabilidad que le

permita cumplir siempre con sus expectativas.

26



1.4 POLITICA DE CALIDAD.

INDUSTRIAS FALCON S.A.S cumpliendo con su misidon busca satisfacer las
necesidades de sus clientes, entregando a ellos productos oportunos y de
excelente calidad, cumpliendo con especificaciones, requisitos legales vy
reglamentarios, apoyada en la permanente innovacion tecnologica, en la
adecuada seleccion de proveedores y en la formacidon constante del recurso
humano, asegurando el mejoramiento continuo de los procesos para alcanzar
precios competitivos y las metas propuestas por los objetivos de calidad de la

organizacion.

1.5 OBJETIVO DE CALIDAD.

Cumplir con los plazos de entrega de productos y/o servicios acordados con el
cliente a partir de octubre de 2007.
Alcanzar niveles de satisfaccion con los clientes en la ejecucion de los Productos

y/o Servicios a partir de octubre de 2007.

1.6 PROCESOS DE MECANIZADO EN LA LINEA METALMECANICA.

Los procesos de reduccion de masa se usan extensamente en la industria
manufacturera; se caracterizan por que el tamafio de la pieza de trabajo original es
lo bastante grande para circunscribir la geometria final y por qué el material

indeseable se elimina en forma de rebaba, particulas, etc.

La mayoria de los procesos de corte 0 maquinado se basan en creacion
bidimensional de superficies, lo cual significa que se necesitan dos movimientos
relativos entre la herramienta de corte y el material de trabajo. Estos movimientos

se definen como el movimiento primario, el cual determina esencialmente la
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velocidad de corte y el movimiento de avance, el cual proporciona material nuevo

a la zona de corte.

En el torneado el movimiento primario lo suministra la rotacion de la pieza de

trabajo y el movimiento de avance es una traslacion continua de la herramienta.

Velocidad de corte. La velocidad de corte v es la velocidad instantanea del
movimiento primario de la herramienta en relacién con la pieza de trabajo (en un
punto seleccionado sobre el borde cortante o filo. La velocidad de corte para estos

procesos se puede expresar como en la ecuacion 1.
Vo.=mxd=*n Ecuacion 1

Donde V. es la velocidad de corte en m/min, d el diametro de la pieza que se va a
cortar, en metros y n la rotacion de la pieza de trabajo o del husillo en rev/min. De
esta manera v, d, y n pueden relacionarse con el material de trabajo o con la

herramienta, dependiendo del patrén cinematico especifico.

Avance. Se imparte a la herramienta o a la pieza de trabajo el movimiento de
avance fy agregado al movimiento primario conduce a una eliminacion repetida o
continua de viruta y a la creacion de la superficie maquinada que se desea. El
movimiento puede ocurrir gradual o continuamente. La velocidad de avance Vi se
define como la velocidad instantdnea del movimiento de avance en relacion con la

pieza de trabajo (en un punto seleccionado del borde cortante).

En el torneado y taladrado, el avance f se mide por revolucion (mm/rev) de la
pieza de trabajo o de la herramienta. En el fresado el avance f, se mide por diente
de la fresa; o0 sea, f, es el desplazamiento de la pieza entre la accion cortante de
dos dientes sucesivos. Por tanto la velocidad de avance Vi (mm/min) de la mesa
es el producto del nimero de dientes z de la fresa, las revoluciones por minuto n

de la fresa y el avance por diente, como se muestra en la ecuacion 2.
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Vi=nxzxf, Ecuacion 2

Profundidad de corte (penetracion). En el torneado la profundidad de corte a es
la distancia que el borde cortante o filo penetra o se proyecta por debajo de la
superficie original de la pieza. La profundidad de corte determina las dimensiones
finales de la pieza. En el torneado, con avance axial, la profundidad de corte es
una medida directa de la disminucion en el radio de la pieza, y con el avance radial
la profundidad de corte es igual a la disminucion en la longitud de la pieza. En el
taladrado la profundidad de corte es igual al diametro de la broca. En el fresado, la
profundidad de corte se define como la penetracién de trabajo a. y constituye la
penetracion radial de la fresa. La penetracion axial (anchura de corte) de la fresa

se llama a,.

1.6.1 Torneado. EIl torneado es un proceso de maquinado en el cual una
herramienta de punta sencilla remueve material de la superficie de una pieza de
trabajo cilindrica en rotacion. La herramienta avanza linealmente y en una
direccion paralela al eje de rotacion. El torneado se lleva a cabo tradicionalmente
en una maquina herramienta llamada torno, la cual suministra potencia para
tornear la parte a una velocidad de rotacion determinada con avance de la
herramienta y profundidad de corte especificados. Permite la transformacion de un
solido indefinido, haciéndolo girar alrededor de su eje y arrancandole
periféricamente material, a fin de transformarlo en una pieza bien definida, lo

mismo en la forma que en las dimensiones.”

> ALTING, Leo. Procesos Para Ingenieria De Manufactura. México: ALFAOMEGA, 1996. 165-175.
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Figura 2. Torno Paralelo

Cabezal del motor Piato de sujecion Cabezal mévil

Bancada

Care principal

Fuente: DOMINGUEZ SORIANO, Esteban José y FERRER RUIZ, Julian. Técnicas
de mecanizado para el mantenimiento de vehiculos. Madrid, Editex, 2008. 312 p.

El sélido a trabajar se fija sobre la parte giratoria de la maquina (plato), mientras la
herramienta, se fija en la parte moévil de traslacién longitudinal y transversal

(carro).

El cabezal proporciona al plato el movimiento principal de rotacién; los carros

asumen el movimiento de avance y traslacion.

En el torno se pueden realizar diferentes operaciones como cilindrado, refrentado,

tronzado, ranurado, moleteado, perfilado, roscas triangulares y cuadradas, etc.

1.6.1.1 Cilindrado externo. La herramienta se alimenta radialmente sobre el
extremo del trabajo rotatorio para crear una superficie plana, de tal manera que se

reduzca el didmetro de la pieza de trabajo.°

6 GROOVER, Mikell. Fundamentos de la manufactura moderna: materiales, procesos y sistemas. México:
Pearson. 32 ed. 2007.1033 p.
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Tabla 1. Calculo del volumen a remover. Cilindrado externo.

CILINDRADO EXTERNO

Volumen a Mecanizar V= % + L+ (D — D?)

Diametro
o D O[mm]| 30
Inicial
V [mm”3] 31416

Didmetro Final | D_f[mm] | 10

Longitud L [mm] |50

Fuente. Autores

1.6.1.2 Cilindrado interno. Consiste en obtener una superficie cilindrica interna,

aumentando el diametro de la pieza de trabajo, la cual previamente se habia
taladrado.
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Tabla 2. Calculo del volumen a remover. Cilindrado interno.

CILINDRADO INTERNO

Volumen a Mecanizar V= % + L+ (D — DZ)

Diametro Inicial | D_0 [mm] | 20
Didmetro Final | D_f[mm] | 30 | V[mm~3] | 19635
Longitud L [mm] | 50

Fuente. Autores

1.6.1.3 Torneado conico. El desplazamiento del portaherramientas y de la
cuchilla no es paralelo al eje, sino que se desplaza formando un angulo igual a la

mitad del angulo cénico que formara la superficie torneada.’

7 FERRER RUIZ, Julidn y DOMINGUEZ SORIANO, Esteban José. Técnicas de mecanizado para el
mantenimiento de vehiculos. Madrid: Editex, 2008. 312 p.
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Tabla 3. Calculo del volumen a remover. Cono.

CONO

Volumen a Mecanizar

12

V=7T*L*(D—O—
4

2

D2 +DJ%+(DO*Df))

Diametro Inicial | D_0 [mm] | 40
Didmetro Final | D_f[mm] | 30 | V [mm~3]

Longitud L [mm] | 50

14399

Fuente. Autores

1.6.1.4 Refrentado. Consiste en maquinar en el material una superficie plana
perpendicular al eje del torno, la accion de corte se hace por medio del carro
transversal. Esta operacion se desarrolla en la mayoria de las piezas (ejes,
tornillos, bujes, etc.), de tal manera que se tenga una cara de referencia o para

mayor facilidad en el caso de taladrar un agujero en la pieza.
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Figura 3. Refrentado

Fuente. Autores

1.6.1.5 Tronzado y ranurado. En el tronzado la herramienta avanza radialmente
dentro de la pieza de trabajo en rotacién, en algin punto a lo largo de su longitud,
para trozar el extremo de la parte. En el ranurado la herramienta no corta la pieza,
si no que elabora una ranura o surco alrededor de la pieza, para este caso hay
gue tener en cuenta el ancho de la ranura de tal manera que se selecciones la
herramienta adecuada. El ranurado también se puede elaborar en el interior de la
pieza, para esto previamente se ha debe tener un agujero para que la herramienta

pueda ingresar donde se desee la ranura.

Figura 4. Tronzado y ranurado.

Fuente. Autores
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Tabla 4. Calculo del volumen a remover Tronzado y ranurado

TRONZADO Y RANURADO

Volumen a Mecanizar V="lyax (D2 - D?)

Didmetro Inicial | D_0 [mm] | 40
Didmetro Final | D_f[mm] | 30 | V[mm~3] | 5497,8

Ancho ranura A[mm] | 10

Fuente. Autores

1.6.1.6 Taladrado. EIl torno permite realizar taladros en el centro de la pieza a
mecanizar. Para ello, se debe colocar una broca en el carro mévil por medio de un

porta-brocas o un cono Morse.

La pieza que ha de mecanizarse es la que gira y la broca se acerca desplazando
la manera del carro movil. Por medio de un sector graduado se indica el valor del

desplazamiento de la broca y, por lo tanto, la profundidad del taladro.

Figura 5. Taladrado en torno

s P

Fuente: DOMINGUEZ SORIANO, Esteban José y FERRER RUIZ, Julian. Técnicas
de mecanizado para el mantenimiento de vehiculos. Madrid, Editex, 2008. 312 p.
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1.6.1.7 Torneado de contorno o perfiles. En lugar de que la herramienta avance
a lo largo de una linea recta paralela al eje de rotacién como en el cilindrado, sigue
un contorno diferente a la linea recta, creando asi una forma contorneada, de perfil

variado en la parte torneada.

Figura 6. Perfilado

b

Fuente. SANDVIK COROMANT, Herramientas rotativas [online]. Available from
internet:<http://www.sandvik.coromant.com/SiteCollectionDocuments/downloads/g|

obal/catalogues/es-es/ TURN_A.pdf>.

1.6.1.8 Moleteado. Operacion para producir rugosidad en contornos regulares,
sobre superficies cilindricas, de tal manera que faciliten el agarre de la pieza con

la mano, evitando asi su deslizamiento, como cuando se hacen perillas.

Esta no es una operacion de maquinado por que no involucra corte de material. Es
una operacion de formado de metal que se usa para producir un rayado o un

patrén en la superficie de trabajo.
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Figura 7. Moleteado

Fuente: GERLING, Heinrich. Alrededor de las maquinas herramientas. Barcelona,
Reverte, 2002. 290 p.

1.6.1.9 Roscado. Una herramienta con la forma de la rosca avanza linealmente
a través de la superficie externa de la parte de trabajo en rotacién y en direccion
paralela al eje de rotacién, a una velocidad de avance suficiente para crear

cuerdas roscadas en el cilindro.

Figura 8. Roscado

Fuente: GERLING, Heinrich. Alrededor de las maquinas herramientas. Barcelona,
Reverte, 2002. 290 p.
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Una rosca es una hélice construida de una manera continua y uniforme sobre un

cilindro (interior o exterior) y con un perfil (triangular, cuadrado, redondo, etc.).

Si la hélice va mecanizada por la parte exterior del cilindro, se denomina tornillo, y

si, por el contrario, va por la parte interior, se denomina tuerca.

Figura 9. Rosca de un tornillo y tuerca

Fuente. DOMINGUEZ SORIANO, Esteban José y FERRER RUIZ, Julian.
Mecanizado basico y soldadura. Madrid, Editex, 2008. 86 p.

Diametro nominal o exterior (D). Es el didmetro mayor de la rosca. En un tornillo el
diametro exterior es el diametro medido entre las crestas de los filetes, mientras

gue en una tuerca es el diametro medido entre los fondos de los valles.

El paso (P) de una rosca es la distancia en milimetros entre dos crestas
consecutivas. Es la longitud que avanza un tornillo en un giro de 360°. El paso de
la rosca puede ser fino (inferior al normalizado), medio o normal (el normalizado),

y grueso (mayor del normalizado).

. Rosca Métrica

La rosca métrica esta formada por un filete helicoidal en forma triangular equilatero

con las crestas truncadas y los fondos redondos. El &ngulo que forman los flancos
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de los filetes es de 60° y el paso de la rosca es igual a la distancia que hay entre

dos vértices de dos crestas consecutivas.®

Tabla 5. Célculo de volumen a remover. Rosca métrica.

ROSCA METRICA

R
| LI § ™ \\ A T
x| £ |
! ir_ I ’ Be 7]
sl s Feme NG
| : £ C1IEIRY

Fuente. APPOLD, Hans. Tecnologia de los metales para

profesionales técnico mecanicos. Barcelona, Reverte, 1984. 432 p.

H
. 1,732
Altura del diente |, [mm]| = 0.886 « P 1,732
|4
Volumen a Mecanizar H L
=— *+/(m * D)2 + P2
Diametro | D [mm] 25 v
Paso |P [mm] 2 3401,884444
. [mm~3]
Longitud | L [mm] 50

® FERRER RUIZ, Julian y DOMINGUEZ SORIANO, Esteban José. Mecanizado basico y soldadura.
3?2 ed. Madrid: Editex, 2008. 54-57.
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La rosca métrica se indica con el didmetro nominal del tornillo precedido de la letra
M: por ejemplo, un tornillo de M10. En este caso se refiere a un tornillo con un
diametro exterior o nominal de 10 mm, y de paso normalizado 1,5 mm En el caso

de que el paso sea fino aparecera indicado M 10 x 1,25.

Tabla 6. Medidas comunes para roscas metricas

Diametro

Definicion | Nominal Paso Normalizado | Paso
Normalizada (mm) (mm) Fino
M 3 3 0,5 0,35
M 4 4 0,7 0,5
M 5 5 0,8 0,5
M 6 6 1 0,85
M 8 8 1,25 1
M 10 10 1,50 1,25
M 12 12 1,75 1,25
M 16 16 2 1,5
Fuente. Fuente: GERLING, Heinrich. Alrededor de las
maquinas herramientas. Barcelona, Reverte, 2002. 290 p.
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. Rosca Whitworth

En la rosca Whitworth el &ngulo que forman los flancos de los filetes es de 55° las

crestas y los fondos son redondeados.

El diametro nominal o exterior de la rosca se expresa en pulgadas: por ejemplo
2", 17, etc. El paso se halla contando el numero de hilos o filetes que hay en una
pulgada, y se expresa en hilos por pulgada. Se identifica con la letra G después

del nimero: por ejemplo %2 “18G.

Tabla 7. Calculo volumen a remover rosca Whitworth

ROSCA WHITWORTH

o & extenor d en pulgadas

. cso o Ndmero de hilos por pulgada z
L IO ~55" s Paso en mmn .F'--ﬂi,£
NN - ¢ del niclea o =-d-128 P
Redondeamients doy=d-084 F

¢ de los flances R =0137 P
Angulo de los flancos =55¢

A
Tua%;.'
i
Fuente. LEYENSETER, A. Tecnologia de los oficios

metallrgicos. Barcelona Reverte, 1974. 552 p.

_ 1
" #de hilos

_ H = 0,96049 = P
Altura del diente | H [Pulg] 0,12006125

Paso P [Pulg] 0,125

i H*L
Volumen a Mecanizar V= " /_(n « D)2 + P2

2

Fuente. Autores
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. Rosca Cuadrada

La seccidn del filete de este tipo de rosca tiene forma cuadrada o rectangular, se

utiliza fundamentalmente para la construcciéon de husillos y no esta normalizada.

Tabla 8. Calculo del volumen a remover rosca cuadrada

ROSCA CUADRADA

la— P- =

FAH-FHde

Fuente. KALPAKJIAN, Serope y SCHMID, Steven. Manufactura,

Ingenieria y tecnologia. México, Pearson Educacion, 2002 - 1152 p.

P=02%D
Paso P [Pulg] 0,2
_ H=05%*P
Altura del diente | H [Pulg] 0,1
Volumen a Mecanizar V= 2 % « J@ =D 1 P?
P 1
Diametro | [Pulg] V [mm~3] 2579,290891
Longitud | L [Pulg] 1

Fuente. Autores
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1.6.2 Fresado. EI fresado es una operacion de mecanizado en la cual se
remueve material a una pieza de trabajo por medio de una herramienta cilindrica
giratoria con varios filos de corte (en algunos casos, una herramienta con un filo
de corte). El eje de rotacion de la herramienta de corte es perpendicular a la
direccion de corte. Esta orientacion entre el eje de la herramienta y la direccion de
corte es una de las caracteristicas que distingue el fresado del taladrado. En el
taladrado, la herramienta de corte es introducida en una direccion paralela a su eje
de rotacion. La herramienta de corte en fresado es llamada una fresa de corte y
los filos de corte son llamados dientes. La maquina de corte que tradicionalmente

realiza esta operacién es una maquina de fresado.’

Figura 10. Maquinas de fresado

Miquina fresadora paralela

Fuente: GERLING, Heinrich. Alrededor de las maquinas herramientas. Barcelona,
Reverte, 2002. 290 p.

La forma geométrica creada por el fresado es una superficie plana. Otras

geometrias de trabajo pueden ser creadas ademas por medio del camino de corte

’ GROOVER, Mikell P. Fundamentos de manufactura moderna: materiales, procesos y sistemas, México:
McGraw HILL. 32 ed. 2007. 568-616.
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o el perfil de corte. Debido a la variedad de formas posibles y sus altas tasas de
produccion, el fresado es uno de los méas versatiles y extensamente usados en

operaciones de mecanizado.

El fresado es una operaciéon de corte interrumpida; los dientes de la fresa de corte
entran y salen del trabajo durante cada revolucion. Esta accion de corte
interrumpido mantiene a los dientes en un ciclo de fuerzas de impacto y choques
térmicos en cada rotacion. El material de la herramienta y la geometria de corte
deben ser disefiados para resistir estas condiciones.

Si el eje de la fresa se halla dispuesto paralelamente a la superficie a mecanizar,
el fresado se denomina cilindrico. En este caso, la fresa puede girar en sentido
contrario al avance, denominandose fresado normal o en el mismo sentido, que es

el fresado en concordancia.

Cuando el eje de la fresa es perpendicular a la superficie de la pieza que se

mecaniza, el fresado se denomina frontal.
Los movimientos de trabajo de la fresadora son:

v Movimiento de corte: por rotacion de la fresa.
v Movimiento de avance: por desplazamiento rectilineo de la pieza.
v Movimiento de profundidad de pasada: por desplazamiento vertical de la

pieza.

1.6.2.1 Planeado. Se llama asi a la operacion de mecanizado con la que se
obtiene una superficie plana. Los planos, en el fresado, se pueden obtener por dos
meétodos principales: Por medio de los dientes frontales de una fresa al girar
alrededor de un eje perpendicular al plano geométrico ideal, y por medio de los

dientes de una fresa cilindrica al girar sobre su eje, a la vez que la pieza se
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desplaza siguiendo una recta que se mantiene con direccion constante respecto a

la generatriz de la fresa.

En el fresado frontal, el eje de la fresa es perpendicular a la superficie de trabajo y
el maquinado se ejecuta por los bordes o filos cortantes del extremo y la periferia

de la fresa.

° Planeado con fresa frontal

En el fresado frontal el eje de la fresa es normal a la superficie de trabajo. La fresa
no solo corta con filos de su periferia, sino también con dientes frontales. Las
virutas son de espesor uniforme. La carga de la fresadora es por esta razén
uniforme. El rendimiento de viruta es, por lo general, un 15 a 20% mas alto que en
el fresado cilindrico. El pequefio golpe que pueda producirse en la periferia de la
fresa frontal no tiene influencia alguna sobre la lisura de la superficie y las
superficies obtenidas presentan por eso una superficie mas lisa. Siempre que sea

posible deben mecanizarse las superficies planas mediante fresado frontal.

Figura 11. Fresa frontal

Fuente. HIDALGO DE CAVIEDES, Alejandro. Dibujo técnico industrial. Madrid,

Escuela Técnica Superior de Ingenieros Industriales, 1975. 292 p.
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o Planeado con fresa cilindrica o periférica

El eje de la fresa se halla dispuesto paralelamente a la superficie de trabajo de la
pieza. La fresa es de forma cilindrica y arranca las virutas con los filos de su

periferia. Las virutas producidas tienen forma de coma.

La maquinas fresadora experimenta una carga irregular en virtud de la forma de
coma de las virutas. Es dificil evitar un ligero golpe en la periferia, cuya

consecuencia es una sefal ondulada que se forma a cada revolucién de la fresa.

Figura 12. Fresa Cilindrica

Fresa tangencial

# Picza mecanizada

Fuente. HIDALGO DE CAVIEDES, Alejandro. Dibujo técnico industrial. Madrid,
Escuela Técnica Superior de Ingenieros Industriales, 1975. 292 p.

1.6.2.2 Ranurado. Se pueden realizar diferentes tipos de ranuras dependiendo de
la aplicacion.
. Ranuras rectas

Esta operacidén consiste en tallar una ranura recta en la pieza. Estas ranuras se
realizan con fresas de disco, normalmente es de tres cortes. También es frecuente

emplear fresas de mango.
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Figura 13. Ranuras rectas con fresas de mango

Fuente. SANDVIK COROMANT, Herramientas rotativas [online]. Available from
internet:<http://www.sandvik.coromant.com/SiteCollectionDocuments/downloads/g|
obal/catalogues/es-es/ TURN_A.pdf >

Tanto las fresas de disco como las de mango poseen el inconveniente de tener
una dimension fija, que va disminuyendo con los sucesivos afilados, y, en
consecuencia, solo es posible fresar ranuras de las dimensiones de la fresa. Si se
quieren hacer ranuras mayores habra que hacer dos o mas pasadas, desplazando
la fresa o bien recurrir a las fresas de disco de tres cortes ajustables en anchura.

1.6.2.3 Maquinado de chavetas. Es un trabajo tipico a realizar en la fresadora, el
mecanizado de ranuras en piezas cilindricas para el montaje de chavetas, como
es el caso de los ejes de los motores que llevan alojado engranajes, poleas,

tornillos sinfin, etc.

Se fija en la mesa de la fresadora un plato de garras con el cual se sujeta la pieza
en la cual se va a fresar la ranura de la chaveta, y con una fresa de disco se

procedera al mecanizado.
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También es posible emplear fresas cilindricas de varios labios y del didmetro del

ancho de la ranura a mecanizar.

1.6.2.4 Tallado de engranajes. La herramienta de corte se parece a una fresa con
la forma del espacio entre los dientes del engranaje. La forma del diente se
produce cortando la pieza bruta del engrane en torno a su periferia. La fresa viaja
en direccidén axial, por la longitud del diente, a la profundidad adecuada para
producir el perfil del diente. Después de cortar cada diente se retira la fresa, la
pieza bruta se gira y se corta otro diente con ella. El proceso sigue hasta que se

hayan cortado todos los dientes.*°

Cada fresa se disefia para corta cierta cantidad de dientes. La precision del tallado
de forma de diente depende de la precision de la fresa y de la maquina y su

rigidez.

1.6.3 Taladrado. Es una operacion de remocion de material, en la cual la
maquina herramienta realiza movimientos de rotacion y penetracion con el fin de
realizar agujeros, las caracteristicas principales de la broca (herramienta de corte),

son la dureza, los angulos y el tallado en espiral, para la extraccion de viruta.**

1.6.3.1 Agujereado. El agujereado o taladrado es una operacion de
maquinado que se usa para crear agujeros redondos en una parte de trabajo. El
taladrado se realiza por lo general con una herramienta cilindrica rotatoria, llamada

broca, que tiene dos bordes cortantes en su extremo. La broca avanza dentro de

" MILLAN GOMEZ, SIMON. Procedimientos de mecanizado. Madrid: Paraninfo, 2006. 409 p.
"' FERRER RUIZ, Julidn y DOMINGUEZ SORIANO, Esteban José. Técnicas de mecanizado para el
mantenimiento de vehiculos, Madrid: Editex, 2008. 174-181.
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la parte de trabajo estacionaria para formar un agujero cuyo diametro esti
determinado por el diametro de la broca.*

Figura 14. Broca

Cola Cuslio Cuerpo Punta

Fuente.<http://aliciadiazcobo.wordpress.com/herramientas/herramienta-17-broca/>

En la broca se pueden diferenciar las siguientes partes

Punta o boca: es la parte de corte de la broca. En ella se encuentran dos filos: el
filo transversal guia o rasca la pieza y el filo principal o labio es el que inicia el

corte de la broca. Entre estos filos se forma un angulo aproximado de 55°.

Cuerpo: se denomina cuerpo a la seccion entre el filo y el mango de la broca. Este
lleva mecanizadas dos ranuras de forma helicoidal para avanzar la viruta y que

acaban en un filo denominado faja-guia.

Mango: también llamado cola, es la parte de la broca que permite la fijacion a la
maquina de taladrar. Hay dos tipos de mangos: los cilindricos para maquinas de
taladrar con amarre por porta brocas, y los coOnicos, para taladradoras

(generalmente de sobremesa) con amarre cénico (tipo Morse).

Cuellos: se encuentra entre el mango y el cuerpo de la broca: en este lugar se

encuentran grabadas sus caracteristicas técnicas.

2 GERLING, Heirinch. Alrededor de las maquinas-herramientas. 32 ed. Barcelona: Reverté 1984. 273 p.
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En el taladrado, la broca realiza dos movimientos: un movimiento rotativo que
permite el corte de la viruta y otro movimiento rectilineo, de avance, que introduce

la broca en la pieza.

1.6.3.2 Escariado. El escariado, o rimado es una operacion para hacer un
orificio con dimensiones mas exactas que uno existente, que lo que se puede

hacer solo con un taladrado, y mejorar su acabado superficial.*®

Un escariador o rima es una herramienta con varios filos de corte, rectos o
helicoidales; elimina muy poco material. Si se trata de quitar capas mas delgadas
de material puede perjudicarse la operacién, porque se puede dafar el escariador
o la superficie del orificio se puede brufiir. En general, las velocidades de los
escariadores deben ser mas o menos la mitad de la velocidad de las brocas del

mismo tamafio, y los avances deben ser el triple.

1.6.3.3 Avellanado. Es un rebaje que se realiza en los agujereados para que
estos puedan albergar las cabezas de los remaches y tornillos, apoyandose bien y
no sobresaliendo de la pieza. También se emplea en los agujereados que después

se roscaran, para favorecer el agarre del macho de roscar.

1.7 OPTIMIZACION DE LOS PARAMETROS DE CORTE.

En la seccion anterior, fueron descritos los procesos de mecanizado que se
realizan en el area de metalmecanica de Industrias Falcon y las condiciones de

corte que se ven involucrados en estos procesos, ahora bien, en este capitulo

B KALPAKIJIAN, Serope y SCHMID, Steven R. manufactura, ingenieria y tecnologia.52 ed. México: Pearson
Education, 2008. 1295 p.
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estara enfocado al estudio de la velocidad de corte y su influencia sobre el tiempo
de vida de las plaquitas y el tiempo de mecanizado, basados en datos

experimentales.

Es evidente, la clara interrelacion que tiene la velocidad de corte con el tiempo de
mecanizado y con el tiempo de vida de las herramientas de corte, por ejemplo, si
es elegida una velocidad de corte muy baja, el instrumento de corte va a sufrir un
desgaste menos acelerado que si se selecciona una velocidad de corte mas
elevada, sin embargo, el tiempo de mecanizado va a ser muy alto. En contraste si
se elige una velocidad de corte muy alta, el resultado va a ser el opuesto, se
obtendra un tiempo de mecanizado considerablemente menor, pero es posible que
se caliente el filo de corte por encima de las temperaturas admisibles por el

material y como consecuencia, el filo de la herramienta se desgastara muy rapido.

De una forma genérica, se puede presentar el efecto de la velocidad de corte

sobre la productividad y el costo de mecanizado en la siguiente figura.

Figura 15. Influencia de la velocidad en el mecanizado.

Minimo
costo )
Maxima

productividad

Costo

Productividad

Fuente. Autores
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1.7.1 Teoria de Taylor. La teoria se basa en el calculo del tiempo de vida de la
herramienta para una velocidad de corte establecida. Taylor para ello realizo una
serie de ensayos consecutivos, en los cuales, evalué la influencia de doce
pardmetros de corte entre los cuales estan la velocidad de corte, el avance y la
profundidad de corte (pardmetros de corte); angulos de la plaquita (geometria de
la herramienta de corte), etc.

Ahora bien, para estudiar la relacidon existente entre la velocidad de corte y la vida
de la herramienta, fijo diez de los pardmetros y se dedico a variar la velocidad de
corte y observar la variacion de la duracion del filo. A partir de alli, grafico en las
abscisas el logaritmo de la velocidad de corte y en las ordenadas el logaritmo de la
vida de la herramienta, de esta forma pudo concluir que siempre que los diez
pardmetros permaneciesen constantes, obtenia una recta Finalmente fue posible

hallar la siguiente relacibn matemaética.

V. «T*=C Ecuacion 3

Tabla 9. Valores x para la ecuacion de Taylor.

Material Herramienta Material Pieza
Acero 6,5
Fundicion 55
Acero Rapido Laton 4
Cobre 7,7
Aluminio 2,44
Acero 4,66
Metal Duro Fundicion 4
Aluminio 2,44
Fuente. NEVADO, Wilmar. Optimizacion de los parametros de corte.
[Diapositivas]. 24 diapositivas.
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Donde V. es la velocidad de corte, T es el tiempo de vida de la herramienta, x es
una constante que depende del material de la herramienta y de la herramientay C
engloba los factores que permanecieron constantes durante el experimento. A

continuacion, se presentan los valores para los materiales.

Tabla 10. Valores de C para la ecuacion de Taylor.

o Acero Metal
Material Pieza .
Réapido Duro
Aluminio 125 785
Acero Al Carbono 116 579
Acero Al Niquel Cromo 46 310
Acero Al Cromo
. 47 300
Molibdeno
Acero Ni-Cr-Mo - 407
Acero Ni-Cr-Mo Baja
. 80 331
Aleacion
Acero Inoxidable 85 890
Hierro Fundido 170
_ - 585
Brinell
Hierro Fundido 183
- 419
Brinell
Hierro Fundido 207
_ - 306
Brinell
Hierro Fundido 215
- 225
Brinell
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Para establecer la vida de la herramienta, Taylor adopté el criterio de caida de filo,
que se detecta por la aparicién de vibraciones, por un empeoramiento brusco del

acabado superficial y por un sensible aumento de los esfuerzos de corte.

1.7.2 Economia del mecanizado. Suponiendo que es necesario realizar una
operacion de mecanizado, es necesario definir las condiciones de corte
(profundidad de corte, avance y velocidad de corte). La profundidad de corte esta
relacionada con la cantidad de material que se debe remover y el avance esta
relacionado con el acabado superficial. Ademas, estos dos pardmetros se pueden
conocer por medio de los catalogos de fabricantes, por lo tanto solo queda por
determinar el valor de la velocidad de corte.

Como se expuso anteriormente, la eleccion de una velocidad de corte baja, trae
como resultado elevados tiempos de produccion y como consecuencia elevados
costos. De igual forma, si se elige una velocidad de corte muy alta, los costos de
mecanizado seran elevados por el frecuente cambio de herramientas. De ahi que,
existe una velocidad de corte para la cual se logre el minimo tiempo de
mecanizado. Evidentemente existira también una velocidad de corte con la cual se
logra el costo minimo de produccion. Debido a que estas dos condiciones no se

pueden dar en el mismo punto, es necesario analizarlas independientemente.

1.7.2.1 Velocidad de méaxima productividad. Para determinar la velocidad para
maxima productividad (tiempo minimo para realizar el mecanizado), es necesario
primero conocer que tiempos intervienen en la ejecucién de la tarea, los cuales se

presentan a continuacion.
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Figura 16. Tiempo de ejecucion y maquinabilidad.

Tiempo de
ejecucion.
1

prb prd

p 1:df

Fuente. Autores.

Donde,

T [min.] =es el tiempo global para la elaboracion de un lote de m piezas iguales.

T, = el tiempo de preparacion de la tarea.

Toor =tiempo de preparacion basico. Es el tiempo usado para la ejecucion de todos
los trabajos indispensables para el inicio de la tarea, recolocacion de la maquina y
del lugar de trabajo en las condiciones iniciales después de concluida la tarea.

Toa =tiempo de preparacion distribuido de la tarea. Tiempo de preparacion
requerido a razon de factores ocasionales.

M es la cantidad de piezas.

Te =tiempo efectivo de ejecucion de una pieza

Ty =tiempo basico de ejecucion de una pieza.

T, = Tiempo principal. Tiempo en que ocurre la remocion efectiva de material

Ts = Tiempo secundario de ejecucién: Tiempo para la realizacion de los trabajos
gue se repiten regularmente para cada pieza.

Tq = Tiempo distribuido de una pieza = tgp + tgr + tgem

Tqp = Tiempo distribuido debido al personal.
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Tqt = Tiempo distribuido debido a la herramienta. Tiempo necesario para cambiar
la herramienta.

Tgem = Tiempo distribuido debido al equipamiento y al material.

De esta forma, es posible determinar una ecuacién que nos permita conocer el

tiempo global, obteniendo:

T = Ty + m * (tgp + tgem + ts) + m* t, + t_df Ecuacion 4
Pero,

1 L,
T, = — Ecuacion 5

Ahora bien, sabiendo que para un cilindrado externo, existe la relacion

n = 1000 = T:d Ecuacion 6
Ademas,

t .,
tyr = t—" * Log Ecuacion 7

El t4 representa el tiempo que necesario para cambiar las herramientas que se

van a usar durante toda la operacion de mecanizado.
t, =— Ecuacién 8

K=CX Ecuacion 9

Reemplazando las ecuaciones 4, 5, 6, 7 en la ecuacion 3 se obtiene

mxTexd*1 mxmxdslxvX—1
= * *
T=Tp+m (tdp + tgem + ts) + 1000+v +f 1000-fk F L
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Ecuacioén 10

Donde t; es el tiempo de cambio de la herramienta. Derivando la ecuacion 9 se

consigue:

dT mx*Trkds*] 1 mxmds*l x—2

—_— = —— % — — * —————— % *
dv, 1000+f V2 +x-1 1000-5k * Ve L
Ecuacién 11

Igualando a cero y despejando la velocidad de corte de la ecuacién 10 y se

consigue
Vipay = |—— Ecuacion 12
N

Reemplazando la ecuacion 11 en la ecuacion de Taylor (ecuacion 3), se consigue
la ecuacion para determinar el tiempo de vida de la herramienta, para una
velocidad de maxima productividad.

T.

Vmax

=(x—1) =ty Ecuacion 13

1.7.2.2 Velocidad de minimo coste. Como se hizo en la seccién anterior, primero
es necesario conocer los costos que conlleva el proceso de mecanizado. A
continuacion se presentan los costos de mecanizado para el caso de un proceso

en un torno paralelo.

C. = K. + K¢, + k; Ecuacion 14
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Donde

K¢ representa los costos para producir la pieza, independiente de la velocidad de
corte.

Kre representa los costos para producir la pieza que son ocasionados por la
herramienta.

K representa los costos para producir la pieza, que estan ligados con la maquina

herramienta.

Los costos debidos a la herramienta de corte son:

Kfe = Cgry * N¢ Ecuacioén 15

De donde,
Csv representa el costo por filo de la herramienta
Vi

Cery = - Ecuacion 16

N; representa el numero de herramientas que deben ser usadas para una

determinada operacion.

Los costos debidos a la maquina herramienta, estdn dados por el costo de

operacion por minuto de la misma (Cy).

Ty .y
K¢ =C, * (ﬁ +tp, +tg+tgp + tdem) Ecuacion 17
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Finalmente al remplazar las ecuaciones 17 y 18 en la ecuacion 14 se obtiene el
costo global para el maquinado (Ce).
mxdx]1xVX1

Ce:Kc+Cffv* 1000 «f + K +Cp

mxd=x1 mxdx1xVX1 )
tf

T
pr
—+t t
*<m Tlap * taem ¥ 76004V, f T 1000+ f Kk

Ecuacion 18

Se deriva esta ecuacion y se obtiene lo siguiente:

dc, (x—1)*m*dx1xVX?2 (x—1)*m+d=*1%VX?2
=Cffv* + p* >kttf
dv, 1000 xf +x K 1000 x f + K
Co(m=d=*1)
1000 = f « V2
Ecuacion 19

Igualando la ecuacién a cero y despejando la velocidad de corte, es posible
obtener una relaciébn que nos permita determinar la velocidad de corte para

minimo coste.

_ X CP*K .,
Vinin = \/ D Co O] Ecuacién 20

También es posible hallar una relacién para determinar el tiempo de vida de las
herramientas de corte con el criterio de minimo coste, remplazando la ecuacion 20

en la ecuacion 3.
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(x—1)(Cggy+Cy*t .,
Tiin = ( fzvp p*teer) Ecuacion 21

1.7.2.3 Calculo del numero de herramientas. Es un de gran relevancia para un
empresa que realice procesos de arranque de viruta (fresado, taladrado,
torneado), poder estimar el nimero de herramientas necesarias para realizar
determinada operacién de mecanizado, pues con ello, es posible predecir de
manera aproximada el costo de las piezas que se van a maquinar. A continuacion
se estudiaran las relaciones mateméticas que permiten apreciar la cantidad

necesaria de herramientas para determinar cierta operacion.

La relacion que permite determinar el niumero de herramientas se presenta a

continuacion.

\'%

=— Ecuacion 22
MMR=*Ty *N¢

Ny

Donde,
V representa el volumen a remover que debe ser calculado independientemente
para cada tipo de operacién de mecanizado. Las expresiones matematicas que

permiten hacer el célculo, se presentaron en la seccion 1.6.

MMR representa la rata de remocion de material y esta dada por:

MMR = f xa, * V. * 1000 Ecuacioén 23
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T, es el tiempo de vida de la herramienta, que puede ser calculada con la
ecuacion de Taylor (ecuacion 3.), para una determinada velocidad de corte.

Nt es el nimero de filos que es una propiedad de cada herramienta.

1.8 FORMULACION DEL PROBLEMA EN INDUSTRIAS FALCON.

Los productos que suministra a la industria se encuentran clasificados por lineas,
estas son: Linea Avicola, se fabrican productos tales como Jaulas en Bateria
Vertical, Bandejas para huevos, Compostadoras, Invernaderos, Tanque para
transporte a Granel, Furgones transporte de Huevos, Furgones transporte de
pollitos; Linea Transporte, transporta materias primas y productos terminados a
centros de produccion o distribucion y de estos al cliente final, Linea
Metalmecanica, cuenta con sistemas automatizados que permiten garantizar
estabilidad dimensional, precision y minimos esfuerzos de los materiales en
produccion, lo que asegura un producto con excelentes niveles de calidad,
ajustados a las normas internacionales mas exigentes, con acabados inigualables
superiores a los procesos metalmecanicos tradicionales, fabrica productos como
furgones de carga seca, furgones refrigerados, furgones de paqueteo, tanques en
general, equipos de carga, volcos, etc.; Linea Mineria, brinda soluciones a las
necesidades del sector minero y construccion con el procesamiento de materiales
petroleros para consumo masivo tal como asfalto, concreto, vias y obras civiles,
cuenta con dos modernas plantas de trituracion. Ademas un sistema de
computacién con tecnologia de punta, capaz de controlar el proceso de
manufactura constantemente para evitar cualquier tipo de problema mecéanico que
impida el logro de las metas de productividad, lo cual permite garantizar una
completa disponibilidad, estabilidad y la mas alta calidad, dando confiabilidad a los

clientes en la entrega de los pedidos.
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Figura 17. Operaciones de fresado

Fuente. SANDVIK COROMANT, Herramientas rotativas [online]. Available from
internet:<http://www.sandvik.coromant.com/SiteCollectionDocuments/downloads/g|

obal/catalogues/es-es/ TURN_A.pdf >

Como se indico, la linea metalmecanica cuenta con varias maquinas para el
mecanizado, entre las cuales se encuentran una fresadora, usada principalmente
para generar superficies planas, ranuras, agujeros y perfiles, como se observa en

la figura anterior.

Ademas se cuenta con tres tornos paralelos usados para realizar operaciones
como cilindrado externo e interno para la manufactura de ejes. Asimismo, se
cuenta con un torno CNC para mecanizados que demandan mayor complejidad,
precision y rapidez. En la siguiente figura se muestran los procesos de torneado

usados en Industrias Falcon.
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Figura 18. Operaciones de torneado

Fuente. SANDVIK COROMANT, Herramientas rotativas [online]. Available from
internet:<http://www.sandvik.coromant.com/SiteCollectionDocuments/downloads/g|

obal/catalogues/es-es/ TURN_A.pdf >

Por medio de un analisis en gerenciamiento de herramientas de corte en el area
de mecanizado, se evidenciaron una serie de aspectos que aumentan los costos y
disminuyen la productividad, entre los cuales estan: un planeamiento deficiente en
el mecanizado para lograr el maximo tiempo de vida de la herramienta, es decir,
no se tienen los criterios sufrientes para seleccionar la herramienta y los
parametros de corte Optimos; ademas, como el gerenciamiento se hace de
manera manual, ocasiona un déficit en el stock, generando con ello un exceso en
el inventario, adquisiciones de emergencia y también que en ocasiones, que se
usen herramientas que no son las adecuadas para los materiales a mecanizar.
Asimismo, se evidencia una falta de organizacion en cuanto a que no se dispone
de algun sistema de seguimiento de la herramienta en la empresa, es decir, no se
sabe claramente que operario la esta usando o si ya se encuentra disponible en el
almacén. Ademas de lo expuesto anteriormente, es necesario disponer de una

base de datos centralizada en la cual se encuentre la informacion referente a los
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proveedores, catalogos e informacion técnica de las herramientas de corte, para
con ello en el momento de hacer el pedido o seleccion de una herramienta se

haga mas rapidamente.

1.9 OBJETIVOS DEL TRABAJO DE GRADO.

1.9.1 Objetivo general. Contribuir con la misién de la Universidad Industrial de
Santander que consiste en formar personas de alta calidad profesional, en la
generacion y adecuacion de conocimientos, aportando a INDUSTRIAS FALCON
S.A.S. una alternativa informatica que ayude a mantener un mejor control y

organizacion de las herramientas de mecanizado.

1.9.2 Objetivos especificos. A continuacion se presentan los objetivos

especificos del trabajo de grado

« Elaborar un inventario de las herramientas utilizadas en el area de mecanizado,

clasificando, ordenando y catalogando la documentacion existente.

% Analizar y evaluar si las caracteristicas de las herramientas disponibles en este
momento en la linea metalmecéanica de Industrias Falcon son las mas adecuadas
para las operaciones de mecanizado que se realizan, de lo contrario, hacer una
recomendacion respecto a las herramientas que no son las adecuadas, para que

sean remplazadas.

+ Disefiar y desarrollar un Sistema de Informacion para el control de la
herramienta en la empresa INDUSTRIAS FALCON S.A.S., con los siguientes
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moédulos: Maquinas-Herramientas, Seleccion de la Herramienta, Inventario,

Informacién técnica y de proveedores, alarmas y finalmente informes y reportes.
+ Realizar las pruebas de funcionalidad e integridad del software.
% Crear manuales y guias para el proceso de aprendizaje del personal con sus

respectivos niveles de seguridad en los diferentes entornos del sistema de

informacion.
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2. DIAGNOSTICO DEL GERENCIAMIENTO DE HERRAMIENTAS EN
INDUSTRIAS FALCON S.A.S.

2.1 TRANSACCIONES DE LAS HERRAMIENTAS EN EL ALMACEN.

Antes de implementar el software de gerenciamiento de herramientas en la linea
de metalmecanica de Industrias Falcon se hacia un gerenciamiento de
herramientas manual, en el cual el ingeniero de maquinas es el encargado de
seleccionar las herramientas que dispone en su stock, dependiendo de la
operacion y el material que se va a mecanizar, las entrega al operario, y este debe
devolvera cuando la herramienta llega al final de la vida, para repetir el ciclo
anterior. El Ingeniero de maquinas tiene definido una cantidad minima de
herramientas y cuando algun inserto llega a este punto, se hace la orden de
pedido por dos cajas de insertos mas a la seccién de compras.

Se encontré que los operarios que laboran en el area de metal-mecéanica son
contratados no solo por la experiencia que presenten, sino que ademas deben
demostrar sus habilidades de tal manera que con esto se logra que los empleados
que alli laboran tengan un perfil muy bueno.

También es claro que para Industrias Falcon es importante la calidad de los
productos ofrecidos, es por esto que buscan renovar las maquinas herramientas
gue usan, como es el caso del torno CNC y de la punzonadora, las cuales son de

alta calidad y fueron adquiridos en los ultimos dos afios.

2.2 INVENTARIO.

2.2.1 Maquinas. La linea de metalmecanica en Industrias Falcon S.A.S. cuenta

con las maquinas-herramientas presentadas en la siguiente tabla.
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Tabla 11. Inventario de maquinas.

Maquina Cantidad

Torno paralelo
Torno CNC

Fresadoras

Taladro

Laminadoras

PR R N R w

Torno
doblador
Cortadora de | 2

laminas
Dobladora de | 2

laminas

Prensa 1

hidraulica

Punzonadora |1

Limadora 1
Dobladora de |1

tubos

Fuente: Autores

2.2.2 Herramientas. Para las pruebas realizadas al software, se usaron las

siguientes herramientas.
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Tabla 12. Inventario de herramientas.

Marca Cédigo Uso Cant.
Kennametal VNGP16040K-KC730 Perfilado 15
Kennametal CCMTO09T308MW-KC5010 | Cilindrado 15
Sandvik N1512A094254G - Ranurado 8
Safety WNMG080408M5-5625 Cilindrado externo | 20

desbaste
Kennametal NG3M400RK-KC9110 Roscado cuadrada 14
Kennametal A4G0405M04U08GMP- Ranurado y tronzado 6
KC9110
Tungaloy 16IRAG60-PSAH725 Roscas 18
Cobra-carbide | NTP3RCM14 Roscado 12
Zcc-ct TMN220408-YBC252 Cilindrado externo | 29
desbaste
Fuente: Autores

2.3 DISTRIBUCION DE LA PLANTA.

La distribucion de la planta que se presenta es la del area de mecanizado, la cual
cuenta con poco mas de veinte maquinas-herramientas, entre las cuales cabe
resaltar las maquinas: punzonadora, torno CNC, y dos maquinas cortadoras de

lamina, las cuales son automatizadas. A continuacién se presenta la distribuciéon

de la planta.

2.3.1 Ensamble y soldadura. En estas dos secciones se realiza el ensamble de
las piezas que se han mecanizado o construido en otras secciones y es aqui

donde el producto recibe los procedimientos necesarios para posteriormente ser

despachados a los clientes.
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Figura 19. Fotografia del &rea de ensamblaje y soldadura de la empresa

Fuente. Autores

Figura 20. Fotografia de la seccion de ensamblaje

Fuente. Autores
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2.3.2 Seccion de maquinado y corte. En esta seccion se encuentran las
maquinas herramientas (tornos, taladros, cortadoras) que son utilizadas para

maquinar la materia prima y posteriormente ser ensamblada.

Figura 21. Fotografia de la seccion de maquinado y corte

Fuente. Autores

2.3.3 Plano de la linea de metalmecanica. A continuacién se presenta el plano
en el cual se muestra la distribucion de la linea de metalmecéanica, con la
respectiva ubicacion de los equipos que dispone la misma.
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Figura 22. Plano del area de metalmecéanica

Torno 1 Tarmg GHC
Limadora  Fresadora 1
- Frensa
= |:| T 5 Laminadara Hic aulica
g a arno [Taladro
g g Soldadura
= Fresadora &
'E E T 3 resz3gora I:I
Ensamble y
Dobladorg
= | | soldadura
Dobladora Cortadora
Lamina 1 Lamina 1
Dohladaora
Cortadora Lamina 2 Funzonadora
Lamina 2

Torre de
Ingenieria

Fuente. Autores

24 PROBLEMAS ACTUALES CON EL GERENCIAMIENTO DE
HERRAMIENTAS.

Dentro de los problemas encontrados es posible resaltar lo siguiente:

» Como se hace un gerenciamiento manual, en ocasiones se acaban ciertos
tipos de insertos, lo cual genera un retraso en la produccién o el uso de insertos
inadecuados para las diferentes operaciones de mecanizado, generando mal uso
de las herramientas de corte.

» En el momento en el que se entrega la herramienta, las condiciones de
mecanizado son determinadas por la experiencia del operario, pues no se

consultan los catalogos de los proveedores, esto sumado a que no hay una forma
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de estimar ni medir el tiempo de vida de la herramienta, genera que algunas veces
se deseche la herramienta de forma prematura o en contraposicion en ocasiones
las herramientas son re afiladas, lo cual tampoco es recomendable, pues es
inseguro para el operario y disminuye la calidad final de los productos.

» También fue posible evidenciar que hay herramientas que no se usan
(inventario obsoleto). Pues a los operarios no les gusta trabajar con este tipo de
herramientas.

» Se presenta duplicacion en el caso de herramientas triangulares.

» Es claro por los dos items anteriores que se presenta un exceso de inventario,
lo cual genera un tiempo adicional en el momento de la seleccion.

» No existe un ciclo de las herramientas en el nivel de la planta, pues estas solo
vuelven al almacén cuando deben ser desechadas.

» El planeamiento, se presentan falencias, dentro de las cuales se evidencia que
cuando es necesario seleccionar una herramienta nueva, esta es realizada por el
departamento de compras y no por el ingeniero de maquinas quien esta en
contacto con los procesos de mecanizado.

» Como se expuso anteriormente el desempefio de las herramientas
(pardmetros de corte) son determinados por el operario, basado en la experiencia
que este tenga y no son considerados los catalogos de los fabricantes.

» Se encontré que hay variedad de marcas proveedoras, lo cual ocasiona gue
se amplie la cantidad de informacién que debe manejar la empresa, con lo que se
demuestra que el gerenciamiento de herramientas manual es ineficiente.

» La calidad de las herramientas no es posible de verificar, pues aunque
cuentan con herramientas reconocidas como son Sandvik y Kennametal, también
hay insertos de muchas maracas a las cuales no se les hace un seguimiento en
cuanto durabilidad.

» Para hacer el pedido de las herramientas, la empresa dispone de un software,

en el cual se encuentran codificadas las herramientas.
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2.5 PRODUCTOS OFRECIDOS POR INDUSTRIAS FALCON S.A.S.

Los productos que suministra a la industria se encuentran clasificados por lineas,
estas son: Linea Avicola, se fabrican productos tales como Jaulas en Bateria
Vertical, Bandejas para huevos, Compostadoras, Invernaderos, Tanque para
transporte a Granel, Furgones transporte de Huevos, Furgones transporte de
pollitos; Linea Transporte, transporta materias primas y productos terminados a
centros de produccion o distribucibn y de estos al cliente final; Linea
Metalmecanica, cuenta con sistemas automatizados que permiten garantizar
estabilidad dimensional, precisibn y minimos esfuerzos de los materiales en
produccion, lo que asegura un producto con excelentes niveles de calidad,
ajustados a las normas internacionales mas exigentes, con acabados inigualables
superiores a los procesos metalmecanicos tradicionales, fabrica productos como
furgones de carga seca, furgones refrigerados, furgones de paqueteo, tanques en
general, equipos de carga, volcos, etc.; Linea Mineria, brinda soluciones a las
necesidades del sector minero y construccion con el procesamiento de materiales
petroleros para consumo masivo tal como asfalto, concreto, vias y obras civiles,
cuenta con dos modernas plantas de trituracion. Ademas un sistema de
computaciéon con tecnologia de punta, capaz de controlar el proceso de
manufactura constantemente para evitar cualquier tipo de problema mecanico que
impida el logro de las metas de productividad, lo cual permite garantizar una
completa disponibilidad, estabilidad y la mas alta calidad, dando confiabilidad a los

clientes en la entrega de los pedidos.

A continuacion se presentan los productos que la compafiia ofrece, divididos

segun la linea donde es elaborado el producto.
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2.5.1Linea avicola.

2.5.1.1 Jaulas en bateria vertical. Disefiada en forma modular, adaptable a las
necesidades de cada cliente en la longitud de galpon y numero de pisos en altura.
Nuestra jaula en bateria vertical esta construida en acero galvanizado procesado
en maquinas de control numérico robotizadas y polimeros de ultima generacion

resistentes a los rayos ultravioletas y al ataque quimico

Figura 23. Jaula en bateria vertical.

Fuente. <www.industriasfalcon.com>

2.5.1.2 Compostadoras. Industrias Falcon S.A.S. produce MAaquinas
Compostadoras automaticas para el tratamiento de residuos organicos de origen
urbano o agroindustrial en condiciones de aireacion, humedad y temperatura

controladas, transformandolo en un producto estable e higiénico.
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Figura 24. Compostadoras.

Fuente. <www.industriasfalcon.com>

2.5.1.3 Invernaderos. Industrias FALCON S.A.S disefia y produce Invernaderos
con las mas altas especificaciones técnicas, innovando y ajustando los
requerimientos especificos de cada proyecto, implementando materiales de la mas
alta calidad entre los que incluye estructuras galvanizadas y plasticos traslucidos
de tres capas con objetivos diferentes y compactos en una sola pelicula de

material.

Figura 25. Invernaderos.

Fuente. <www.industriasfalcon.com>
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2.5.1.4 Tanques para transporte a granel. Industrias FALCON S.A.S. Fabrica
tanques para el transporte de todo tipo de granos implementando nuevos disefios
para la optimizacion del cargue y descargue completamente automatico, por
mandos hidraulicos, y banco de valvulas, que controlan mecanismos de elevacion,

giro y operacion de tornillos; localizados en la parte trasera izquierda.

Figura 26. Tanques graneleros.

Fuente. <www.industriasfalcon.com>
2.5.1.5 Furgones para transporte de huevos. Furgones para transporte de huevo

de diferentes capacidades que le permiten transportar sus productos en optimas
condiciones de higiene y eficacia en la entrega de los huevos

Figura 27. Furgones para transporte de huevos

Fuente. <www.industriasfalcon.com>
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2.5.1.6 Furgones para transporte de pollitos. FALCON sobresalen en el mercado
avicola por las condiciones de su disefio y fabricacion que proveen caracteristicas
importantes como: Higiene: todas las laminas utilizadas son de formatos
completos, lo cual evita los pegues y uniones, por lo tanto elimina la probabilidad

de filtraciones y acumulaciones de impurezas.

Figura 28. Furgones para el transporte de pollitos.

Fuente. <www.industriasfalcon.com>

2.5.2 Linea metalmecéanica.

2.5.2.1 Fabricacién de equipos de transporte. En el area de disefio y fabricacion
de equipos de transporte, industrias FALCON S.A.S se ha caracterizado por
solucionar de una forma efectiva y eficiente los problemas del sector
transportador, con equipos desarrollados con altas especificaciones de calidad,
mediante procesos normalizados, con estricto control de calidad, utilizando
materiales de alta resistencia y acabados que aseguran la durabilidad de cada uno

de sus productos.
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Figura 29. Furgones para transporte de carga seca, refrigerados y de paqueteo

Fuente. <www.industriasfalcon.com>

2.5.2.2 Fabricacién de tanques en general. Dentro de los productos ofrecidos se
encuentran los tanques fabricados de acero inoxidable para transporte
multipropésito, construidos bajo maximos estandares de calidad internacional, lo
qgue brinda al usuario la seguridad de un producto resistente, durable, eficiente y

con un alto nivel de rendimiento.

Figura 30. Tanques para el transporte de fluidos.

Fuente. <www.industriasfalcon.com>

2.5.2.3 Fabricacion de equipos de carga. Industrias Falcon, realiza procesos
de acabado bajo techo que brindan un nivel de tratamiento superficial de alta
calidad, ejecutado por personal especializado en cada una de las técnicas
requeridas para lograr durabilidad en cada una de las piezas y equipos
encargados. Los equipos de carga ofrecidos por la empresa son: carboneros,

ganaderos, marraneras, cama baja, portacontenedores, nifieras y volcos.
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Figura 31. Carboneros, ganaderos y marraneras

Fuente. <www.industriasfalcon.com>

2.5.2.4 Infraestructura metalica. INDUSTRIAS FALCON S.A.S, fue creada en el
afio 1988 con el objetivo de solucionar las necesidades de equipos y medios para
la produccion industrial, respaldando el montaje de grandes plantas avicolas y
agropecuarias, disefiando y construyendo obras civiles, brindando los medios para
facilitar el transporte de productos, implementando nuevas tecnologias en los
procesos, seleccion de materiales de alta calidad y resistencia en la fabricacion de

infraestructura pesada.

2.5.3 Linea de moldeado de celulosa. En Industrias Falcon S.A.S. brindamos
soluciones a las necesidades del sector agroindustrial, distribuidoras de alimentos
y productos en general con la fabricacién de bandejas y empaques para productos
industriales y de consumo masivo. Nuestra linea de produccion cuenta con
sistemas automatizados que permiten garantizar estabilidad dimensional,
flexibilidad y resistencia de los materiales en produccion, lo que asegura un
producto con excelentes niveles de calidad, ajustados a las normas
internacionales mas exigentes, ideales para el transporte, distribucion vy
almacenamiento, lo cual brinda un mejor desempefio, menores costos y procesos
mas amigables con el medio ambiente al ser un producto obtenido del carton y
papel reciclado; caracteristica que hace del moldeado de celulosa un producto
100% biodegradable y que ademas pueden ser integrado nuevamente a un ciclo

productivo por ser 100% reciclable.
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2.5.3.1 Empaques. La planta de produccion de celulosa moldeada ofrece
empaqgues, no solo para productos alimenticios sino también para embalaje de

productos diversos como lamparas, vasos, teléfonos moviles, entre otros.

Figura 32. Empaques.

Fuente. <www.industriasfalcon.com>

2.5.3.2 Bandeja para huevos. Industrias Falcon S.A.S. produce bandejas para
huevos con materia totalmente reciclada, en condiciones higiénicas, con procesos
de alta temperatura que elimina los factores patdégenos, enviando la contaminacién

a las instalaciones avicolas.

Figura 33. Bandejas para huevos

Fuente. <www.industriasfalcon.com>
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2.5.4 Linea minera

2.5.4.1 Triturados. En Industrias Falcon S.A.S. Fabrica triturados de Optima

calidad y con procesos que garantizan eficiencia y puntualidad en las entregas.

Figura 34. Triturados.

Fuente. <www.industriasfalcon.com>

2.5.4.2 Montajes y fabricacion de plantas de triturado. En Industrias Falcon S.A.S.
Fabrica y monta plantas de triturado con las mas altas especificaciones técnicas,
innovando y ajustando los requerimientos de cada proyecto, implementando

materiales de la més alta calidad, asistencia técnica y mantenimiento.

Figura 35. Plantas de triturado

Fuente. <www.industriasfalcon.com>.
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3. CLASIFICACION, CODIFICACION E IDENTIFICACION DE LAS
HERRAMIENTAS.

Uno de los aspectos mas importantes al llevar un control de un inventario, es
poder identificar o ubicar las herramientas, portaherramientas, piezas o productos
semejantes, rapida y facilmente. En otras palabras, a partir de la implementacion
de un sistema de identificacion es posible conocer caracteristicas técnicas de los
elementos, ubicacion e informacion adicional, que permitira mejorar las
transacciones que se realizan dentro de la empresa, conocer constantemente el
stock, y adamas permitira la creacion de informes y reportes, obteniendo como
resultado final el mejoramiento del gerenciamiento de herramientas en la linea de

metalmecénica de Industrias Falcon S.A.S.

Sin embargo, para poder identificar las herramientas, es necesario realizar dos
labores previas y de vital importancia para lograr buenos resultados en el
gerenciamiento de herramientas, estas son: la clasificacion y codificacién de los
elementos; la clasificacion de las herramientas consiste en ordenar por clases los
elementos, de acuerdo con caracteristicas como: forma, tamafio, aplicacion, etc. Y
la codificacion consiste en transformar una informacién en una serie de signos

graficos, que periten formular y comprender la informacién de las herramientas.

3.1 CARACTERISTICAS DE UN CODIGO.

Un cbdigo es una secuencia de numeros o numeros y letras que identifican un
componente. Este cbédigo puede estar compuesto por un solo numero de varios
digitos, seguidos uno a continuacion del otro; sin punto, coma o guion que los

separe y/o poseer algun caracter de los indicados (punto, como, guion) que separe
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por secciones o grupos al numero global. En éste caso el cddigo forma parte de lo
gue se llama campo en una base de datos. Es el equivalente a una columna en
una planilla electronica.

Otro caso es el que aquello que identifica el item, pieza o componente, puede
constar de varios campos consecutivos, es decir varios grupos de numeros o
nameros y letras, independientes uno del otro y que cada uno tiene un significado
determinado, constituyendo lo que denomina registro en una base de datos. Es el
equivalente a una fila en una planilla electrénica. La interpretacion de esto es de
profunda importancia, porque cuando se quiere introducir muchas caracteristicas o
atributos en la definicion de un item que torna complicado y extenso el cédigo
necesario, puede ser simplificarlo a la minima expresion, introduciendo las otras
caracteristicas como campos independientes de un registro que sera especifico
para cada pieza. Esto ultimo es lo que en las fabricas se suele denominar clave de

stock del item.

Sin importar el sistema de codificaciébn usado, es importante que esté definido
claramente y que los digitos tengan un solo significado, es decir, que sean

inconfundibles.

Para ser eficaz un sistema de clasificacion y codificacion debe ser efectuado a
medida y con objetivo limitado. La habilidad de construir un sistema para fines
concretos consiste en el mantenimiento de un punto de vista consistente que en
las condiciones generales de la organizacion satisfaga el mayor numero de

usuarios.

Las caracteristicas de un sistema de codificacién satisfactorio son:

o El cbédigo debe indicar un solo concepto o el articulo debe tener un solo

nombre de codigo (exclusion mutua: un solo sitio para cada cosa).
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o La cobertura debe ser apropiada y completa (capacidad).
o La clasificacion debe basarse en caracteristicas permanentes

(consistencia).

o Debe ser totalmente numérico (preferible).

o El codigo debe tener una longitud constante (preferible).

o El nombre de cédigo no debe ser excesivamente largo (preferible).

o Mientras mas simple sea el articulo mas simple debera ser el caodigo.
o Debe ser manejable por personal no especializado.

3.2 ESTRUCTURA DE UN CODIGO.

La estructura del codigo puede ser:

3.2.1 Jerarquica. En esta estructura el significado de los digitos esta ligada al
valor del digito anterior. Se conoce también con el nombre de estructura en arbol.
Proporciona cédigos organizados con un reducido nimero de digitos.

3.2.2 En cadena. En esta estructura, el significado de cada digito es
independiente del digito anterior. Puesto que cada atributo tiene siempre el mismo
codigo, se hace facil de memorizar, sin embargo, proporciona cédigos mas largos
gue en la estructura jerarquica.

3.2.3 Mixta. Este tipo de codigo tiene caracteristicas de la estructura jerarquica y
en cadena, de tal forma que, se usa en cadena para una primera clasificacion en

grupos y dentro de cada grupo se usa una codificacion jerarquica.
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3.3 SELECCION DEL CODIGO.

Para poder escoger el codigo que se va a implementar en el sistema de
informacion, es necesario primero, tener los objetivos que el cédigo debe cumplir,
ademas de las ventajas y desventajas que presenta el mismo. Ahora bien, los
elementos que van a ser controlados por el sistema de informacién, traen consigo
un coédigo de fabricante y usarlo, disminuiria la cantidad de informacién que va a
manejar el sistema de informacion. Sin embargo, el codigo del fabricante no es
homogéneo en todos los casos y esto trae consigo que en ocasiones, aunque el
cédigo sea el mismo para dos fabricantes, se esté hablando de un item
completamente diferente. Por lo expresado anteriormente, fue necesario, analizar
los codigos existentes, para asi, poder aplicar un sistema de codificacién eficiente

de acuerdo con los requerimientos.

Por lo expuesto anteriormente, fue necesaria la creacion de codigos

estandarizados desde el punto de vista técnico.

Luego de un andlisis de los cddigos existentes (MACBEC, AFNOR, CECIMO y
CETIM), se decidi6 usar un codigo basado en la clasificacion segun Centre
Technigue des Industries Mécaniques (CETIM), puesto que es un codigo
compacto, facil de manejar, seguro y eficiente y su longitud permite reconocer las

caracteristicas principales de la herramienta.

El cédigo CETIM, fue desarrollado por la organizacion llamada, “Centro Técnico de
las Industrias Mecanicas de Francia”, integra herramientas, componentes y

montajes en 7 caracteristicas alfanuméricas.
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Figura 36. Codificacion CETIM

N

Operacién: Material. | Numero de secuencia
refrentado HSS

Tecnologia: Tipo de fijacién:

torno cilindrica

Fuente. NEVADO, Wilmar. Optimizacion de los paradmetros de corte.

[Diapositivas]. 24 diapositivas.

El cddigo se separa en dos segmentos.

La primera parte consta de cuatro digitos, cada uno de los cuales representa una

caracteristica propia de la herramienta, portaherramientas, accesorio o montaje.

La segunda parte consta de tres digitos consecutivos, con los cuales se

diferencian los items que tienen caracteristicas iguales.

3.4 CLASIFICACION DE LAS HERRAMIENTAS.

Como fue mencionado anteriormente, para identificar las herramientas, es
necesario, primero clasificarlas. De acuerdo con esto se decidid organizar el

inventario de acuerdo a las siguientes caracteristicas:

3.4.1 Clasificacion por tecnologia. De acuerdo a con esta caracteristica, los
elementos que van a ser parte del inventario, van a estar divididos por tecnologia
(proceso de manufactura), para el cual esta disefiada, cabe aclarar, que se disefié
un codigo alfanumérico, lo que permite cubrir hasta treinta y cinco tipos de

tecnologias (veintiséis letras y nueve niumeros), lo que es mas que suficiente.
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3.4.2 Clasificacion por tipo. Dentro de esta caracteristica, existen tres tipos
principales de items, los cuales son herramientas, portaherramientas y accesorios,
pues sobre ellos se debe hacer un control mas estricto, en cuanto a transacciones,

cantidades y localizacién en el almacén.

3.4.3 Clasificacion por forma. De acuerdo a esta clasificacion, la forma, sera la
que tenga la herramienta de corte o la forma que pueda alojar el

portaherramientas. A continuacion, se muestran algunas de ellas.

Figura 37. Formas disponibles de plaquitas de tornado.

¢ @® |0 ®
< fFT | ©
s O A
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Fuente. SANDVIK COROMANT, Herramientas rotativas [online]. Available from
internet:<http://www.sandvik.coromant.com/SiteCollectionDocuments/downloads/g|
obal/catalogues/es-es/ TURN_A.pdf >

3.4.4 Clasificacion por tamafio. Esta clasificacion, se refiere al tamafo de la

herramienta o al tamafio de plaquita que puede alojar el portaherramientas.
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Figura 38. Tamanos de plaquitas torneado

Longitud de filo, métrico
iCmm |iC C D R S T \ W K
R S T w
OH A O H4 90 AT 1A=
el Sie = ~lic 1338 |78 05
El circulo inscrito se indica  |3.97 5/32" 06 02
en 1/8".
5.0 05
5.56 7/32" 09
6.0 06
‘) Para la forma de plaquita 6.35 174" 06 | 07 il 1 04
K (KNMX, KNUX) sélo se 8.0 o8
indica la longitud tedrica 9.525 3/8" 09 [ 11 09 | 09 | 18 18 06 | 167
de la arista de corte. 10.0 10.0 10
12.0 12
12.7 1/2" 12 | 15 | 12 | 12 | 22 22 08
13 13 13
15.875 |5/8" 16 15 | 15 | 27
16.0 16
19.0 3/4" 19 19 | 19 | 33
20.0 20
25.0 251
254 1" 25 252 | 25
1) Disefic métrico 31.75 174" 31
2) Diseno en pulgadas 32 32

Fuente. SANDVIK COROMANT, Herramientas rotativas [online]. Available from
internet:<http://www.sandvik.coromant.com/SiteCollectionDocuments/downloads/g|

obal/catalogues/es-es/ TURN_A.pdf >

3.5 DISENO DEL CODIGO PARA LA IDENTIFICACION.

Al adoptar una codificacibn basada en la filosofia CETIM, se disponia de 5
secciones, las cuatro primeras representaba una caracteristica especifica y la
ultima era para diferenciar herramientas con iguales caracteristicas, basados en
esta informacién se propuso un disefio inicial, en el cual, el primer segmento
representa la tecnologia para la cual esta disefiado el elemento (torneado,
fresado, taladrado), el segundo segmento representa el tipo de componente del
inventario (herramienta de corte, portaherramientas, accesorio). El tercer

segmento, representa la forma del elemento, el cuarto segmento de dos digitos
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que representa el tamafio del mismo y finalmente el Gltimo segmento tiene dos

digitos, que representa el consecutivo.

Tabla 13. Primer disefio del cédigo.

Tecnologia @ Tipo Forma | Tamafio & Consecutivo
N1 N2 N3 N4 | N5 N6 N7

Fuente. Autores.

Sin embargo, con un consecutivo de dos nimeros la posibilidad que el cédigo no
cubriera las necesidades, era alta, mas aun, considerando que existe un flujo de
inventario alto. Por lo anterior, se propuso un segundo disefio, para solucionar el

inconveniente, el consecutivo fue redisefiado, como se muestra a continuacion.

Tabla 14. Disefio final del codigo de identificacion.

Tecnologia | Tipo ' Forma | Tamafio Fecha Consecutivo
ARo Mes
N6 | N7 N8 | N10  N12 | N13

N1 N2 N3 N4 N5

Fuente. Autores.

Basados en esta codificacion, es posible llevar el historial de cada uno de los
elementos que ingresan a la empresa, pues con los ultimos seis digitos, se
garantizara una cobertura total, teniendo como ventaja adicional el hecho de que
con el codigo se tendra una referencia de la fecha de ingreso del elemento a la

empresa.
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3.5.1 Seccion tipo de tecnologia. Segun el tipo de tecnologia, basta con un solo
digito alfanumérico, pues con €l se pueden cubrir treinta y cinco tipos de

tecnologias diferentes.

Figura 39. Seccion tipo de tecnologia

Tecnologia

Torneado Taladrado Fresado Punzonado

v e

Fuente. Autores.

3.5.2 Seccion de tipo de elemento. Segun el tipo de elemento, basta con un solo
digito, pues existen tres tipos de herramientas, los cuales son: herramienta de

corte, portaherramientas y accesorio.

Figura 40. Seccion por tipo de elemento.

Tipo de
herramienta

Herramienta Porta-
de corte herramientas

I Ee N

Accesorio

Fuente autores
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3.5.3 Seccion forma de la herramienta. Segun la forma de la herramienta, basta
con un solo digito alfabético para cubrir las formas que existen en el mercado. Sin

embargo se deja abierta la posibilidad, para que este digito sea alfanumeérico.

Figura 41. Seccién forma de la herramienta.

Forma de la
herramienta
Rombica Rombica Trapézoidal '
de80°  de 55° de 55° Radonds
e Lo Lo Ls
' . Rombica Hexagonal
Cuadrada Triangular de 35° 80°

I Lo L

Fuente. Autores.

3.5.4 Tamafio de la herramienta. Existen 20 tamafios diferentes para la las
herramientas de corte, cada uno de ellos esta representado por dos digitos, por
ejemplo 02, 03, 04, etc. Para representarlos, este segmento tiene la opcién de que
sean ingresados dos digitos, haciendo esta labor mas sencilla, pues estos dos

digitos van a ser los mismos que estan en los catalogos.
3.5.5 Ultima seccién. La ultima seccion consta de dos partes, la primera parte

estd compuesta por cuatro digitos, dos de los cuales representan el afio y el mes

en el cual fue ingresado el elemento al sistema y la segunda parte esta compuesta
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por dos digitos, los cuales van a ser nimeros consecutivos desde 00, hasta 99,
teniendo la posibilidad de agregar hasta cien elementos de iguales caracteristicas

por mes, logrando con ello satisfacer las necesidades de la empresa.

3.6 IDENTIFICACION DE LAS HERRAMIENTAS.

Para hacer un gerenciamiento de herramientas efectivo, no solo basta con
clasificarlas y codificarlas, también hay debe ser posible identificar las
herramientas con el codigo propuesto de forma facil, rapida y acertada, de alli que
los elementos, deben ser marcados. La forma mas sencilla y comun de identificar
los elementos, es convertir el codigo de identificacion a un codigo de barras que
luego se imprima en una etiqueta y se adhiera al elemento, sin embargo, esta
solucién presenta dos inconvenientes, el primero es el tamafio del cddigo, es
decir, con el espacio limitado que se dispone en las herramientas mas pequefias,
no se podra adherir la etiqueta para identificarla, el segundo inconveniente, es la
poca factibilidad de pegar una etiqueta a la superficie de la pieza a identificar,
dado al medio de trabajo en el cual actlan, pues estan en contacto con material
removido, refrigerante, lubricante, polvo y demas.

Debido a los inconvenientes mencionados anteriormente, se plantea como
solucién, usar un codigo en dos dimensiones, pues ademas de ser mas compacto,
presenta como ventaja adicional la fiabilidad, el cual va a ser marcado
directamente en la superficie del utensilio, para los elementos que tengan el
tamafio adecuado como son los portaherramientas y montajes, y marcar el sitio de

ubicacion de los elementos méas pequenios.
3.6.1 Tipos de marcacién. La marcacion de piezas, puede ser dividida en dos

grupos, en el primero estan, los métodos de marcacién que aportan material,

como la marcacion por inyeccion de tinta o la adhesion de etiquetas. En el
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segundo grupo estan los métodos de marcacién por remocion de material, como

es el caso de marcacion por laser, micro percusion o ataque quimico.

Figura 42. Tipos de marcacion.

Tipos de
marcacion
|
I I
Remaocién de Aporte de
materail material
|
I I I
Micro Marcacién por Ataque Inyeccion de :
percusion laser guimico tinta Eliduetas

Fuente. Autores

3.6.1.1 Marcacion por laser. La marcacion por laser, hace incidir un haz luminoso

orientado con un sistema de espejos aplicando una fuente de calor en la pieza,

fundiendo el material y creando el contraste.

3.6.1.2 Marcacion por micro-percusion.

El sistema de marcado por micro-

percusion es una tecnologia para el marcado, grabado o identificacién de piezas.

Constituida por un programa de marcaje integral que permite marcar todo tipo de

material desde el plastico hasta el acero inoxidable. Este proceso realiza un

grabado de puntos mediante golpes con herramientas especiales en una

superficie plana.

93



3.6.1.3 Marcacién por rayado. Las maquinas por rayado utilizan una punta de alta
dureza para marcar la superficie de los componentes. En comparacion con la
micro-percusion, el marcaje por rayado tiene una apariencia mas lisa, mas
continua. El proceso de marcaje es mucho mas silencioso y se obtiene un

resultado de gran calidad.
3.6.1.4 Marcacion por métodos quimicos. Usado para marcar los metales

conductores, al producir una reaccion quimica entre el metal y un electrolito

atravesado por una corriente eléctrica de baja tension.
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4. DESARROLLO DEL SOFTWARE.

4.1 SISTEMAS DE INFORMACION.

Un sistema de informacion (SI) es un conjunto de componentes interrelacionados
para recolectar, manipular y diseminar datos e informacion y para disponer de un
mecanismo de retroalimentacion util en el cumplimiento de un objetivo. Todos
interactuamos con sistemas de informacion, para fines tanto personales como
profesionales; utilizamos cajeros automaticos, los empleados de las tiendas
registran nuestras compras sirviéndose de cédigos de barra y escéaner u

obtenemos informacion en médulos equipados con pantallas sensibles al tacto.

Computadoras y sistemas de informacién no cesan de producir cambios en la
manera de trabajar de las organizaciones. Vivimos inmersos en una economia de
informacion. La propia informacion posee valor, y el comercio implica a menudo el
intercambio de informacion méas que de bienes tangibles. Los sistemas basados
en computadoras son de uso creciente como medios para la creacion,

almacenamiento y transferencia de informacion.**

4.1.1 Caracteristicas de los sistemas y la informacién. Un sistema es un conjunto
de elementos o componentes que interactian entre si para cumplir ciertas metas.
Los propios elementos y las relaciones entre ellos determinan el funcionamiento
del sistema. Los sistemas poseen entradas, procesamiento, mecanismos, salidas

y retroalimentacion.

" STAIR, Ralph M y REYNOLDS, George W. Sistemas de informacién: Enfoque administrativo. 42
ed. México: International Thomson, 2000. 4-18.
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Los sistemas pueden clasificarse de acuerdo con numerosas dimensiones;
pueden ser simples o complejos, abiertos o cerrados, estables o dinamicos,

adaptables o no adaptables, permanentes o temporales.

4.1.2 Diferencia entre datos e informacién. Los datos son realidades concretas
en su estado primario, como el nombre de un empleado y la cantidad de horas
trabajadas por el en una semana, los numeros de parte de un inventario o los
pedidos de ventas. La informacion es un conjunto de datos organizados de tal
modo que adquieren un valor adicional mas alla del propio. Por ejemplo, un
administrador podria considerar mas acorde con su propdsito conocer las ventas

mensuales totales que la cantidad de ventas de cada vendedor individual.

Figura 43. Proceso de transformacion de datos en informacion.

Proceso de trasformacion (aplicacion

de conocimientos para seleccionar, Informacion
organizar y manipular los datos.

Fuente. STAIR, Ralph y REYNOLDS, George. Principios de sistemas de
informacion: un enfoque administrativo. 4 ed. México. International Thomson
Editores, 2000. 692 p.
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La informacion debe poseer ciertas caracteristicas, para que a los administradores
y responsables de decisiones les resulte valiosa. Por lo tanto la informacion debe

ser:

Exacta: La informacién exacta carece de errores. En algunos casos se genera
informacion inexacta porque se insertan datos inexactos en el proceso de

trasformacion.

Completa: La informacion completa contiene todos los datos importantes Un
informe de inversién que no incluyera todos los costos importantes, por ejemplo,

no estaria completo.

Econdmica: La produccion de la informacion debe ser relativamente econdmica.
Los responsables de la toma de decisiones siempre deben evaluar el valor de la

informacion con el costo de producirla.

Flexible: La informacion flexible es util para muchos propdsitos. Por ejemplo, la
informacion acerca de las existencia en inventario de una parte especifica le es util
a un representante de ventas para cerrar una venta, a un gerente de produccion
para determinar la necesidad de mas inventario, y a un ejecutivo de finanzas para

determinar el valor total de la inversion en inventario de la compafiia.

Confiable: La informacion confiable dependera de algunos factores. En muchos
casos, la confiabilidad de la informacién depende del método de recoleccion de

datos; en otros, de la fuente de informacion.

Pertinente: La informacion pertinente es la realmente importante para el
responsable de la toma de decisiones. La informacion acerca de la posibilidad de
un decremento en el precio de la madera no seria pertinente para una compaiia

fabricante de microprocesadores de computadores.

Simple: La informaciéon debe ser simple, no excesivamente compleja. Por lo

general no se precisa de informacién sofisticada y detallada. Un exceso de
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informacion puede provocar sobrecarga de informacion, caso éste en el que un
responsable de la toma de decisiones tiene tanta informacion que le es imposible

identificar la verdaderamente importante.

Oportuna: La informacion oportuna es la que se recibe justo cuando se le necesita.
Conocer las condiciones climaticas imperantes la semana pasada anterior no

servira de nada para decidir el atuendo de hoy.

Verificable: La informacién debe ser verificable. Esto significa la posibilidad de
comprobar que es correcta, quiza mediante consulta de muchas fuentes al

respecto.

Accesible: La informacion debe ser de facil acceso para los usuarios autorizados,
quienes deben obtenerla en el formato adecuado y el momento correcto para

satisfacer sus necesidades.

Segura: La informacion debe estar protegida contra el acceso a ella de usuarios

no autorizados.

4.1.3 Componentes de los sistemas de informacion. Un sistema de informacion
es un conjunto de elementos o componentes interrelacionados para recolectar
(entrada), manipular (proceso) y diseminar (salida) datos e informacién y para
proveer un mecanismo de retroalimentacion en pro del cumplimiento de un

objetivo.
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Figura 44. Componentes de un sistema de informacion

‘ Retroalimentacion ‘

Entrada ‘ Procesamiento ‘ ‘ Salida

Fuente. STAIR, Ralph y REYNOLDS, George. Principios de sistemas de
informacion: un enfoque administrativo. 4 ed. México. International Thomson
Editores, 2000. 692 p.

Entrada: Es la actividad que consiste en recopilar y capturar datos primarios. Por
ejemplo en un sistema universitario de calificaciones, los profesores deben
proporcionar las calificaciones de sus alumnos para que sea posible reunirlas en

un reporte semestral o trimestral destinado a los estudiantes.

La entrada puede ser un proceso manual o automatizado. El escaner para leer
codigos de barras e introducir el precio e informacién para identificar el producto
en las cajas registradoras computarizadas de un supermercado es ejemplo de un
tipo de entrada automatizado. Pero independientemente el método de entrada que

se utilice, la exactitud de la entrada es decisiva para obtener la salida deseada.

Procesamiento: Supone la conversién o trasformacion de datos en salidas Utiles.
Esto puede implicar ejecutar calculos, realizar comparaciones y adoptar acciones

alternas, y el almacenamiento de datos para su uso posterior.

Salidas: Implica producir informacion util, por lo general en forma de documentos
y/o reportes. La salida puede producirse por diversos medios. En lo referente a las

computadoras, entre los dispositivos mas comunes estan impresoras y pantallas.
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Sin embargo, la salida también puede ser un proceso manual, pues a menudo

supone informes y documentos manuscritos.

Retroalimentacion: Es la salida que se utiliza para efectuar cambios en actividades
de entrada o procesamiento. La presencia de errores o problemas, por ejemplo,

podria imponer la necesidad de corregir datos de entrada o modificar un proceso.

La retroalimentacion también es de gran importancia para administradores y
tomadores de decisiones. La salida de un sistema de informacion podria indicar,
por ejemplo, que los niveles de inventario de ciertos articulos son cada vez mas
bajos. Un administrador podria utilizar esta retroalimentacioén para decidir el pedido
de mas articulos. Los nuevos pedidos para el reabastecimiento del inventario se
convertirian entonces en entradas del sistema. En este caso, el sistema de
retroalimentacion reacciona a la existencia de un problema y alerta al
administrador acerca de la escasez de ciertos articulos del inventario. Ademas de
este método reactivo, un sistema de computacién también puede adoptar un
método proactivo y prever la futura ocurrencia de determinados hechos con el
propdsito de evitar problemas. Este concepto, llamado pronostico, puede ser Uutil

para estimar ventas y realizar pedidos de inventario antes de que sea insuficiente.

4.1.4 Sistemas de informaciobn en el gerenciamiento de herramientas. Es
importante usar un sistema de informacion en el gerenciamiento de herramientas,
primero por el volumen de informacion manejado alli. Es decir, cuando se hace un
gerenciamiento de herramientas manual (una persona programa las operaciones
de mecanizado, se encarga del manejo del stock, hace cumplir el ciclo de las
herramientas), es muy posible que tareas de fundamental importancia para el
adecuado desarrollo de las actividades de la planta sea pasado por alto, en
contraste, si se implementa un sistema de informacion que ayude en el
gerenciamiento, el sistema cuenta con funciones que evitan errores comunes,

como lo es la falta de stock de herramientas porque el encargado no hizo el
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pedido a tiempo o0 no tuvo en cuenta la disminucién progresiva del stock. Ademas,
la implementacién del sistema de informacion, ayudara a que se disponga de la
informacion de forma segura, rapida y centralizada, en otras palabras, siempre se
tendra rapidamente la informacion sobre los proveedores o informacion técnica de
las herramientas, para con esta informacion realizar los pedidos en el momento
oportuno. Ademéds, la implementacién de un sistema de informacion en el
gerenciamiento de herramientas, trae herramientas adicionales, como es el hecho
de conocer la posicion de las herramientas, lo cual disminuye los tiempos de
preparacién; también es posible que el sistema ayude a seleccionar a un usuario
poco experimentado la herramienta adecuada para determinada labor, proveyendo
las condiciones de corte apropiadas para la situacion que se presente. Finalmente,
tras la implementacién de un sistema de informacién en el gerenciamiento de
herramientas, es posible llevar un control de la cantidad de herramientas que se
compran en determinados lapsos y evita la pérdida de herramientas dentro del
almacén, pues es posible conocer la cantidad de instrumentos que tiene cada
operario, asi como la fecha de préstamo. En conclusiéon un sistema de informacién
permitird proveer las herramientas correctas en el lugar correcto, en el tiempo

correcto y en cantidades correctas.

4.2 ESTRUCTURA Y DISENO DEL SISTEMA DE INFORMACION.

En esta parte se mostrara el disefio y funcionamiento del sistema de informacion
disefiado para el area de mecanizado de INDUSTRIAS FALCON S.A., teniendo
en cuenta los requerimientos del sistema y las caracteristicas principales de cada

maodulo.

4.2.1 Requerimientos del sistema. La linea de metalmecéanica de Industrias
Falcon S.A.S. presenta problemas pues como actualmente se hace un

gerenciamiento de herramientas manual, que es ineficiente por el volumen de
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informacion que se maneja actualmente y porque las tareas que se deben realizar
ocupan mas tiempo del disponible. Por estas razones la empresa esta de acuerdo
en corregir estos problemas y debido a ello plantea la necesidad de la
implementacion de un sistema de informacibn que sea un soporte del

gerenciamiento de herramientas

La determinacion de los requerimientos es el conjunto de tareas que permiten
obtener las caracteristicas que debera poseer el nuevo sistema, arrojando
posibles mejoras o cambios a la empresa. Este es el primer paso en el andlisis del
sistema y es posible afirmar que es el mas importante.

Entre los requerimientos que la linea de metalmecanica de Industrias Falcon

S.A.S. podemos destacar:

X Un soporte para la seleccion adecuada de la herramienta para las
operaciones de mecanizado que se realizan. Ademas es necesario que sean

suministradas las condiciones de corte para la operacion de mecanizado.

X Informacion del inventario, en la cual se debe poder consultar la cantidad de
herramientas disponible en el stock, las herramientas prestadas, la ubicacién de
las mismas, permitir que las transacciones sean controladas para evitar pérdidas o

mal uso de las herramientas.

X Tener disponible la informacién de los proveedores (datos de contacto,

insumos ofrecidos), e informacién técnica de las herramientas.
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<> Es de fundamental importancia evaluar el progreso de la linea
metalmecanica, para lo cual deben ser generados informes y reportes que
permitan conocer el estado actual del stock, de las herramientas perdidas,

gastadas, compradas y los recursos econémicos gastados para esta labor.

X Finalmente, es importante contar con una herramienta que estime los

costos de fabricacion de un lote de piezas.

Por lo tanto la propuesta de solucion para estos requerimientos en la linea de
Industrias Falcon S.A.S. consta de:

> Un modulo de seleccion de la herramienta de corte, que permita conocer las

condiciones adecuadas de corte para aprovechar al maximo su potencialidad.

> Un modulo de control de inventario, en el que se lleve un registro
actualizado de las herramientas y accesorios en el almacén, indicando exceso o

falta del elemento.

> Un modulo de almacén virtual, en el que se tenga ubicacion y

disponibilidad de la herramienta en el almacén.

> Un modulo de informacion de proveedores y fabricantes de las
herramientas, en el que se tenga a la mano la informacion y localizacion de estas

empresas.
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> Un modulo de informes y reportes, en el que se presente la informacion de
las herramientas utilizadas, presentes en el almacén, perdidas, costos generales,

etc.

> Un modulo de alarmas, en el cual se presentan dos tipos de alarmas, para
el control minimo stock y otro para el manejo de las transacciones de las

herramientas.

Figura 45. Requerimientos del sistema.

Informacion
de
proveedores

fabricantes

Informes y Seleccion
reportes de la hta

Control de
inventario

Almacen
virtual

Fuente. Autores.

4.2.2 Entradas y Salidas de cada modulo. Una organizacion adecuada de las
variables de entrada y salida permitird tener mejor relacion entre el hombre-
maquina, permitiendo que la informacion suministrada al sistema sea organizada y

se procese adecuadamente para obtener las salidas requeridas. El sistema debe
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ser disefiado de tal manera que las entradas sean las correctas, y que genere

mensajes de error 0 alertas por datos o informacion incorrecta que se proporcione.

42.2.1 Entradas. Es la informacién suministrada por el usuario con el fin de
alimentar la base de datos y asi relacionar los diferentes componentes del
sistema. Esta informacién debe ser modificable y eliminable, de tal manera que se
mantenga la base de datos actualizada. Ademas, la informacion que se ingrese
debe estar protegida por claves de acceso que permitan Unicamente ser vista por
los usuarios.

> Modulo Admin.

Usuarios: nombre de usuario, password, rol, nombre, apellido, correo electrdnico,

teléfono.

Roles: nombre, permiso para entrar a cada médulo.

> Moddulo Almacén

Almacén: Requiere informacion de la distribucion del almacén (torno, fresadora,

taladro), nimero de bandejas, y medidas del almacén.

Préstamo: Informacién del operario que presto la herramienta, nhombre de la

herramienta, y fecha de préstamo.

> Modulo Inventario
Inventario: No requiere de entradas, es de caracter visual e informativo.

Herramientas: Requiere informacion de la marca, imagen, descripcion, precio,

clasificacion (portaherramientas, operacion, tecnologia, tipo de herramienta, forma,
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tamafio, material), condiciones de operacion (velocidad de corte, profundidad,

avance, filos, cantidad minima).

Portaherramientas: Requiere informacion de la marca, imagen, descripcién, precio,
proveedor, clasificacion (tipo de herramienta, tecnologia, forma, tamafo, material),
codigo de pedido, cadigo interno, dimensiones (Longitud, profundidad, alto, ancho,

cantidad minima), ubicacién en el almacén.

ftems: Informacion del nimero de herramientas agregadas, nombre de la

herramienta, almacén, estante, bandeja, proveedor)

> Maodulo Configuracion

Informacién de las tecnologias, tipo de herramienta, accesorios, operaciones,

nomenclatura, material, aplicacion, forma, tamafio de las herramientas.

> Modulo Operarios

Nombre, apellidos, cedula, ubicaciéon en la planta, cargo.

> Modulo Informacion Técnica
Catalogo: Requiere informacion del nombre del fabricante, URL, empresa.

Proveedores: Informaciéon del nombre de la empresa, NIT, ubicacion, ciudad,

teléfono, pagina web, nombre del contacto, emalil, celular, teléfono.
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> Modulo Informes y reportes

Tipo de herramienta, aflo para generar el informe.

> Modulo Calculos

Plaquita, operacion, material de la herramienta, material de la pieza, nimero de
piezas, costo de la maquina-herramienta por minuto, dimensiones de la pieza a

maquinatr.

4.2.2.2 Salidas. Es la informacién suministrada por el sistema de
informacion de acuerdo a las entradas y organizacion de la base de datos.
> Médulo Admin.

Este mddulo no tiene salidas.

> Modulo Almacén

Muestra informaciéon de la organizacidon del almacén, estantes, bandejas, y

ademas de las herramientas que se encuentran prestadas.

> Modulo Inventario

Muestra la informacion de las herramientas y portaherramientas que se

encuentran en el almacén, junto con la ubicacién detallada de las mismas.
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> Mdédulo Configuracion

En este mddulo se pueden visualizar las tecnologias, tipo de herramienta,
accesorios, operaciones, nomenclatura, material, aplicacién, forma y tamafio de

las herramientas.

> Modulo Operarios

Muestra la informacién de los cargos en la empresa, informacion de los operarios

y capacitaciones.

> Modulo informacién técnica

Muestra informacion de contacto de los proveedores y los catalogos de los
fabricantes de las herramientas.

> Modulo informes

En este modulo se generan informes que muestra la cantidad de herramientas en
almacén, prestadas y dadas de baja; las herramientas gastadas y pérdidas por
operario con las fechas de préstamo y devolucién; ademas, de la frecuencia de

uso y la frecuencia de falla de cada herramienta.

> Modulo Célculos

Muestra informacion del nimero de herramientas requeridas, condiciones de
operacion, tiempos de trabajo, para la elaboracibn de un pieza de trabajo

determinada.
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4.2.3 Disefio de flujo de datos. Muestra graficamente el proceso interno,

mediante la utilizacion de simbolos, lineas y palabras, para tener una mejor idea

del funcionamiento del sistema de informacion.*®

A continuacion se presenta una tabla en la cual se describe la funcién de cada uno

de los elementos de los diagramas de flujo.

Tabla 15. Funcién de los elementos de los diagramas de flujo.

NOMBRE FIGURA DESCRIPCION
Rectadngulo: Representa una instruccién que debe
Proceso _ _ _
Ser ejecutada. Operaciones, procesamiento.
Rombo. Eleccion. Representa una pregunta e indica
Decisién <> el destino de flujo de informacion con base en
respuestas alternativas de siy no.
Rectangulo Segmentado. Indica lectura o escritura
Documento I _
de un documento, o producto impreso.
Romboide. Tramite. Operacidén burocrética rutinaria.
Entrada/ _ ) _ y
_ Indica entrada y/o salida de informacion por
Salida

cualquier parte del sistema.

B SOMMERVILLE, Lan. Ingenieria del software. 72 ed. Madrid: Pearson Education, 2005. 712 p.
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Tabla 15. (Continuacion)

Linea con punta. Flujo de informacion. Indica la
t direccién que indica el flujo en el sistema. Puede ser
Flechas — o o

de izquierda a derecha; derecha a izquierda; de

4 arriba hacia abajo; de abajo hacia arriba.

Rectdngulo con lados céncavos. Inicio/fin del
Terminal C) sistema. Indica donde comienza y donde termina el
diagrama.

Fuente. HERNANDEZ OROZCO, Carlos. Analisis Administrativo: Técnicas y
Métodos, San José, Costa Rica: Universidad Estatal a Distancia, 1996. 106-108.

A continuacién se podra ver la estructura interna del sistema de informacion,
desde el ingreso al sistema para el administrador, con las diferentes tareas que se

pueden realizar, para obtener las salidas que se requieran, en cada médulo.
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Figura 46. Sistema de Informacién Falcon.

Sisterma de informacidn
GERHERFAL

Calculos Inicio Admin ‘ Almacén Inventario Configuracion Operarios Infor macidn tcnica Informes Help
| I I [
Alarmas inventario Usuiarios Almacén Almacén wirtual —)I Tecnologia Cargos Proveedores —){ Inventario de herramientas
Alarmas almacén Roles Estanitz ‘ trerns —)I Tipo herrarmients Operarios
I Catalogos
Bandeja Portaherramientas —){ ACCEsOrios ‘ v
Capacitaciones Frestamos
Prestamos Herramientas —)I Operacidn
Frecuencia de fallas
Items
Fuente. Autores
4.2.3.1 Ingreso al sistema. Este diagrama de flujo representa el

procedimiento cuando un usuario ingresa al sistema, habilitandose para ello los
moédulos a los cuales tiene acceso. Para este caso el usuario (administrador),

puede acceder a todos los mdédulos del sistema.

Dependiendo del tipo de usuario a la aplicacion serd restringida y se presentara
por medio de la activacion o no activacion de los componentes (datos, cédigo,

herramientas, consultas, edicion, eliminar, nuevo, etc.)
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Figura 47. Ingreso al sistema para el administrador.

»
@ na
Y Y l l

Informes

y

User name or password is wrong

‘ Adrninistrador Calculos

Almacen

Inventario Configuracion ‘ Cperarios | Informacion Tecnica

Fuente. Autores

Figura 48. Inicio de sesion para un invitado.

t Inicio

Y
Mo
Password User name or password is wrong
Si
Y A
Almacen Inventario Operarios Informacion Tecnica Calculos
Fuente. Autores.
4.2.3.2 Médulo Admin. En el diagrama de flujo se puede observar como

deben ser creados, editados o eliminados los diferentes usuarios del sistemay los

roles del mismo.
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Figura 49. Flujo de datos modulo Admin.

o

Seleccionar

Y \’

Roles Usuarios
Seleccionar Lsernarme _
Pasgyword Seleccionar
< Dependencis
Detalles Mombres Nuevo [
Apellidos
E-mail
Mombre ¢
Rol Padre Rluevo Telefonos Detalles (€
Asighar Permisos Trprimir -
Imprimir  —
Buscar  (—
Eliminar f—
Elirnirnar }(*
Fuente. Autores
4.2.3.3 Moédulo Almacén. En el diagrama podemos observar el médulo de

almacén, por medio de este, pueden ser creados o editados o eliminados
almacenes, estantes, bandejas, en las cuales se van a alojar los items

(herramientas, portaherramientas, accesorios).
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Por otra parte, en este modulo es posible consultar (crear, eliminar, procesar) las

transacciones que se hagan con las herramientas, como préstamo a los operarios.

Figura 50. Flujo de datos modulo almacén.

Almacen

Seleccionar

¥ L7 v — Y
Almacen Estante Bandeja Prestamo
Seleccionar seleccionar A Seleccionar Seleccionar
/ Mormbre A— Mugvo  (€— Nugvo € huevo <€ OEE?Z;D Nuevo €
Herramisnta
Detalles — Detalles [€— Detalles Detalles €|
Editar €] Editar [€— Editar 1€ Editar [€—
Imprimnir 1€ Imprimir € Imprimir € Imprimir (o=
Eliminar 1€ Elirninar — Eliminar (4
Fuente. Autores
4.2.3.4 Modulo Inventario. Por medio de este mddulo es posible visualizar el

almaceén virtual que fue creado con la finalidad de tener certeza de la ubicacion de
la herramienta. Ademas es posible crear, editar, eliminar u observar en detalle los
datos técnicos de las herramientas y los portaherramientas. Finalmente por medio

de este modulo se pueden ingresar los items de herramientas.
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Figura 51. Flujo de datos médulo inventario

Inventario

Seleccionar

Si
et o Y Forta heramientas Itarns
Herramienta
Seleccionar Seleccionar
Seleccionar Marca
Marca Imagen Detalles Agregar items
Imagen Detalles Clasificacion
Descripcion Codign
Precio Longitud Espacios
Porta hta Ancho Herramienta
_(ri)peralmn “ Profundidad EAi‘:;ni;E:e
ecnologia Almacen stantan
Yok oeupacin Tipa Editar Porveedor Detalles [€—
Estante
e herramisritas ) -
Forma Editzr (| Bandeja Existencia
Tamafio
e e
Imprimir
Codige
Cond. operacian
Imprimir
Elirninar

Fuente. Autores.

4.2.35 Médulo Configuracion. El modulo de configuracion permite al usuario
crear, modificar, eliminar tecnologias, tipos de herramientas, accesorios, tamafos
de herramientas, operaciones, material y forma de las herramientas.
Posteriormente esta informaciébn sera usada para la creacion de nuevos
portaherramientas, herramientas. es desde este modulo desde donde se configura

el codigo interno de las herramientas expuesto en el capitulo 3.
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Figura 52. Flujo de datos modulo configuracion.

Configuracion

Seleccionar

gl

Tecnologia

I

Seleccionar

Detalles

MNambre /4—{ Nuevo

Editar

/ .

Imprimir

Elirninar

Fuente. Autores.

Sigla
Mormbre

Tipo Herramienta

Seleccionar

Detalles

M

Elirninar

Mombre
Referencia

Imprimir

Eliminar

I
Gl

ACCESONI0S |

Seleccionar

Detalles

Figura 53. Continuacion flujo de datos médulo configuracion.

1

Seleccionar

Detalles

Muevo

Editar

Irmprimir

Eliminar

Operacion

It
Ir

Seleccionar

Detalles

Mormbre
Descripcion
Imagen
Tecnalogia

Editar

Irnprirnir

Elirninar

Fuente. Autores.

Momenclatura

Nomenclatura

Seleccionar

Detalles

Material

G@
g

Seleccionar

Detalles

Aplicacion

Seleccionar

Detalles

Mormbre MNuevo

T

/

Marnbre H Nueva

T

/NDmbreH Nueva

<«

Edlitar

Imprirmir

Elirninar

il
[

Edlitar

Trnprirnie

Elirinar
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Eliminar
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Sigla
Mormbre

Forma

Seleccionar

Detalles

M

Eliminar




4.2.3.6 Modulo Operarios. ElI modulo de operarios permite crear, editar,
eliminar cargos, operarios y capacitaciones. De tal forma que posteriormente,
posteriormente estas capacitaciones pueden ser relacionadas con un operario.
Ademas, desde este mddulo, es posible consultar los préstamos que tiente cada

operario actualmente.

Figura 54. Flujo de datos mddulo operarios.

Operarios

Seleccionar

g —

Cargos Operarios
Seleccionar Seleccionar
Detalles [ Detalles |4
MNombre
Apellidos
M Nuevo (<€ Cédula Muevo }(—
Ubicacion
_ Seleccionar Cargo
Bditar [« Editar |€—
Detalles |
Imprimir Capacitacion Imprimic b
Muevo  |—
Eliminar [«
Proceso |
Editar |€—|
Prestamo
Irnprimir  [«— Eliminar [
Elirminar

Fuente. Autores.
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4.2.3.7 Moédulo Informacién Técnica. El modulo de informacion técnica
permite crea, modificar o eliminar informacion de proveedores y catélogos.

También es posible consultar los catalogos por proveedor.

Figura 55. Flujo de datos médulo informacion técnica.

( Informcion Techica >

Seleccionar

v v

Catalogo Froveedares
Seleccionar Seleccionar
Detalles e
T Detalles
MIT
Mornbre Uhicacicn
Ermpresa Mugvo (e Ciudad < Nugvo |
LIRL Telefono
weh
Editar |f— Contacto Editar |€—
Irnprrirnir - [€— Irnprirnir  |€—
Eliminar [«
Catalogo  [€—— Proceso fe—

Eliminar }(7

Fuente. Autores.
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4.2.3.8 Médulo de Informes y Reportes. El modulo de informes y reportes
permite generar informes de inventario, costos generales, frecuencia de uso,

herramientas perdidas, herramientas dadas de baja y frecuencia de fallas.

Figura 56. Diagrama de flujo modulo Informes

Seleccionar tipo
de informe

v v v v v v

‘ Herramientas Gastadas ‘

Costos Generales Frecuencia de uso Herramientas perdidas Frecuencia de falla

‘ Inventario

v v v

Selec. Herramienta Selec Herramlenta Cperario Selec. Herramienta
Afio Afio Herrariental Afio
Exccel, Imprimic Excel, Irmprimnir Excel, Imprimir Excel, Imprlmlr Excel, Imprimir Excel, Imprimir

Fuente. Autores.

Selec. Herramienta
Ao

Selec.Herramienta

4.2.4 Disefio de la interfaz del usuario. Es un proceso iterativo donde los
usuarios interacttan con los disefiadores de la interfaz para decidir las
caracteristicas, organizacion, apariencia y funcionamiento de la interfaz de usuario

del sistema.

Es por esto que la interfaz hombre-maquinas debe ser disefiada de tal manera que

el usuario no cometa errores por un disefio inadecuado.
Los factores los cuales hay que tener en cuenta a la hora de disefiar son:

La comodidad del usuario. Afecta a la ansiedad, frustracion, confusion, fatiga.
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La productividad del usuario. Es mejor en la medida en que sea necesario
seleccionar menos teclas y botones, y que los recorridos que deba realizar sean

mas corto y menos frecuentes.

La imagen del software. Los usuarios juzgan la calidad del sistema de informacion
sobre todo a causa de lo que ven mas directamente, es decir, a causa de las

interfaces.

Por lo tanto es necesario recoger toda la documentacion sobre las tareas actuales

y futuras, con aspectos que hagan facil el disefio de la interfaz como:

- La tarea en si, su frecuencia y que usuarios la realizan.

- Su situacion dentro del flujo de tareas, es decir, cuales la preceden, la
siguen o la interrumpen y las interdependencias con otras tareas que obliguen a
seguir un orden determinado.

- Que informacion entra y sale y cudles son los resultados y hacia dénde van.
- Que documentos y herramientas son necesarios

- Cudles son los problemas y errores mas frecuentes

- Las quejas y sugerencias sobre como se realiza la tarea.

En el desarrollo del sistema de informaciéon de INDUSTRIAS FALCON S.A.S. se
tuvieron en cuenta cada una de las tareas para el disefio de cada médulo y sobre
todo los requerimientos que el usuario del software queria, permitiendo organizar

la informacién de acuerdo a las entradas y salidas del software.

El primer disefio de la interfaz se realiz6 en una presentacion en PowerPoint, la
cual se presenta en el ANEXO A, donde se puede visualizar un modelo de las
caracteristicas que debe llevar el software, siguiendo los aspectos de disefio y

flujo de la informacion.
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4.2.5 Programas usados para el desarrollo de Gerherfal. Para el desarrollo de
Gerherfal, se usaron los siguientes programas. El lenguaje de programacion fue
PHP, para el desarrollo de la base de datos, se utilizé el programa MYSQL;

Framework ZEND; finalmente, el software se encuentra en el servidor RackSpace.

4.2.6 Seguridad y control. En el disefio del sistema se tuvo en cuenta la
seguridad del sistema, ya que la informacion almacenada es importante para la
empresa, y debe estar protegida de personas no autorizadas que puedan
modificar y destruir la informacion, por lo tanto el usuario requiere de un clave de

acceso para ingresar al sistema.

Figura 57. Seguridad del sistema

LISEF Rame:

INDUSTRIAS

Lco Password:

Login

Fuente. <http://falcon.easydev.co/index/>
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5. DESCRIPCION DEL SOFTWARE.

5.1 REQUERIMIENTOS DE HARDWARE.

Los requerimientos de hardware para una aplicacion Web son inferiores a los
software de escritorio, esto se debe a que las aplicaciones Web se alojan y
ejecutan en un servidor externo, y por esto el uso de memoria RAM es inferior.
Ademas, la aplicacién es compatible con cualquier sistema operativo que se use,
pues solo se necesita un navegador de internet para ser ejecutada. Otra de las
ventajas que tienen las aplicaciones Web es que permiten acceder a la
informacion almacenada en los servidores desde un computador conectado a
internet o0 a la red local (intranet), por lo que se puede disponer de la informacion
en cualquier lugar del mundo, pues se cuenta con informacion centralizada
almacenada en bases de datos remotas. Para resumir, para acceder al sistema,

es necesario tener un ordenador con las siguientes caracteristicas:

- Procesador: Intel dual core 1,5 GHz o superior

- Memoria RAM: 1GB (Gigabytes) o superior

- Espacio en Disco Duro: 10 GB de espacio o superior

- Resolucion de pantalla: 1280 X 960 pixeles o superior.

- Impresora: para la generacion de reportes.

- Conexion a internet: minimo 512 Kbps o superior.

- Sistema Operativo: Windows 98 SE, Windows 200 SP3, Windows server
2003, Windows XP Service Pack 2 o superior.

o Firefox 13.0.1 o0 Google Chrome

° Java 6.0
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Figura 58. Ingreso al sistema.

LISEF Narme:

INDUSTRIAS
FALco“ Password:

Fuente. <http://falcon.easydev.co>

5.2 INGRESO AL SISTEMA.

Aprovechando una de las ventajas que tienen las aplicaciones web sobre los
software de escritorio, la cual permite acceder a través de un navegador Web, sin
la necesidad de ser descargada, instalada y configurada. En este caso el ingreso
al sistema se hace a por medio de la siguiente direccibn Web:
http://falcon.easydev.co, ingresando el nombre de usuario y la contrasefia

respectiva.

5.3 TIPO DE USUARIO Y ACCESO A LA INFORMACION.

Para acceder al sistema, es necesario que se tengan distinciones entre los
usuarios que van a acceder al sistema, con el fin de evitar la pérdida de
informacion o la perdida de datos. Sin embargo, el administrador del sistema es

quien asigna los niveles de acceso y crea las contrasefias para los usuarios.
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Figura 59. Interfaz inicial de Gerherfal para el administrador.

%) Falcon - Mozilla Firefox =1
Archivo  Editar  Wer Historial  Marcadores  Herramientas  Avuda
‘ "} Falcon | + ‘

é falcon. easydev.co - Hg’ Google ). | # t "

Calculos L Bienvenica

f;al[: on Inicio Admin - Almacen ™ Inventario = Configuracian = ) tios = fOFMSCE AT Intormes:

B Alarmas de inventario a B Aarmas prestamos |
Kennamatal | WM G1E0404K 2013-01-12 | WNMB0S0DIMESES
0801416 Herramienta WhMG0B0408M55625 fue prestada & Esteban Quirtera
@
2013-01-12 | WHMG0E0403MGEE2S
Safety | WHMGOS0408ME5625 Herramienta WHMGOE0408M55625 fue prestada & Esteban Quintera
030108
L 2013-02-28 | WNMB0SO0IMEEEE

Herramienta WhMG0S0405M55625 fue prestada & Esteban Quirtero
+ Ver todos +

2013-02-15 | CCMTOST03AN
Herramienta CCMTOITI0SMY fue prestada a Esteban Guintero

20120417 | WNGTG0404K
Herramienta VYMNG1 80404k fue prestada a Esteban Quintero

+%er todos +

Fuente. < http://falcon.easydev.co/index/index/>

5.4 ORGANIZACION DE GERHERFAL.

Para el desarrollo del sistema de informacion para el gerenciamiento de
herramientas en la linea metalmecéanica de Industrias Falcon S.A.S., inicialmente,
se propusieron seis moédulos, los cuales eran informes y reportes, alarmas,
informacion de proveedores, seleccién, datos generales e inventario, sin embargo,
en el desarrollo del proyecto se incluyeron dos modulos adicionales, llamados
almaceén y operarios, con el fin de mejorar la organizacion de la informacion y

tener un mejor control.

Antes de describir detalladamente los modulos del sistema, es necesario primero

describir los iconos y las funciones de estos en el sistema
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Tabla 16. Funciones de los botones de herramientas.

Icono Nombre Funcion
Permite filtrar los datos que se estén mostrando
Q Buscar
en el momento de acuerdo con una palabra clave.
. Permite hacer un nuevo registro de acuerdo con
i=l | Nuevo L .
la aplicacion donde se encuentre el usuario
i Descargar a Permite descargar la tabla o informe que se esté
| Excel visualizando.
o Permite imprimir la informacion que se esté
B | Imprimir _ _
visualizando.
] Este boton permite el ingreso de varios items de
Agregar items _ _
una misma herramienta.
_— N Permite modificar la informacién que se esté
L4 | Modificar . .
visualizando
Permite gestionar acciones con los items, por
Bl | Procesar ejemplo, visualizar los prestamos actuales por
operario o las capacitaciones del mismo
* Permite observar la informacion completa del item
L. | Detalles )
gue esté tratando.
L2 | Eliminar Permite eliminar el registro hecho.
Fuente. Autores.
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Figura 60. Médulos de GERHERFAL.

Sigterna de informacion
GERHERFAL

Calculos Inicio Admin Almacén Informacion tecnica Informes Help
Inventario Canfiguracidn Operarios

Fuente. Autores

5.4.1 Médulo Inicio. ElI médulo inicio esta disefiado, para proporcionar al
usuario alarmas que informen sobre una disminucion considerable en la cantidad
de las herramientas de corte disponible en el almacén. También debe generarse
una alarma cuando algun operario no devuelva la herramienta después de cierto
lapso de tiempo (dos semanas). En resumen, con este modulo se garantizara que
siempre haya una minima cantidad de herramientas y controlar que no hayan

perdidas del inventario.

5.4.2 Mbdulo Admin. El médulo admin es para uso exclusivo del administrador
del sistema, pues desde este mddulo, se controlara el acceso al sistema, es decir,
desde este modulo se generaran los usuarios y permisos que van a tener los

mismos.

5.4.3 Modulo Almacén. Uno de los objetivos principales del gerenciamiento de
herramientas, es reducir los tiempos de preparacion de la herramienta. Para lograr
este objetivo, es necesario conocer el lugar preciso donde esta se encuentra. Para
ello fue creado un almacén virtual, que constaba de almacenes que contienen

estantes que a su vez contienen bandejas, esto con el fin de emular lo que se
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tiene en el taller de la linea de metalmecénica, con ello, cuando una herramienta
es requerida para hacer un préstamo, es posible ubicarla en el menor tiempo
posible. Asimismo, desde este moédulo se generan los préstamos y hacer
devolucion de las herramientas, esto se hace por medio del submédulo de

préstamos.

Dentro de los requerimientos del sistema era necesario que el software ayudara
en la selecciébn de la herramienta adecuada para determinado trabajo y que
ademas se suministraran las condiciones adecuadas para la operacién. Para esta
labor, el médulo de inventario cuenta con una herramienta de busqueda que
permite filtrar las herramientas dando como variables de entrada, la forma de la

herramienta, la tecnologia, la aplicacion, el material o el tamafio.

5.4.4 Modulo Inventario. En este médulo se encuentra el listado de todas las
herramientas (herramientas de corte, portaherramientas, accesorios) en la
empresa, ademas, el software, definird las herramientas que se encuentran en
operacion, disponibles en el almacén y dadas de baja. De manera similar, se
puede consultar la cantidad de herramienta que se encuentra como reserva
(stock).

5.4.4.1 Inventario. Por medio de este subméddulo, es posible consultar el almacén
virtual que se cred con el fin de obtener de manera rapida la ubicacién de la
herramienta. A continuacibn se muestra como se presentan los almacenes,

estantes y bandejas.
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Figura 61. Visualizacion de almacén.

e T e v e BT .
&«

(& falcon.easydev.co/inventario/alm acen/inventario Q- =

Inventario~

= Listado Almacenes

Almacen Torneado Almacen Fresado Almacen Taladrado
Cantidad de Cantidad de Cantidad de
estantes: 5 estantes
herram a7 herramien
porta-he! ientas: 6 porta-herramientas: 0
Cilindrado Estante 6 Estante 11
Ranurado Estante 7 Estante 12
Roscas Externas Estante 8 Estante 13
Roscas Internas Estante 9 Estante 14
Porta herramientas Estante 10 Estante 15

Fuente. < http://falcon.easydev.co/inventario/almacen/inventario >

Fueron creados tres estantes virtuales, en los cuales se van a alojar las
herramientas de torneado, fresado y taladrado, sin embargo es posible cuantos

almacenes sean necesarios, con la cantidad de estantes que el mismo disponga.
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Figura 62. Visualizacion estantes y bandejas.

'uFaIcon x % ¥ =l [

€« C' [ falcon.easydev.co/inventariofestants inventariofestante_id/1 "':‘E Ea

€ Estante - Bandejas

Estante 5
RS Bandeja 10 llenado 2.04%

7

Fuente. < http://falcon.easydev.co/inventario/estante/inventario/estante_id/1 >

La visualizacién de estantes, permite observar independientemente cada uno, con
las bandejas que fueron creadas para el mismo, al hacer clic en una de las
bandejas, es posible observar los espacios ocupados (en azul) y libres (en

blanco).

5.4.4.2 Portaherramientas. Este submédulo fue creado para crear, modificar o

eliminar los portaherramientas.

5.4.4.3 Herramientas. En este submddulo es posible crear, modificar, eliminar los
diferentes tipos de herramientas de corte que se estén trabajando en el almacén y
haciendo clic en el icono de procesar, el software conducira al usuario hasta la el

submoédulo de items.
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5.4.4.4 items. El submédulo de items fue disefiado, para tener la informacion
referente de la ubicacién, cantidad y estado (en almacén, prestada, dada de baja)
de cada una de las herramientas y portaherramientas que se encuentren

actualmente en la empresa.

La diferencia entre los dos primeros submédulos e items, es que en el modulo de
items, se va a visualizar informacion referente a cantidades disponibles o en
préstamo de las herramientas del almacén, mientras que en los dos primeros, solo

voy a poder observar informacion técnica de las herramientas.

5.4.5 Mobdulo Configuracion. Este médulo esta dividido en cuatro submaodulos, el
primero de ellos tiene que ver con el cédigo interno que fue creado y se describe
en la seccion 3.5, fue disefiado para crear, modificar y eliminar las tecnologias,

tipo de elemento, la forma y el tamafio.

La seccion referente a accesorios, esta disefiada para crear, modificar o eliminar

accesorios de los portaherramientas.

La seccion de datos herramienta permite crear, modificar o eliminar materiales y
aplicaciones (acabado fino, desbaste, acabado medio) de la herramienta de corte,
esta informacion serd usada en el modulo de seleccion, para cuando un usuario
necesita soporte al momento de seleccionar una herramienta para determinado

trabajo.

Las herramientas tienen un cédigo asignado por el fabricante que consta de doce
secciones de uno o dos digitos cada una, en los cuales se encuentra informacion
técnica de las herramientas de corte (forma, tamafio, aplicacién, forma de
sujecion, etc.), como ayuda al usuario, se puede visualizar esta informacién de

forma mas rapida y facil. Sin embargo, para que sea posible, es necesaria que
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cada una de las secciones sea agregada de forma individual en el submdédulo de

nomenclaturas.

Figura 63. Mddulo configuracion.
Maodulo
configuracién
1 ] 1 1 1
- Cadigo Datos
. Tipo : J_ o
t

Fuente. Autores.

5.4.6 Modulo Operarios. Este modulo se cre6 con la finalidad de tener disponible
la informacion basica de los operarios (nombre, apellido, cedula, etc.). Ademas,
haciendo clic en el boton de procesar, es posible obtener informacion de las
transacciones hechas (las herramientas que se encuentran prestadas actualmente
y las devoluciones) e informacion de las capacitaciones que han tomado. Este
modulo es importante, pues antes de poder hacer las transacciones de

herramientas, primero es necesario crear los operarios que van a recibirlas.

5.4.7 Moddulo Informacion Técnica. En este médulo se organizé la informacion de
los proveedores y de los catdlogos de los mismos, en este mddulo se encuentra el
nombre de la empresa, el NIT, la direccién, la ciudad, teléfono, pagina web,
nombre del contacto o vendedor, correo electrénico, teléfono y celular del

contacto.
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Al hacer clic en procesar, es posible visualizar el catalogo del proveedor. Este
modulo se disefid, con el fin de tener a mano la informacion de contacto de los

proveedores y ademas poder consultar la informacion técnica de las herramientas.

5.4.8 Moddulo Informes y Reportes. El modulo de informes y reportes es uno de
los mas importantes, pues con él se va a evaluar el funcionamiento de la linea de
metalmecanica, en este modulo, se presentan cinco tipos de informes diferentes,

los cuales son

o Inventario de herramientas. En este informe se presenta una tabla con la
cantidad de herramientas que estan en el almacén, prestadas y dadas de baja,

permitiendo conocer y controlar el inventario constantemente.

o Herramientas gastadas. En este informe se presenta una lista de las
herramientas que han sido usadas por operario, ademas, se puede observar las
fechas de préstamo y devolucion. Con este informe es posible conocer de forma
permanente la cantidad de herramientas que esta gastando cada operario, con el

fin de identificar si algun operario malgasta las herramientas.

o Costos generales. Con este informe es posible determinar los gastos que se
han generado en la linea de metalmecanica por concepto de herramientas
gastadas y compradas. Para una mejor visualizacion del informe, se pueden filtrar

los datos por afio.

o Frecuencia de fallas. En este informe, es necesario seleccionar una
herramienta y el afio para el cual se necesita que sea generado el informe,
posteriormente, se presenta un grafico en el cual se muestra el nimero de veces

gue la herramienta fallo por mes. A partir de este informe es posible evaluar cuales
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herramientas estan fallando constantemente para posteriormente evaluar la causa

del problema y solucionarlo.

o Frecuencia de uso. Para generar este informe, hay que seleccionar la
herramienta y el afio para el que se necesita el informe. Después de esto, se
presenta un grafico en el cual se muestra el nUmero de veces que se usé. Con
este informe es posible observar cuales herramientas son las mas usadas y de

esta forma mantener un stock mayor.

5.4.9 Modulo de Célculos. Este modulo es fundamental para el desarrollo del
software, pues con este, la linea de metalmecénica podra estimar los costos por
gastos de herramientas que se generen al hacer un maquinado de varias piezas.
La teoria presentada en las secciones 1.6 y 1.7, se us6 para con ella proveer al
ingeniero encargado de la produccion un estimado de las herramientas gastadas,
el tiempo efectivo de ejecucion de la operaciébn y el costo debido a las

herramientas para un lote de piezas.

5.4.10 Modulo de ayuda (?). En el médulo de ayudas se encuentra disponible el

manual de usuario que se describe en el anexo B.
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6. PRUEBAS AL SISTEMA.

Las pruebas del Software son las que permiten verificar y revelar la calidad de un
producto software. Son usadas para identificar las posibles fallas de
implementacion, calidad o usabilidad de un programa y consiste en probar las
aplicaciones construidas. Al sistema se le realizaron varias pruebas como las que

se mencionan a continuacion:

o Pruebas de validacion. Son el proceso de revision que determina si el
sistema producido cumple con su funcion. La validaciéon es el proceso de
comprobar que lo que se ha especificado por el usuario es lo que realmente
requeria. Para esta prueba se comprobd que las salidas del sistema estuvieran

completas y detalladas.

o Pruebas de integracion. Son aquellas que se ejecutan después de las
pruebas de validacion. Se refieren a la prueba o pruebas de todos los elementos
unitarios que componen un proceso, hecha en conjunto, es decir, funcionando
todo junto. Para esta prueba se comprobé que la informacion compartida entre
modulos del sistema se almacenara y mostrara de forma correcta, un ejemplo de
integracion de los modulos del sistema de informacion se da cuando se carga un
nuevo item y luego puede ser visualizado para préstamos; o cuando al agregar
una herramienta, aparecen disponibles los portaherramientas que fueron

agregados, para asi ser vinculados con la herramienta de corte.
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6.1 PRUEBAS DE REGISTRO DE HERRAMIENTAS Y
PORTAHERRAMIENTAS.

6.1.1 Prueba de Registro de Portaherramientas. En esta prueba se ingresa al
maodulo inventario, en donde se ingresara un nuevo portaherramientas, para esto
previamente se incluy6 informacion referente a los portaherramientas usados en la

empresa, ver figura 64.

Figura 64. Ingresar Portaherramientas.

Inventario ~

Almacen

- Herramientas -

B Alarmas deinvertario B Alarmas prestamos
Portaherramienta

Kennametal | WNG 160404k tems 2013-01-18 | WNMG0B0408ME5625
0801%16 Herramienta WNMGO80408M55625 fue prestada a Esteban Quintero

2013-01-12 | WNMGDS040SMIS625
Herramienta VWHNMGOB0408MS5625 fue prestada a Esteban Quintero

© 2013-02-28 | WNMG0S0408ME5625
Herramienta WNMG080408M55625 fue prestada a Esteban Quintero

2013-02-15 | CCMTDAT3DSNMMY
Herramienta CCMTOST308MW fue prestada a Esteban Quintero

2013-04-17 | WNG160404K
Herramienta YNG160404K fue prestada a Esteban Quintero

Bienvenido

falcon,casydev.cofinventariofportahenamientas tTi@S falcon, Tecnologia e innovacion al servicio de la industria

Fuente. < http://falcon.easydev.co/>

En este submoédulo se encuentran los portaherramientas que ya han sido

agregados, y se dara inicio a ingresar uno nuevo.
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Figura 65. Submaddulo de portaherramientas.

Inicic

falcon

Admin -

Almacen~

Invertario -

Configuracion =

Infarmacion tecnica =

Infarmes

= Listado PortaHerramientas

Hombre

PH ranurada S

Porta H

ranurada A4

PortaH perfil W

PortaH perfil C

Porta H perfil v

PHrozca
cuadrada

Codigo de
Marca pedido
sandyvit INEG30S
Kennametal  INEGT1S
Safety INEG110
Safety IMECH 0
Safety IMNEC00

Hennametall INEQ2ZS

Codigo de
fabricante
R151232525
AAZMR2525M0417
MALMNR2525M03
SCLR2020H08

D IMR2525M

MER2525M3

Representsciones Jorge

Representaciones Jorge

Representsciones Jorge

Representaciones Jorge

Representsciones Jorge

Reprezentsciones Jorge

Tipo

Exi: Estante ja Herrami Pr:
Enalmacen Torneado Estante S 2 Porta

5 herramientas Hernandex
Enalmacen Torneado Estante 4 2 Porta

5 herramientas Herrandez
Enalmacen Torneado Estante 3 2 Porta

Bl herramientas Hernandez
Enalmacen Tornesdo Estante 2 2 Porta

S herramientas Hernandez
Enalmacen Torneado Estante 1 2 Porta

a herramiertas Hernandez
Enalmacen Tornesdo Estante 10 2 Porta

5 herramientas Herrandez

10 ;I Mostrando Registros 1 - Gde &

1T

Fuente. < http://falcon.easydev.co/>

Para el correcto funcionamiento del software es necesario llenar todos los datos

con la informacion correcta, de lo contrario las salidas del sistemas se veran

afectadas, para llenar la informacion es necesario informacion de los proveedores

de cada elemento, como se observa en la figura 66.
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Figura 66. Agregar nuevo portaherramientas.

") Falcon - Mogzilla Firefox =l=]x]
Archivo  Editar  Wer  Historial  Marcadores  Herramientas  Ayuda
‘Z Falcon | + |

é Falcan. easydev.cofinventariofpartsherramientas c HB' Gongle )| # t T

falcon Inicio Admin = Almacen ™ Inwertario = Configuracidn = Qperatios * Informacion tecnica = Informes z Bienwenida

Agregando PortaHerramientas

Basicos
Rarmibore:
harca T
imagen: l— Examinar. |
Existencia: Seleccione opoidn ;l
Proveedar: Zeleccione opoion ;I
Clasificacion
Tipao Herramisnta: Seleccione opcion ;I
Tecnologis: Seleccione opoidn LI
Forma: Seleccione opcidn ;I
Tamario: Seleccione opcidn ;I

Fuente. < http://falcon.easydev.co/inventario/portaherramientas>

6.1.2 Prueba de Registro de herramientas. También se realizd el registro de las
herramientas como elemento principal en el funcionamiento del software, se
verifico la informacion con los catalogos de los fabricantes de las herramientas, ver

figura 67.
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Figura 67. Ingresar informacion de herramienta

¥ Falcon - Mozilla Firefox =1

Archivo  Editar Ver Historial Marcadores Herramientas Ayuda

I Falcon l + i

€ falcon.easydev.co e ‘ \(3 ~ Google s | A ©

Inicio Admin ~ Almacen ~ Inventario ~

Almacen

ientas

Portaherramienta

2013-01-12 | WNMGD3040855625

Kennametal | VNG16 e
0801%16 Herramienta WNMG080408M55625 fue prestada a Esteban Quintero
L

2013-01-12 | WNMG0OS040SME5625
Sa | WINMGOSD40SNE5625 Herramienta WNMGOS80408M55625 fue prestada & Esteban Quintero

080103
2013-02-28 | WNMGOS040SME5625
Herramienta WNMGO80408M55625 fue prestada a Esteban Quintero

L+

2013-02-15 | CCMTDATI0SMUY
Herramienta CCMTOIT308MW fue prestada a Esteban Quintero

2013-04-17 | WNG1B0404K
Herramienta YNG160404K fue prestada a Esteban Quintero

+ Wer todos

P NGiicon
Bienvenido

Falcon,easydev.cofinventarinjherramionta JUSEFTAS falcon, Tecnologia e innovacion al servicio de la industria

Fuente. < http://falcon.easydev.co/inventario/portaherramientas>

Se llena cada uno de los campos, con la informacién especifica de la herramienta,

cada campo permitird que las salidas del software sean completas, ver figura 68.
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Figura 68. Agregando nueva herramienta.

%) Falcon - Mozilla Firefox =1
Archivo  Editar  Wer  Historial  Marcadores  Herramientas  Ayuda
‘Z Falcon | + |

é Falcon. easydewy.ca/inventariofherramisnta c Hg‘ Google )| @ t -

Acdmin = Almacen= Invertaria = Configuraciin = Operarios = Informacitn tecnica = Infortmes Calculos ] Bienvenido

Agregando Herramienta

Basicos
harca:
imagen E=aminar... |
Descripeion:
Precia:
Clasificacion
portaherramisnta: Seleccione opcidn ;I
Cperacion; Seleccione opcidn ﬂ
Ranurado vy Tronzado
Perfilada
Fresada Plano |
Tecnologis: Zeleccione opoion LI

Fuente. < http://falcon.easydev.co/inventario/herramienta>

Finalmente después de guardar, la herramienta aparece como un nuevo elemento

en el inventario.

6.2 PRUEBAS DE PRESTAMO DE HERRAMIENTAS.

Esta prueba es importante, ya que permite tener un control adecuado de la
herramienta en el momento que se preste, el ingreso del préstamo se realiza en el

modulo Almacén, prestamos, como se observa en la figura 69.
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Figura 69. Submaddulo de préstamos.

[ [ Fatcon

T W TR

€« c D0 falcon.easydev.co/inventario/prestamos ’:‘ =
falcon Inicio Admin - Almacen ¥ Inventario = Configuracion = Operarios = Informacion tecnica » Infarmes Calculos Biernvenido

Almacen
Estante _

= Listado pre eandeiz luciones Q ﬁﬂ
Prestamos

Herramienta Operario Estado Fecha Prestamo Fecha Devolucion Estado de la herramienta Acciones

23e23 Leonel Prestada 2013-04-09

i

10 |Z| Mostrando Registros 1- 1 de 1

Fuente. < http://falcon.easydev.co/inventario/prestamos>

Se ingresan los datos requeridos para el préstamo de la herramienta, como fecha

de préstamo, nombre de la herramienta y operario que la requiere, ver figura 70.

Figura 70. Haciendo un nuevo préstamo.

Falcon x

ol

€« C' [} falcon.easydev.co/inventario/prestam os

Almacen~

Agregando Prestamos

Fecha Prestamo:

Herramienta

Operario

14/ 15| 16l[ 17| 18| 19| 20| 0

21 22([23(|24:(:25| 26| 27

Fuente. < http://falcon.easydev.co/inventario/prestamos>
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Se ingresa la informacion requerida y se guarda, mostrando el préstamo que se

encuentra actualmente, ver figura 71.

Figura 71. Visualizacién nuevo préstamo.

<« C O falcon.easydev.co/inventario/prestamo

fa |C: on Inicio Admin~ Almacen~ Inventario~ Configuracion = Infarmacian tecnica~ Informes Calculos Bienvenido

= Listado prestamos y devoluciones Q ge _E
Herramienta Operario Estado Fecha Prestamo Fecha Devolucién Estado de la herramienta Acciohes
Kennametal Leonel Prestada 2013-04-13 “

Kennametal 1 Leonel Prestada 2013-04-12 E 5
Kennametal2 Leonel Prestada 2013-04-12 u =
Kennarnetal2 Rarniro Prestada 2013-04-12 u =2

23823 Leonel Prestada 2013-04-09 u

10 [¥] Mostrando Registros 1 -5 de §

Fuente. < http://falcon.easydev.co/inventario/prestamos>

Para la devolucién, el administrador selecciona la herramienta que se va a
entregar Yy se dirige a la opcion editar, verificara el estado de la herramienta y la
fecha de devolucion, de tal manera que se tenga la certeza de la devolucion de la
herramienta y no hayan perdidas. El sistema cuenta con varios estados de
devolucion que son, herramienta pérdida, falla por mal uso, falla por baja calidad,
desgaste natural y bueno, ayudando a que se tenga un buen control de cada

herramienta, ver figura 71.
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Figura 71. Devolucion de la herramienta

F o faon T - T

« € [ falcon.easydev.ca/inventario/prestamas wl =

falcon Inicio Admin=  Almacen=  Inventario~  Configuracidn  Operarios=  Informacian tecnicar  Informes  Calculos Blenvenido

Haciendo devolucion

Fecha Devolucian 2013-04-15

Estado Seleceione opeion [=]

SEleccione opcion

htaperdida

fallamaluso

fallabajacalidad l Cancelar
desgastenatural

bueno

Fuente. < http://falcon.easydev.co/inventario/prestamos>

En el momento que se seleccione la fecha y el estado, se guarda, e

inmediatamente el sistema mostrara actualizado el estado de la herramienta.

6.3 INFORMACION DE LAS TRANSACCION DE HERRAMIENTAS.

El sistema muestra las diferentes transacciones que han realizado los operarios,
muestra las herramientas que actualmente tienen prestadas, y las herramientas
que ya han devuelto junto con el estado de entrega. Se ingresa al modulo

operarios, y al submaddulo operarios, ver figura 72.
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Figura 72. Ingreso a la informacion de operarios

= o Er v ~ = .
&«

c |7 falcon.easydev.co ‘T,:L' =

Falcon Inicia Admin~ Almacen~ Inventario = Configuracian = Informacion tecnica~ Infarmes Calculos Biervenido
(]
&  Alarmas de inventario n &  Alarmas prestamos a
Kenrame et | A4GO40SMILIDEGMF 2013-05-06 | A4GO0SMOALOIGHMP
0801A4G04 Herramienta A4G0403M04U08GMP fue prestada @ Ramiro Meneses
(]

2013-05-0 | A4G0405MO4LOECHP
+Ver todas + Herramienta A4G0405M04U08GMP fue prestada a lsrael Perez

+ver todos +

-AINDUSTRORS

Bienvenido
INDUSTRIAS FALCON, TECNOLOGIA E INNOVACION AL SERVICIO DE LA INDUSTRIA

Fuente. <www.industriasfalcon.com>

En el submaddulo operarios se encuentran la informacién de cada uno, y se mira el

proceso de las herramientas que estan o han utilizado, ver figura 73.

Figura 73. Informacién de operarios.
F Gacen TR

&« C | [ falcon.easydev.co/talentohum ano/operarios e =
Y I

fa IC on Inicio Admin- Almacen~ Ity lf lf lf Informacion techica~ Informes Calculos Eienvenido

= Listado Operarios Q E_E

Nombres Apellidos Cédula Ubicacion cargo Estado Acciones
Leonel Rarmirez 5045382 tormo 1 Tarnero Activo w P o |
Ramir Meneses 5987123 Torno 2 Ingeniero Activo I 7roceso R

10 E| Mostrando Registros 1- 2 de 2

Fuente. <http://falcon.easydev.co/talentohumano/operarios>
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En el proceso, se puede mirar las capacitaciones o los préstamos, se ingresa a

préstamos y a continuacion muestra las herramientas prestadas y devueltas, con

las fechas en que fueron usadas y el estado de entrega, ver figura 74.

Figura 74. Préstamos y devoluciones de herramientas por operario.

[*) Falcon

« € [1 falcon.easydev.co/ talentol

falcon Inicio

v Capacitaciones

~ Prestamos

Fuente. <http://falcon.easydev.co/talentohumano/operarios/>

Admin~= Almacen = Inwventario -

Prestamos
Search

Herramienta Operario
23e23 Leanel

Showing 1to 1 of 1 entries

Devoluciones
Search

Herramienta Operario
23e23 Leonel
23e23 Leongl
23e23 Leanel
23e23 Leonel
Kennametal Leonel
Kennametall Leonel

Estado

Prestada

Estado

Devuelta
Devuelta
Devuelta
Devuelta
Devuelta

Devuelta

6.4 INGRESO DE ALMACEN.

Operarios

Fecha Prestamo

20153-04-09

Fecha Prestamo
2013-04-09
2013-04-09
2013-03-30
2013-03-29
2013-04-13
2013-04-12

Informacion tecnica~

Fecha Devolucion

Fecha Devolucién
2013-04-10
2013-04-09
2013-04-09
2013-03-31
2013-04-15
2013-04-14

Informes

Calculos Bienvenido

Estado de la herramienta

Estado de la herramienta
htaperdida

tallapajacalicad
desgastenatural
fallamaluso

htaperdida

fallamaluso

e

m

6.4.1 Crear nuevo almacén. El software permite crear un almacén dependiendo

de la configuracion que se requiera, cada almacén presenta un numero de

estantes y bandejas, para ingresar un almacén, se ingresa al médulo Almacén y

submaodulo almacén, ver figura 75.
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Figura 75. Ingreso al médulo almacén

Almacen

B  Alarmas de invertario Estants B B Alarmas prestamos
Bandeja
Kennametal | WNG160404K Prestamos 2013-01-18 | WNMGOS0408M55625
0801v16 Herramienta WNMGO80408MS55625 fue prestada a Esteban Quirtero
L]
2013-01-12 | WNMGOSD40SME5625
Safety | WNMGOS0409M55625 Herramienta VWNMGO80408M55625 fue prestada a Esteban Quintero
080108
(+] 2013-02-28 | WNMGOS0408M55625

Herramienta VWNMG080408M55625 fue prestada a Esteban Quintero

2013-02-15 | CCMTDAT30SMUY
Herramienta CCMTOST308MY fue prestada a Esteban Quintero

2013-04-17 | WNG 150404k
Herramienta YNG160404K fue prestada a Esteban Quintero

Fuente. < http://falcon.easydev.co/>

En el submodulo almacén, se observan los almacenes que se ya se han creado y

la opcion de ingresar uno nuevo, ver figura 76.

Figura 76. Lista de almacenes.
SEE

Archivo  Editar  Mer  Historial  Marcadores  Herramientas — Ayuda

| {__iFalcon x | {_ Falcon x | + |

(- falcon. easydev.co/inventariof aimacen & | |B" Google Fa ‘ f t T

falcon Inicic Lcdmin = Almacen= Irventario = Configuracion = (o] g Informacian tecnica = Informes

= Listado Almacen Q E;E
Acciones

nombre

Taladrada ;= &
Fresadn 7? 'l
Torneadn 7? 'l

10 »| Mosirando Registros 1 - 3 de 3

Fuente. <http://falcon.easydev.co/inventario/almacen>

Para agregar un nuevo almacén, se ingresa el nombre y se guarda, ver figura 77.
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Figura 77. Agregando almacén
=5 Falcon B

€« C A [} falcon.easydev.co/inventario/almacen
Galeria de Web Slice (] Importado de Intem,

falcon Inicic Admin~  Almacen~ nventariow  Configuracién~  Operarios ~ cnica~ I Bienvenidc

Agregando Almacen

nombre

eV Guardar Cancelar

Fuente. < http://falcon.easydev.co/inventario/almacen>

6.4.2 Crear nuevo estante. Después de crear un almaceén, el usuario debe
ingresar, estantes, para ello es necesario ir al submédulo de estante y hacer clic
en nuevo. A continuacion se debe seleccionar el almacén al cual perteneceré el

estante, agregar el nombre y dar clic en guardar.

Figura 78. Estantes en el almacén.
g Falcon x N}

€« C f [ falconeasydev.co/inventario
Galeria de Web Slice (] Importado de Intern... () Canal RCN en vive

falcon Inicio Admin~ Almacen ~ Inventario~ C guracion > Operarios~ nformacion tecnica~ Informes Calculos Bienvenido o

= Listado Estante CYE = = |
nombre almancen Accicnes

Estante 11 Taladrado m
Estante 12 Taladrado ﬁ
Estante 13 Taladrado m
Estante 14 Taladrado m
Estante 15 Taladrado ﬁ
Estante 6 Fresado m
Estante 7 Fresado m
Estante 8 Fresado ﬁ
Estante 9 Fresado ﬁ
Estante 10 Fresado m

] w10 E Mostrando Registros 1 - 10 de 15

Fuente. < http://falcon.easydev.co/inventario/estante>
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Para ingresar un estante se requiere el nombre del estante y el almacén en el cual

ser& ubicado, ver figura 79.

Figura 79. Agregando Estante.
18]

C HE]_ Google y: ‘ S t y

Agregando Estante

nombre:

almacen: Seleccione opcidn -

G UEvD Guardar Cancelar

Fuente. < http://falcon.easydev.co/inventario/estante>

Cada estante permite ingresar bandejas, para mostrar la informacion de las
bandejas se ingresa al submdédulo bandejas, y se mostraran las bandejas y el

estante al que pertenecen, ver figura 80.
6.4.3 Crear nueva bandeja. Para ingresar una nueva bandeja es necesario ir al

submodulo de bandeja, hacer clic en nuevo, seleccionar el estante al cual va a

pertenecer y finalmente hacer clic en guardar.
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Figura 80. Bandejas de los estantes.

[ Falcon x

€« C [ falcon.easydev.co/inventar
= H i & —
= Listado Bandeja L B T =
cbdigo Largo Ancho Estante Estado Acciones
1 7 7 Estante 5 Activo
2 7 7 Estante 5 Activo ;s = oom
3 7 7 Estante 5 Activo P Y
4 7 7 Estante 5 Activo s = oo
5 7 7 Estante 5 Activo s =B oom 1
[ 7 7 Estante & Activo P Y
7 7 7 Estante 5 Activo s = om
il 7 7 Estante & Activo s =B om
] 7 7 Estante & Activo P Y
10 7 7 Estante 5 Activo s B om

2 WM w10 [x] Mostrando Registros 1- 10 de 15

Fuente. <www.industriasfalcon.com>

Figura 81. Agregando Bandeja.
V[ Facon =

€« C' [ falcon.eas;

Agregando Bandeja

Codigo F1
Largo: 7
Ancho 7
Estante Estante 6 [~]

Cancelar

Fuente. <www.industriasfalcon.com>
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6.5 INGRESAR HERRAMIENTAS AL ALMACEN.

En el momento que ya se tenga informacion de las herramientas y almacenes, se
podra ingresar una cantidad de herramientas al almacén. Se ingresa al médulo
inventario, y submaddulo herramientas, en donde se muestran las herramientas que

existen, ver figura 82.

Figura 82. Lista de herramientas
03 el TR T,

€ = C [ falconeasydev.co/inventario/herramienta B

falcon Inicio Admin>  Almacen=  Inventario~  Configuracion~  Operarios=  Informacion tecnica~=  Informes  Calculos Bienvenido

|

= Listado Herramienta Qa T_E

Cédigo del Cédigo del
Marca pedido fabricante portaherramienta Operacion Tecnologia Material Aplicacién  Estado Acciones
Kennametal2 INEQ222 NGIMRK PH rosca cuadrada Rosca Cuadrada Tomeado  Hard Deshaste Activo w %
Metal
Kennametall INCI222 DO4M Ing 236 Torneado  Hartt Desbaste  Activo ol W
Metal
Kennametal  INQ238 WM Ing 236 Cilindrado Tomeado  Hard Acahado Activa w | ® 1
externo Metal Medio
Refrentado
23623 23832032 CAAC wre Taladrado  Hard Arahado Acthvo w % &
Metal Fino

10 [¢] Mostrando Registros 1-4 de 4

Fuente. <www.industriasfalcon.com>

A continuacion se ingresa a items en la herramienta que se quiere ingresar al
almaceén, y se muestra el listado de items que se han agregado, en este caso no

tiene ya que se van a ingresar, ver figura 83.
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Figura 83. Listado de items.
/ Falcon x lgiﬂ‘g

€« C | [) falcon.easydev.co/inventario/herramienta/menulateral/id/5 < =

v Items

= Listado Item Q ! B
| Nuevo

herramienta proveedor existencia Estado Acciones

10 EJ Mostrando Registros 1- 0de 0

Fuente. <www.industriasfalcon.com>

Para agregar un nuevo item, es necesario hacer clic en el botén de nuevo, a
continuacion, aparecera una ventana en la cual se debe ingresar los espacios
usados (1), el tipo de herramienta, el almacén, estante y bandeja en la cual sera

ubicado el item. Ver figura 84.
Para crear items de una forma mas répida, se puede acceder al submédulo de
items y hacer clic en el icono agregar items, para lo cual sera necesario escribir el

namero de items que se deben crear.

En el momento que se ingresa la informacion se guarda e inmediatamente se

mostrara las herramientas que existen en el almaceén, ver figura 85.
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Figura 84. Agregando items.

[ falcon.easydev.co/inve;

v ltems

Agregando ltem

Espacios utilizados:

herramienta

almacen

estante:

bandeja

proveedor:

existencia

N
a

Kennametal2 (=]

Torneado [~]

Estante 5 E

En almacen E

Fuente. <www.industriasfalcon.com>

Figura 85. Listado de items

[ Falcon

<« C [ falcon.easydev.co/inventario/herramienta/m enulateral /id/5#inventario_index

falcon Inicio Admin~ Alm,

W ltems

Configuracion =

= Listado Item

herramienta

Kennametal2

Kennametal2

Kennarmetal2

Kennametal2

Kennametal2

proveedor

Representaciones Jarge Hernandez
Representaciones Jorge Hernandez
Representaciones Jorge Hernandez
Representaciones Jorge Hernandes

Representaciones Jorge Hermandez

10

Cancelar

Informacion tecnica = Informes

existencia

En almacen

En almacen

En almacen

En alrmacen

En almacen

E Mostrando Registros 1- S de 5

Estado

Activo

Activo

Activa

Artiva

Artiva

I

o IS

Acciones

Fuente. <www.industriasfalcon.com>
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6.6 INFORMES.

Para probar el médulo de informes, se hicieron transacciones y posteriormente se
generaron informes, corroborando que la informacién que arrojara el sistema fuera

correcta.

6.6.1 Inventario de herramientas. En el informe inventario de herramientas, el
software muestra la informacion de las herramientas con la cantidad en almacén,
cantidad prestada y cantidad de baja. Informacion que coincidié con los datos
ingresados al sistema.

Figura 86. Informe Inventario herramientas.
ED

Archivo  Editar  Wer Historial  Marcadores  Herramientas  Avuda

‘L Falcon | + ‘

é. L 3 falcon. sasydew. cofinventarioftecnologias/menulateral C Hm' Gongle J‘ | A t T

falcon Inicic: Admin = Almacen~ Inwentario = Coniguracidn = Dperarios = Informacion tecnica = Infarmes © Bienwenida

¥ Invertario De

Heramizrias = Inventario de Herramientas | = E
" Herramiertas Gastadas
Search:
<7 Mg Bl Caodigo del pedido Marca Cadigo del fabricante Cantidad en almancen Cantidad prestada Cantidad de baja
INEG101 Hennametal WHMGTE0404K 38 £l 10
+ Costos Generalss INEQ1 05 Hennametal COMTOTZ0EMY o 4 B
IMEE11 Safety WRMGOS0408MS 5625 3] T 1
 Frecuencia De Fallss INEG1E Kernametal — A4GO40SMO4LIDEGHP 3 i 2
IMEE 20 kennametal MG3MA00RK 1) 1) o
+ Frecuencia De Lsa INEG300 Sancvik 1511 A094308G 0 0 0

Showing 1 to 6 of 6 entries

Fuente. <www.industriasfalcon.com>

6.6.2 Herramientas gastadas. En el informe herramientas gastadas, el software
muestra el nombre de la herramienta, el operario que la uso, y las fechas de
préstamo y devolucién, informacion que coincidié con los datos ingresados al

sistema.
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Figura 87. Informe herramientas gastadas.

) Falcon - Mozilla Firefox =] x|
Archive  Editar  Wer  Historial Marcadores  Herramientas  Ayuda

[+]

Falcon easydev.cofinventario/tecnologiasimenulater al# gastadas_index

Infar

¥ Inventario De

Hertamientas = Herramientas gastadas por operario

~ Herramientas Gastadas

Search:
<5 Mepremeries Bordis Operario Herramienta Prestame Devolucion
Alexiz Cardenas OS01W0E 2013-02-05 2013-04-24
<7 Greiee @xmarles Esteban Quintero 0301%16 2013-02-05 2013-04-0
Esteban Quintero 0501C09 2013-02-05 2013-04-0
 Frecuencia De Fallas Esteban Guintera 0801C09 201 3-02-05 2013-04-01
Esteban Quintero 0501%16 2013-04-23 2013-05-03
SRR s Israel Perez 0801ADE 201 3-02-05 20130417

Showving 1 1o B of B entries

Fuente. <www.industriasfalcon.com>
6.6.3 Herramientas perdidas. En el informe herramienta pérdidas, el software
muestra la herramienta, el operario y las fechas de préstamo y devolucion, la

informacion obtenida en el informe, fue constatada con los datos ingresados.

Figura 88. Informe herramientas perdidas.

) Falcon - Mozilla Firefox =18 x|
Archivo  Editar  Wer Historial Marcadores  Herramientas — Ayuds
E3
falcon easydev. cofinventarioftecnologias/menulater al# perdidas < HB" Google .). ‘ ﬁ t -

Infar

+ Invertario De
Herramientas

=  Herramientas perdicas por operario

" Herramientaz Gastadas

Search:
 Hetramigntas Percidas Operario Herramienta Prestamo Hotificacion
Israel Perez 0801%16 2013-02-05 2013-04-01
+ Costos Generales lsrael Perez 0301%18 2013-04-09 2013-03-06

Showing 1 to 2 of 2 ertries
+ Frecuencis De Fallas

" Frecuencia De Lso

Fuente. <www.industriasfalcon.com>

153



6.6.4 Costos generales. El informe de costos generales genera una grafica con
los gastos de la linea de metalmecanica. Los datos obtenidos por la grafica, fueron

constatados con la informacion que se ingreso al sistema.

Figura 72. Informe de costos generales.

¥ Falcon - Mozilla Firefoxr =1
Archivo  Editar  Mer  Historial Marcadores  Herramientas  Ayuda
| (i Falcon = | {_iFalcon x | + |

@ falcon, easydev.cofinventario/tecnologias/menulateral#perdidas_index & ||8- Google ,. | ‘ﬁ t

falcon Inicio Ldmin - Almacen ™ Irventario = Confic idn = (o) 5 Informacian tecnica = Informes

ulos e Bienvenicdo

+ Invertario De o
Seleccione herramienta  Kennametal - 090116 LI Afio 2013 j W
Herramientas
Costos de recursos
¥ Herramientas Compras ¥ gastos
Gastadas 1,500k
May
| 250K compras:1290000.0 COP
~ Herramientss Perdidas gastoz: 300000 .0 COP
- 1000k
=
« Costos Genersles 8
" 750k
2
[
" Frecuencia De Fallas &
SO0k
+ Frecuencia De Uso 250k I
Ok

M corpraz W gastos

Fuente.

<http://falcon.easydev.co/inventario/tecnologias/menulateral#perdidas_index>

6.6.5 Frecuencia de fallas y frecuencia de uso. Finalmente, se generaron
informes de frecuencia de uso y frecuencia de falla, observando que la informacion

ingresada al sistema era congruente con la informacién presentada en el informe.
6.6.6 Prueba realizada al médulo de ayuda. Finalmente, se comprob6 que el

manual de usuario descrito en el anexo B, se mostrara en el momento en que se

hace clic en el boton de ayudas. Ver figura 74
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Figura 73. Informe de frecuencia de frecuencia de uso.

(— falcon.easydew. cofinventario/tecnologias/menulateral#frecuenciauso [ | |v Google /‘ H t -
Infarmes
" Inventario De
Herramientas Seleccione herramienta | Todas las herramientas =l afio | 23 =] W
 Herramiertas Frecuencia de fallas
herramientas
Gastadas 188
" Herramientas Perdidas 18
-+ 020116
+ Costos Generales T ors
]
£
]
E
« Frecuencia De Fallas - 17
A
=
=
H
« Frecuencia De Uso g 1es
16
15.5
Ene Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep oct Mo Dic [

Fuente. http://falcon.easydev.co/inventario/tecnologias/menulateral#frecuenciauso

Figura 74. Prueba al médulo de ayudas.

(- http:/ifalcon.easydev.cofFiles/ayuda. pdf c | |8 ~ Google ./‘ ‘ L) ‘ &

3 Pagina: 1 de44 — 4+ Ajuste de la pagina*

$OFTWARE DE GERENCIRMIENTO DE HERRAMIENTAS PARA LA LNEA
METALMECANKCA DE LAEMPRESAINDUSTRIAS FALCON SAS

INDUSTRIAS
FALCON

UNWERS DAD INDUSTRIAL DE SANTANDER

FACULTAD DE INGENIERIS FEICO - MECANKAS

ES CUELA DE INGENIERIA MECANLA
BUCARAMANGA

2013

Fuente. <http://falcon.easydev.co/Files/ayuda.pdf>
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7. CONCLUSIONES

Se elaboro6 un diagndstico del control de las herramientas y sus aplicaciones en el
area de mecanizado de industrias FALCON, identificando las debilidades y las
necesidades que debia cubrir el software, de tal manera que se lleve un registro
de la herramienta, una seleccion adecuada, informacion técnica a la mano, e

inventario de la misma.

Se realiz6 un inventario de las herramientas y maquinas, recopilando informacién

tal como catalogos, aplicaciones, periodo de uso, ubicacién en la planta.

Se disefid un codigo de identificacion de las herramientas, teniendo en cuenta la
informacion técnica de las mismas, facilitando el alistamiento y el seguimiento de

la herramienta en el almacén o en el area de mecanizado.

Se disefid y se desarrollé un software Gerenciador de herramientas para el area
de mecanizado de Industrias Falcon, con los siguientes médulos: Almacén,

Inventario, Configuracién, Operarios, Informacion Técnica, Informes, Célculos.

Se cre6 un manual de usuario que sirva de soporte para el manejo adecuado del
software, mostrando de una forma clara y sencilla el funcionamiento y la

interacciéon con el usuario autorizado.
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Se realizaron las pruebas de funcionalidad del software, mirando el
funcionamiento detallado de cada modulo, corrigiendo errores y se dejo operando

en perfectas condiciones.

Se agregaron a la base de datos del sistema herramientas que con las cuales la
empresa no contaba, pues eran necesarias para cubrir todas las operaciones de

mecanizado, ademas de los portaherramientas de cada una de las herramientas.

Por medio de este proyecto de grado, se tuvo contacto directo con la industria
local, conociendo las necesidades que deben ser atendidas en una empresa de

metalmecanica, aplicando los conocimientos aprendidos en la Universidad.

157



BIBLIOGRAFIA

ALTING, Leo. Procesos para Ingenieria de Manufactura. México: ALFAOMEGA,
1996. 369 p.

APPOLD, Hans; FEILER, Kurt; REINHARD, Alfred y SCHMIDT, Paul. Tecnologia

de los metales. Barcelona: Reverté, 1985.415 p.

BERCK, Carl Erich. Manual moderno del fresador mecanico, Barcelona: Monteso,
1962. 432 p.

BERNAL FINO, Juan Andrés y SAAVEDRA MEJIA, Yolima Mercedes. Anlisis,
disefio y desarrollo de un software de informacion para el gerenciamiento de
herramientas y maquinas moviles en el area de alistamiento de Industrias AVM
S.A. “‘SAVMHER”. Trabajo de grado Ingeniero Mecanico. Bucaramanga:
Universidad Industrial de Santander. Facultad de Ingenierias Fisco-Mecanicas.

Escuela de Ingenieria Mecénica, 2007. 331 p.

CAMPDERRICH FALQUERAS, Benet. Ingenieria del software, Barcelona: UOC,
2003. 323 p.

CHELY SAINT, Jean y CREAPART PASCAL, Lecucq. Codificagdo das
ferramentas: a base de um gerenciamento eficaz. Maquinais e Metais. 1992. 8p.

(Revista tecnologica).

158



COBO, Angel; GOMEZ, Patricia; PEREZ, Daniel y ROCHA, Rocio. PHP y MySQL:
Tecnologias para el desarrollo de aplicaciones web. Madrid: Diaz de Santos, 2005.
528 p.

FALKS, Dietmar; GOCKEL, Hans-Klaus; LERNET, Franz y SCHLOSSORSCH.

Bernd. Metalotecnia fundamental. Barcelona: Reverté, 1986. 369 p.

FERRER RUIZ, Julian y DOMINGUEZ SORIANO, Esteban José. Mecanizado
basico y soldadura. 32 ed. Madrid: Editex, 2008. 88 p.

FERRER RUIZ, Julian y DOMINGUEZ SORIANO, Esteban José. Técnicas de

mecanizado para el mantenimiento de vehiculos. Madrid: Editex, 2008. 312 p.

GARCIA CASTRO, José Maria y FERNANDEZ-BRAVO, Pedro Urda. Mecanizado

basico: transporte y mantenimiento de vehiculos. Madrid: Paraninfo, 2010. 251 p.

GERLING, Heinrich. Alrededor de las Maquinas-Herramientas. 32 ed. Barcelona:
Reverté, 1984. 273 p.

GONZALEZ JAIMES, Isnardo; PEREZ MANCERA, Francy Liliana y ROJAS ROA,
Sergio Andrés. Gerenciador de herramientas para proceso de conformado en frio
de aceros y plasticos “GERMETPLAS”. En: Congreso iberoamericano de
ingenieria mecanica (8: 23-25, octubre, 2007: Cusco, Pert). Bucaramanga:

Universidad Industrial de Santander, 2007.

159



GROOVER, Mikell P. Fundamentos de manufactura moderna: materiales,
procesos y sistemas. 32 ed. México: Pearson. 2007. 1022 p.

KALPAKJIAN, Serope y SCHMID, Steven R. Manufactura, ingenieria y tecnologia.
52 ed. México: Pearson Education, 2008. 1295 p.

LEYESETTER, A. Tecnologia de los oficios metalirgicos, Barcelona: Reverté,
1974. 552 p.

SANDVIK COROMANT, Herramientas rotativas [online]. Available from
internet:<http://www.sandvik.coromant.com/SiteCollectionDocuments/downloads/g|

obal/catalogues/es-es/ TURN_A.pdf >

SOMMERVILLE, Lan. Ingenieria del software. 72 ed. Madrid: Pearson Education,
2005. 712 p.

STAIR, Ralph M y REYNOLDS, George W. Sistemas de informacion: Enfoque

administrativo. 42 ed. México: International Thomson, 2000. 693 p.

160



ANEXOS

161



ANEXO A. Disefio inicial de la interfaz.

Para disefar la interfaz del usuario, se propuso un disefio inicial, el cual se
presenta a continuacion. Este disefio elaborado en PowerPoint, se us6 como
referencia para la construccion de la interfaz final. Ademas, éste se presentd en

Industrias Falcon, con el fin de acordar las funciones del sistema.

UFLARIO

I
TTicen B0 caNceR

ﬁ INVENTARIO
%DNDSGEMEM.LE ALARMAS DEL INVENTARIO
» DELSISTEMA
ELEMENTO | CANTIDAD MINIMA | CANTIDAD ACTUAL
1231 10 B
o A*LARMAS DE PRESTAMOS

O [owwwo wm ssowoemisiavo

Juan Carlos Gomez 1112-001 11/01/2012
INFORMES ¥
@ REPORTES Juan Carlos Gomez 1213-001 12/20/2012
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Herramientas de corte

Porta Herramienta

Herramienta por operario

Almacen

Herramientas de cyte
Porta Herramienta

Herramienta por operario

Almacen

_ *
HERRAWIENTAS DE

@ INFORMES ¥
REPORTES

CORTE

TECNOLOGIA

T TORNEADD
2.FRESADO

@ INFORMES Y
REPORTES

HERRAMIENTAS DE
CORTE

TECNOLOGIA

HERRAMIENTAS DE
C

1 ING 256
2 INQ 225
3 INQ 325
4. NG 257

CODIGO DE PEDIDO CODIGO DAD ,_l
INTERNO Pres Alma
. 15

11T08 5

11C08 3 14
11R04 2 10
1iwos 3 9

INGRESAR HERRAMIENTAS
NUEVAS
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HERRAMIENTAS DE
CORTE

i NG 256

s NG 325
4. NG 257

11708

11R04
11W08

5

CODIGO DE PEDIDO CODIGO | CANTIDAD [jS
INTERNO Pres Alma
15

2
3

INGRESAR HERRAMIENTAS
NUEVAS

10
9




)., DATOS CENERALES|
) DELSETEMA

11008

INFORMACION GENERAL

Codign de pedido: INQ 225
Marca:

Provesdor :

A

SELECCION |

larzs Herndndez

Cidign Fabricante: CCMTOSTS08MW ()

L NFORMADEN DF
FRouEEDORES

DE CORTE
¥ APLICACIONES
Velocidsd de corte: 180 m/min

Bplicacitn: acabado medio

RANSACCIONES

[ PORTA-HERRAMIENTAS ASDCIADO

‘ 1208-001

Carbure recubierto con
un proceso PVD (phisfical
wvapour deposition), para
maguinar aceros, tiene.

VOLVER

\F

FORMA C.ROMBICA A 50° | VER MAS
ANGULO DEINCIDENCIA | C.7° VER MAS
TOLERANCIA M VER MAS
.

GEDMETRIA DE CORTE |T W VER Mas
LONGITUD ARG 0 VER MAS
E5PESOR | ™ VER MAS
RADICDELAPUNTA | 03 VER MAS
TIFQ DEROMPEVRUTA ESPECIFICE PARA

CADA FABRICANTE

L IHFORMADION DE
I PROVEEDORES

FORMA
ANGULO DE
TOLERANCIA

[ ceomemiat

LONGITUD AF -

@ INFORMES ¥
REPORTES

ESPESOR.
RADIO DELA

TIPC DE quI

_ AYUDADE LA NOMENCLATURA
FORMA T C.ROMBICA A 50° | VER MAS
ANGULD DEINCIDENCIA I o7 VER MAS
TOLERANCIA M VER MAS
'GEOMETRIA DE CORTE T VER MAS
> ramLnon o2 LONGITUD ARISTA a2 VER MAS
I PROVEEDORES
ESPESOR | = VER MAS
RADIC DELAPUNTA L] VER MAS
INFORMES ¥ TIPO DEROMPEVIRUTA | MW ESPECIFIOD PARA
REPORTES Iy CADA FABRICANTE

ANGULO DE

TOLERANCIA

GEDMETRIA

LONGITUD Al

ESPESOA

RADID DELA

TIPC DEROM|

&l
=
i

<
el
=
&

r
=
&

=
=
&

o
=
&
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C.ROMBICA A 50° | VER MAS
ANGULD DEINCIDENCIA | C.7* VER MAS
TOLERANCIA M VER MAS
'GEOMETRIA DE CORTE T VER MAS
LONGITUD ARISTA og VER MAS
ESPESOR | k] VER MAS
RADICDELAPUNTA | 03 VER MAS
TIFO DEROMPEVIRUTA | MW ESPECIFICE PARA
I [ CADA FABRICANTE




% INFORMES ¥
REPORTES

&

INFORMES ¥
REPORTES

C.ROMBICA A 50° | VER MAS
ANGULD DEINCIDENCIA | C.7* VER MAS
TOLERANCIA M VER MAS
'GEOMETRIA DE CORTE T VER MAS
LONGITUD ARISTA og VER MAS
ESPESOR | k] VER MAS
RADICDELAPUNTA | 03 VER MAS
TIFO DEROMPEVIRUTA | MW ESPECIFICE PARA
I [ CADA FABRICANTE

_ AYUDA DE LA NOMENCLATURA

. ROMBICA A SO

% INFORMES ¥
REPORTES

by

FORMA VER MAS
ANGULO DE INCIBGNCIAI c7 VER MAS
TOLERANCIA M VER MAS
'GEOMETRIA DE CORTE T VER MAS
a ‘":;‘m‘ LONGITUD ARISTA [T] VER MAS
RSO | k=S VER MIAS
RADIC DELAPUNTA o8 VER MAS
TIFO DERCMPEVIRUTA | MW ESPECIFICO PARA

CADA FABRICANTE

_ AYUDA DE LA NOMENCLATURA

VER MAS

i

INFORMES Y
REPORTES

FORMA C.ROMBICA A 50°

o [T (N TR
A F 6 _H

e B e i e e
N P Q R

[l
M
£

T

== aw (4radr Faguatas de forma no.
= £ m i -
o i | e
RAD/
u | w X
TPO RRAR PARA
TE

AYUDA DE LA NOMENCLATURA

FORMA C.ROMBICAASQ® | VER MAS
ANGULO DEINCIDENCIA | . 7% VER MAS
TOLERANCIA M VER MAS
'GEOMETRIA DECORTE T VER MAS
LONGITUD ARSTA o8 VER MAS
ESPESOA | = VER MAS
RADICDELAPUNTA | 08 VER MAS
TIPC DE ROMPEVIRUTA ESPECIFICE PARA

™

CADA FABRICANTE
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FORMA C.ROMBICAASQ® | VER MAS FORMA ROMEICA A 50° | VER MAS
ANGULO DEINCIDENCIA | . 7% VER MAS ANGULO DEN
TOLERANCIA M VER MAS TOLERANCIA MAS
'GEOMETRIA DECORTE T VER MAS GEOMETRIA %
LONGITUD ARSTA o8 VER MAS LONGITUD A Mas
ESPESOA | = VER MAS ESPESOR Mas
RADICDELAPUNTA | 08 VER MAS RADIC DELA Mas
TPCDEROMPEVIRUTA | MW ESPECIFICE PARA TIFO DEROM
I I3 CADA FABRICANTE

_ AYUDA DE LA NOMENCLATURA _ AYUDA DE LA NOMENCLATURA
FORMA T C.ROMBICAAS50® | VER MAS FORMA T C.ROMBICA A 50° | VER MAS
ANGLILDDEINCIDENCIAI 7 VER MAS ANGULD DEN has
TOLERANCIA M VER MAS TOLERANCIA T
@ 02
GEDMETRIA DE CORTE T VER MAS GEOMETRIA o4 04 g
B ] o1
s FFOTMADON DE LONGITUD ARISTA CE) VER MAS o INFORMATON OF LONGTUD A " 1 MAS
E PROVEEDORES. E PROVEEDORES 1% .
) 20
E5PES0R = VER MIAS ESRESOR 7] 24 pans
B 2 1
RADID DELAPUNTA o8 VER MAS RADID DELA Mas
|NFORMES Y TIRO DEROMPEVIRUTA | MW ESAECIFICO PARA INFORMES ¥ TIPO DEROM: CERRAR FICO PARA
REPORTES R CADA FAERICANTE REPORTES A FAERICANTE

DE LA NOMENCLATURA - 11C08
FORMA €. ROMEICA ASD® | VER MAS INFORMACION GENERAL
LiEse s Codigo de pedido: ing 225
ANGULO DEINCIDENCIA | €, 7° VER MAS »)  DELSSTEMA
e Marca
TOLERANCIA M VER MAS AT iznes larze Heminde:
| A SELECCION | Cadige Fabricant=: COMTDITSIEMW
GEDMETRIADECORTE | T VERMAS
ox CORTE ‘ PORTA-HERRAMIENTAS ASOCIADO
LONGITUD ARISTA [ VER MAS b eEamAGa 22 _ Y APLICACIONES -~
£ PROVEEDORES Velacidsd de corte: 180 mjmin
ESPESOR = VERMAS ol T Carbure recubierto con
e un proceso PYD (phisfical
RADID DELA PUNTA 28 WER MAS Material:  azzr vapour deposition), para
Apficacitn: scabada medic maguinar aceros, tisne...
TIPC DEROMPEVIRUTA | MW ESPECIFICO PARA - —
N CADA FABRICANTE TRANSACCIONES I5 VOLVER
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(v Jcovico— | esavo B

1
2
3
4
5

I e -

1 11C08-01  PRESTADA
3 11C08-03 PRESTADA

4 11C08-04  ALMACEN
5 11C08-05  ALMACEN

‘Operaric | JuaN CARLOS GOMEZ k

© SELECCION
A

INQ225

PRESTAMO

@ INFORMES Y
REPORTES

opeer [t e v e

Fechade préstmo |2

ACEPTAR CANCELAR

INQ225

Operario | JUAN CARLDS GOME [% Estado

Fechade préstamo |01/12/12 |

FALLA BAJA CALIDAD
m FALLA MAL USD
HTA PERDIDA

"t SELECCION
A

PRESTAMO

167

Operario | JuaN CARLOS GOMEZ %Btadn DESGASTE NATURALY|

Fechade préstamo




(v Jcovico— | esavo B

11C0B-01  PRESTADA
11C08-02 ., DE BAJA

11C08-03 PRESTADA
11C08-04  ALMACEN
11C0B-05  ALMACEN

[F R ST

2

I e -
1

3 11C08-03 PRESTADA
5 11C08-05  ALMACEN

INQ225

11€08-01
11C08-02

PRESTADA
DE BAJA

% INFORMES ¥
REPORTES

PRESTAMO

DEVOLUCION

INQ225

PRESTAMO DEVOLUCION
Operario e SELECCION AR e
JUAN CARLOS GOMEZ
Fechade pré PEPITD PEREZ
ACEPTAR CANCELAR
INFORMES Y
§ newer ]| [oeue |

INQ225

DEVOLUCION
opersr

Fechade préstama

PRESTAMO

b
| =

mon W e

I e -

INQ225

11C08-01  PRESTADA
11C08-02  DEBAJA

11C08-03 PRESTADA
11C08-04  PRESTADA
11C08-05  ALMACEN
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HERRAM

CODIGO DE PEDIDO coniGo | canmiDAD (R

INTERNO Pres _Alma §
1 INa256 1708 5 15
2 INQ 225 1c08 3 14
3. INa32 11R04 2 10
4. INQ257 1wes 3 9

i R HERRAMIENTAS
NUEVAS
3

IENTAS DE
CORTE

HERRAMIENTAS DE
CORTE
CODIGO DE PEDIDO CODIGO | CANTIDAD
INTERNO Pres Alma
i NG 256 11T08 5 15

[ I N

s NG 325 11R04 2 10

4. NG 257 11WeE 3 9

INGRESAR HERRAMIENTAS
NUEVAS

INFORMES Y
REPORTES

&

HERRAM|

IENTAS DE
CORTE

INGRESAR HERRAMIENTAS NUEVAS

CANTIDAD DE HERRAMIENTAS l:l

oo [ ccase

HERRAMIENTAS DE
CORTE

INGRESAR HERRAMIENTAS NUEVAS

CANTIDAD DE HERRAMIENTAS m

INFORMES Y
REPORTES

i

HERRAMIENTAS DE
COI

1
2
3.
4.

RTE
CODIGO DE PEDIDO CODIGO | CANTIDAD [j |
INTERNO Pres Alma j

. 15

ING 256 11T08 5

INQ 225 11cos 3 34
INQ 325 11R04 2 10
NG 257 1iwoe 3 9
VER % INGRESAR HERRAMIENTAS
NUEVAS

169

Herramientas de corte
Porta Herramienta

Herramienta por operario

Almacen




Herramientas de corte

Porta Henap‘ema
Herramienta por operario

- 3
PORTA-HERRAMIENTAS

TECNOLOGIA

1. TORNEADO
2. FRESADO

INFORMES Y
REPORTES

&

PORTA-HERRAMIENTAS

TECNOLOGIA

C_________ 1
1 TORNFR'XDO

2. FRESADD
| 2. PUNZONADD |

INFORMES Y
REPORTES

i

POR'B\-H ERRAMIENTAS
CODIGO DEPEDIDO CODIGO | CANTIDAD
INTERNO

L INQ 125 12108 1
2 INQ 122 12c08 1
3. INQ 132 12rR04 1
4. INQ 152 13woe 1

PORTPrH ERRAMIENTAS
CODIGO DE PEDIDO CODIGD DAD
INTERNO
1

i INQ 125 12108

s NG 132 12R04 1

INQ 152

i

170

Cadige de pedido: INQ122 ai

Cédigo Fabricante: CNR/LOO25R15
DIMENSIONES

Marca: Tungalay
Provesdsr : fepresentaciones loree Herndnde:
Cantidad: 1

ACCESORIDS ASOCIADDS

Clamp sat Cspls

angitud: 200 mm
Shim sat ALE-1

Snchurs: NA.
Clamping - Ntura: N:A:
S Dismetro: 25 mm
Wirench Ti5F

VOLVER

"MZ(ZIONES‘




PORTPrH ERRAMIENTAS

CODIGO DE PEDIDO CODIGD DAD
INTERNO
i INQ 125 12108 1
2 NG 122 12co8 1
s NG 132 12R04 1
4. INQ 152 12wos i
VER

Herramientas de corte

Porta Herramienta

Herramienta por operario

Almacen

Herramientas de corte
Porta Herramienta

Herramienta :Qr ‘operario

HERRA MIENTAS
POR OrRARIO
OPERARIO

Juan Carles Gomez
Pepito Perez

'OPERARIO

Pepito Perez

VER

171

Fechade préstamo | Fecha de devolucion

11C06-02  30/01/2012 31/01/2012
11W08-04 02/02/2012 02/02/2012
11W08-03 03/02/2012 —fef




Juan Carlos Gomez

Pepito Perez

Herramientas de corte

Porta Herramienta

Herramienta por operario

Almacen

Herramientas de corte

Porta Herramienta

Herramienta por operaric

L INFORMACON DE
I FROVEEDORES

Fresadora

@ INFORMES Y
REPORTES

Bisdra

L NFORMADEN DF
% FROvEEDORES

v

@ INFORMES ¥
REPORTES

TIPOC
DATDS GENERALES

{%} DEL SSTEMA 1
2
3
G SELECCION a
5
6
7
[
3

10

@ INFORMES ¥
REPORTES

172




@ INFORMES ¥
REPORTES

) DELSSTEMA

T EFELELELED EE =
33 |32 33 |35 | 3 |36 |7 |38 |as |30
Fr1 7 R

W e W e

K oesss ’

-
=

@ INFORMES ¥
REPORTES

" EFEEELELFEE =
33 |3 |33 (3 |= |3e |7 [3s w30
1 R R

% [ ocupsto *

173

TPOC
DATOS GENERALES
1 % DEL SISTEMA 1
2 | 3 I I ) | S I N N S
: N - Y
| SELEccion z W SELECCION 1
5 5
] 5
7 7
8 W Ocvesie ’ 8 [ Ceupsda ‘
9 9
10 10
VOLVER VOLVER
@ INFORMES ¥ @ INFORMES Y
REPORTES REPORTES £
INVENTARIO =
Codigo
Herramientas Herramientas
Accesorios L.‘_l;’;l Accesorios
Operarios Operarics
4 SELECCION [lL2e= G SELECCION =
Usuarios Usuarios
Inf. Técnica .lg — Inf. Técnica
I




SELECCION

i

omes — o F

1 Torno
T 2 Fresadora
INFORMACION DE
l’g PROVEEDDRES 3 Taladro

INFORMES Y
REPORTES

&

weo [ worris [ e |

Numero Nombre
il Herramienta de corte
2 Porta-herramientas

INFORMES ¥
REPORTES

&

INFORMES Y
REPORTES

&

Tecnologia | Tipo m Tamafio
Numero Nombre 3
& Rombica a B0*
D Rombica a 55°
E Rombica a 75°
L Rectangular
R Redonda
5 Cuadrada

woo J reoree J v |

W SELECCION 54
03
o4
05
06

INFORMES Y
REPORTES

i

El tamafio de |a plaguita depende de la
forma de la misma.

ﬁ INVENTARIO |

Codigo

Herramientas

Accesorios

SELECCION |

A

QOperarios

Usuarios

Inf. Técnica

174

o |

Herranyentas

Accesorias

G SELECCION | Qperarics
Usuarios
Inf. Técnica




¥
CODIGO DE PEDIDO
INTERNO

1 ING 256 11T 5 15
2 INQ 225 11cos 3 14
3 INQ 325 11R04 2 10
4. NG 257 1iwoe 3 9

¥
CODIGO DE PEDIDO

INTERNO W Pres_Alma

i NG 256 11T08 5 15
! | | | |
s NG 325 11R04 2 10

4. NG 257 11WeE 3 9

Inf. general Detalles
% INFORMACION GENERAL
Nambee: Cilindrada Externa Acers

Marcs: Kennameral
Provesdor : Representasionss lorse Hemindes
Cidign Fabricante: COMTOSTI0EMW (3

DECORTE | PORTA-HERRAMIENTAS ASOCIADO
¥ APLICACIDNES 1208-001

Velocidad de corte: 180 m/min e
Buance: 05 mm/rev Carburo recubierto con

3mm

INFORMES Y
REPORTES

&

un proceso PVD (phisfical
vapour deposition), para
maquinar aceros, tiene_.

Materisl c=ro
Aplicacifn: acabada medis

Inf. general Detalles Codigo
12008
TECNOLOGIA TIFD
1. TORNEADO 2. HTA DE CORTE
FORMA TAMARIQ
-

ﬁ INVENTARIO

Herramientas

CODIGO DE PEDIDO CANTIDAD |8
INTERNO Pres Alma
5 15

i ING 256 11108

2 INQ 225 11cos 3 14
3 INQ 325 11R04 2 10
4. NG 257 1iwoe 3 9

175

Detalles

Codigo
12c08

INFORMACION GENERAL

povesgor: |

INFORMES ¥
REPORTES

&

e —
DE CORTE | PORTC-HERRAMIENTRS ASOCIADO
Varucacons
Velocidad de corte:| 1
Paance
[ E—
P e | b




.
‘OPERACIONES: I""] TECNOLOGIA

W Torneado interna [ \A—l %: ;EESN%AQDO

B Torneado externo fHumeso, e Flos 2. PUNZONADD

B Refrentado Frecie: [ FOMA

B Roscado cuadrado Material de b hta :

B Roscadoa 60° € ROMBICA 60° o
2 . ROMBICA ST

L) be=E s & ROMBICA 75 It

L) EAETnD @ INFORMES ¥ = EE%NDGADE ? 0!

W Perfilado REPORTES “CUADRAD. [\

B FRanurade :

LR vy |

Inf. general Detalles Codigo

12008

CODIGO DE PEDIDO CANTIDAD i
INTERNO Pres Alma

INFORMACION GENERAL

s
Proveedor - | Azgreszntazionss Jargs Hermandzz

2 INGQ 225 11008 3 14 a INFORMACION DE | Cadige Fabricants __ocn.mgﬁuww Anuar Imagen
DE CORTE | PORT-HERRAMIENTAS ASOCLADO
3 ING 325 R4 2 10 ¥ APLICACIONES
Velocidad de corte: = |
4 INQ, 257 11W08 3 9 fr— Carburo recubierto con
|3mm | un proceso PYD (phisfical

|@ INFORMES Y | [— vapour depasition), para
REPORTES ieacin | AABA00 MEDOV| | | meouinar aceros, tiene

Inf. General Detalles Nueva herramienta Aplicaciones Codigo
== =
= TECNOLOGIA TIPO
Cantided minis: ________] | SELECCION
B Torneado interno A
B Tomeado externo e l— [ZTALADRADD |
B Refrentado Fresie: ] FOMA TAMARD
B Roscado cuadrado Material de la hts ———
B Roscadoa 60° C. ROMBICA 80®
B Roscadoa 557 . ROMBICASD” 54
" [E.ROMBICA 7S T, G
B Moleteado L RECIANGULAR |
Perfilado @ INFORMES ¢ “REDONDA 0
Bgri REPORTES CUAERAD: I —
B Ranurado =
B T

176



Herramientas

CODIGO DE PEDIDO CODIGO | CANTIDAD |8
INTERNO Pres Alma

Herramientas
Eliminar herramienta

Esta seguroque quiere eliminar la informacion de ]

i INQ 256 11T08 5 15 1. la herramienta “INQ, 225”7

L s w3 :

3. INQ 325 11R04 2 10 s

4. INQ 257 1iwos 3 2 4. INQ 257 11W0E 3 ]

Ik
[oooms [ wen_JJ veorca [ wows |

o

R [reraminc: |
CODIGO DE PEDIDO CODIGO | CANTIDAD (8 Accesorios
INTERNO Pres Alma

1L INQISE 1uE 5 15 a  sEEccon || [Operarics
2 INGQ 325 R4 2 10 . — | [Usuarios
3. ING 257 11Wos 3 9 :a ERCVEEDGES | Inf. Técnica

Accesorios

WEM | CODIGO DE PEDIDO CODIGO | CANTIDAD [
. INTERNO

INQ 125 12108

Accesorios

CODIGO PE PEDIDO CODIGO | CANTIDAD
INTERNO'
1

1 1 1 INQ 125 12108

2 INQ, 122 12008 1 --
3 ING 132 13R04 1 3. INnQ132 12R04 1

4 INQ 152 12W08 1 4. INQ152 12W08 1

177



G e G meres] [ comimrennes T
Cédign e padida: INQ122
Cddigo Fabricante: CNA/LOU25R16 1 TECNOLOGIA TIPO
Marca: Tungalzy IV
Proveedor : Represantscionas lar Hemandez i@ 1 HTADE CORTE

i = - 2. PORTA-HTA
Cantidad: 1
s
Campas  Capls
Stimret  Al61 AR C ROME|CA 50" iz

Bnchurs: HA. D ROMEBICA 507 :

Clamping = Pr—— E.ROMBICATS" |
s S [ RECTANGULAR |

ﬁ INVENTARIO INVENTARIO
| Codigo Vs

Herramientas =
I

Accesorios Juan Carlos Gomez

Pepito Perez

| Inf. Técnica

T R 2

Inf. general Capacditaciones
Numbre.ﬁuan Carlos
3

Apellidos: Gomez Aldana

Juan Carld; Gomez
Pepito Perez

C.C. 62534341

Codigo interno: 7!

Ubicacion: Torno 1

= B e
i =

178



INFORMES Y
REPORTES

[

Inf. general Capa

[ssugin | bescrpoin |

SENA Curso de 30 horas en
manipulacién de
maguinas herramientas
CNC

Curso bds
de CNC

i; INVENTARIO |

Codigo

Herramientas

Accesorios

Operarios

Inf. Técnica

Edwin Leonardo Barajas
Andrey Orlando Cubillos

T R 2

Edwin Lecnardo Barajas
Andrey Orlando Cubillos

e R e

179

Nombre: Edwin Leonardo Barajas

C.C: 1.098.534.324

TIPO DE USUARIO

CONTRASERA

PASSWORD




GERHERFAL

Codigo

Herramientas

Accesorios

g ;
T SELECCION |

QOperarics

@ INFORMES Y
REPORTES

Usuarios

Inf. Técnica Catlogos

INFORMES ¥
REPORTES

GERHERFAL

ml

LTAR
TORMEADO GENERAL ~ SANDVIK .
CUTTING TOOLS TUNGALOY .

MASTER CATALOGUE ~ KENNAMETAL

TR ooroe ) e |

GERHERFAL

AGREGAR UN NUEVO CATALOGO

/ ACEPTAR )} CANCELAR

INFORMES Y
REPORTES

GERHERFAL

CATALOGOS
T s (]
TORNEADO GEMERAL ~ SANDVIK .
I

NUEVO N o

GERHERFAL

AGREGAR UN NUEVO PROVEEDOR

TORNEADO GENERAL
SANDVIK

7 RDPBR 5% CANCELAR

180

INFORMES ¥
REPORTES

GERHERFAL

CATALOGOS
e ]
TORMEADO GEMERAL ~ SANDVIK .
e esor [y

[ eores LT




@ INFORMES ¥
REPORTES

GOS

ELIMINAR UN PROVEEDOR

&ESTASEGURO QUE DESEA ELIMINAR ESTE

cutm| CATALOGO?

@ INFORMES ¥
REPORTES

29

Codigo

INVENTARIO |

Herramientas

Accesorios

SELECCION |

Operarios

rOmIACION TCNKCA

Usuarios
Inf. Técnica

Proveedaores

oo v vcorce i cuma |

@ INFORMES ¥
REPORTES

PROVEEDORES

‘ REPRESENTACIONES JORGE HERNANDEZ |

@ INFORMES ¥
REPORTES

SETSENTCIONES 10T

Nombre HERNANDEZ
NIT 13805704-8
Ubicacion AV BS #20-57

Ciudad

Teléfono

Pagina web: www.jorgehernadez.com

181




@ INFORMES ¥
REPORTES

a

[EYZET _conTacto |
Teléfono 3512689

E-mail

o ACEPTR

@ INFORMES ¥
REPORTES

Nombre

Ubicacidn :]
T
rwo ||

Pagina web:

IMAGEN

EMPRESA

C______J
Celular

Teléfono

E-mail

S —

@ INFORMES ¥
REPORTES

ROVEEDORES

‘ REPRESENTACIONES JORGE HERNANDEZ

@ INFORMES ¥
REPORTES

[E[R(E
S

CONTACTO

Nombre HERNANDEZ

NIT 13809704-8
Ubicacién AV BS #20-97
Ciudad Santa Fe de Bogotd

Teléfono 3514896
Pagina web: www.jorgehernadez.co

-/ ACEPTAR

182




[EYZETIN  conTacto |
Teléfono 3512689

PROVEEDORES

| REPRESENTACIONES JORGE HERNANDEZ |

=
i om e

@ INFORMES ¥
REPORTES

E; INVENTARIO Eé INVENTARIO

PROVEEDORES

ELIMINAR UN PROVEEDOR
ZESTASEGURO QUE DESEA ELIMINAR ESTE

PROVEEDOR?
e

RF

GERHE

TECNOLOGIA OPERACION

I

P

OPERACION

MATERIAL

MATERIAL

183



INVENTARIO

CALCULOS |
TECNOLOGIA OPERACION
LTORNEADD 1 A
MATERIAL ACABADO
[ | [ i

TECNOLOGIA

MATERIAL

OPERACION

=55 INVENTARID

[ seiccoon et

TECNOLOGIA

MATERIAL

OPERACION

[5.RANCRADD U]

ACABADD

oo ]

TECNOLOGIA

MATERIAL

OPERACION

ACABADD

INVENTARIO

CALCULOS |
TECNOLOGIA OPERACION
MATERIAL ACABADOD
L ACEROS(F) ] |
Q 1. DESBASTE

CALEIOS ]

TECNOLOGIA OPERACION
[5-RANURADD 1/
MATERIAL ACABADD
[LACEROS [P oA e —

BUSCMI

184




| TECNOLOGIA TORNO
OPERACION RANURADO
MATERIAL ACERO
ACABADO MEDIO
Debe tener
enlgce con el \
modulo de

_ inventario

ACEPTAR ATRAS

~Fnesta ayuda se

ﬁ INVENTARIG

3
Numers d= piezas

Casto maquina htafhara [$/hora]

Tiempa de cambic de s herc[Min]

Numero de operacionss

SELECCION

calculo para

SIGUIENTE

presenta una hoja de

determinar el valor

ﬁ INVENTARID

]
Numere 22 gizzas

Casta maquina htafhara [$/hors]

Numers de aparaciones

SELECCION .E:E;m

Tiempo de cambio de I hercin]

SIGUIENTE

100
60000 @

.. SELECCION CUS’NDS

Tecnalogia

Primera operacién

Operacian

-—-SELECCIONAR---

Vil

-—SELECCIONAR--—

Plaguita

Material

| -—SELECCIONAR-—-

W [

---—-SELECCIONAR---—

SELECCION COsH0s

Primera operacion
Tecnalogia Operacidn
N[ -—--sELECCIONAR-—— ]
Torno
Fresadora =]
Taladrado ‘ -—-SELECCIONAR--—

185

SELECCION COs 03

Primera operacion
Tecnclogia Operacidn
[ Torno " [ -—SELECCIONAR-—
Plaguita Material

| ——SELECCIONAR-——

Vil

-—SELECCIONAR--—




Tecnalogia Dperacién
Torno \/
Cilindrado externo
53 Cilindrado interna
———-SELECCIONAR--—— Ranurado
Tronzado

Rosca triangular

Rasca cuadrada

Primera operacién

ecnslazia Operasisn
Torno 1 | Cilindrado externo
Pizguits Materizl

-—SELECCIONAR--—

\A|[  -——SELECCIONAR--—

DIAMETRO INICIAL [mem]
DIAMETRO FINAL [mm]
LONGITUD [mir]

Tecnalogia

Operacién

Torno

"-‘,"] ‘ Cilindrado externo

Plaguita

Material

‘| [ —-SELECCIONAR—~

ING 225

ING 236

INQ 255

TONGITUD T ]

Tecnalagia Operacian

Torno Cilindrado externo
Plaguita Material
INQ 225 | [ ---SELECCIONAR---—

DIAMETRO' INICIAL [mim]
DIAMETRC' FINAL [mm]
LONGTUD [mm]

Tecnalogia Dperacién
Torno "‘,'] ‘ Cilindrado externo
Plaquits Mzterial
INQ 225 !
Acero
DIAMETRO INICIAL [mar] Fundician
DIAMETRO FINAL [rmm] Aluminio
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Primera operacién

Tecnalogia Operacién
Torne Cilindrado externo

Plaquita Materisl

INQ 225 W [ Acero




Primera operacion

Tecnalogia Dperacién
‘ Torno ] ‘ Cilindrado externo
Plaquita Mterial
[ ING, 225 W [ Acero \/
DIMETRO INICIAL [mar] 25
DISMETRO FINAL [mm] 23
LONGITUD [mm] 250
.

L;
Segunda operacion

Tecnslagla Operacisn
[ Torno VA Ranurado Y
Plazuits Mztarial
[ INO 236 W [ Acero
DIAMETRO INICIAL [mm] 13
DIAMETRO FINAL [mm] 20
ANCHO DE LA RANURA[mm] 5

E

&, Datos Generales
7 ol sistema

SELECCION
Operacion 1
EEEE =
de corte [m/min] | [min] plaguitas
35 10 300000

Minimo 60

CosTE

Criteric 100 25 12 360000
catalogo

Maxima 180 15 15 450000

product.

Minimo 55 50 6 180000
coste

Criteric 75 35 8 240000
catalogo
Maxima 120 10 12 360000

product.

Catdlogas

Provesdores
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ING TOOLS

MASTER CATALOGUE

TUNGALOY

S s

KENNAMETAL

VER PDF

Debe abrir el
e ey
TORNEADO GEMERAL ~ SANDVIK
CUTTING TOOLS TUNGALOY

MASTER CATALOGUE ~ KENNAMETAL

VER FRF

CONSULTAR
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CONTACTO

Nombre [ hewoE
Ubicacion
s
o

Pagina web: www.jorgehernadez.co

EMPRESA

Mombre __ALGUIEN
ALGUIEN §CORRED COM
Celular [W

Teléfono 3512689

E-mail

E; INVENTARIO

CONSULTAR

ia INVENTARIO

@ INFORMES ¥
REPORTES

ELEMENTO | CANTIDAD MINIMA | CANTIDAD ACTUAL
10 9

12008
12W08 10 5

ALARMAS DE PRESTAMOS
OPERARIO m FECHADE PRESTAMO

Juan Carlos Gomez 1112-001 11/01/2012

Juan Carlos Gomez 1213-001 12/20/2012

i-ﬁ INVENTARIO

TIPO DE INFORME |

DESDE | 15/10/2012
HasTa (15711720027 |

‘GEMERAR INFORME

it

i‘a INVENTARIO

189

INFORMES

TIPO DE INFORME W/
NVENTA

RECUENCIA DE USO
FERRAMIENTAS PERDIDAS
HTAS DADAS DE BAJ
RECUEMCIA DE FALLAS

HTAS GASTADAS FOR OFERARIO

GEMERAR INFORME

DESDE

HASTA

I




ia INVENTARIO

INFORMES

TIPO DE INFORME [ INVENTARIO

DESDE
pasTa [CT/0T/2015 )

‘GENERAR INFORME

i; INVENTARIO

INVENTARIO
CODIGO DE CODIGO PRADAS | GASTADAS
PEDIDO INTERNO
300 270

ING 256 11708
INQ. 225 11c08 270 250

ING 325 1iR04 230 200
INQ. 257 1IW0E 150 130
Total 1070 850

g

iﬁ INVENTARIO

|

i

&
=

Abr

m Comp.
B Gast

ii INVENTARIO

INVENTARIO
CODIGO DE CODIGO MPRADAS | GASTADAS
PEDIDO INTERNO
300 270

INQ, 256 11708

ING 225 1icos 270 250
INQ 325 11R04 230 200
ING 257 1lwoe 150 130
Total 1070 850

ii INVENTARIO

Inventario

11108 11C08 11R04

llwl]ﬁ
ACEPTAR

ié INVENTARIO
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INFORME

TIPO DE INFORME | Lv|

DESDE | 01/01/2012
HasTA [01/01/2015 |

GEMERAR INFORME




ia INVENTARIO

INFORMES

TIPO DE INFORME |
INVENTARTD
COSTOS GENERALES
FRECUENCIADE USO
HERRAMIENTAS FERDIDAS
HTAS DADAS DE BAL
RECUENCIA DE FALLAS
HTAS GASTADAS POR OFERARID

‘GENERAR INFORME

DESDE

HASTA

3

i; INVENTARIO

INFORMES

TIPO DE INFORME | COSTOS GENERALES

DESDE
HasTa [O/0T/2013 ]

GEMERAR INFORME

iﬁ INVENTARIO

INVENTARIO
CODIGO DE CODIGO | COMPRADAS | GASTADAS
PEDIDO INTERNO
300 270

INQ 256 11708

INQ 225 licos 270 250
INQ 325 11R04 230 200
IN@ 257 Lwos 150 130
Total 1070 850

I

ii INVENTARIO

51,00

Millones

ii INVENTARIO

INVENTARIO

INQ 256 ume s s
INQ 225 licos  § 5
INQL 325 11RD4 5 K
INQ 257 11W08 % 3
Total 5 5

&

ACEPTAR

ié INVENTARIO
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Costos generales

n

Millones
&

11108

11C08 11R04

ACEFTAR

11W08

mComp
HGast




i; INVENTARIO

INFORMES

TIPO DE INFORME |

DESDE
pasTa 1571172012

‘GENERAR INFORME

3

i; INVENTARIO

INFORMES

TIPO DE INFORME |

TNVENTARIC

DESDE A

T
[¥TAS DADAS DE BAJ

HASTA | FRECUENCIA DE FALLAS

HTAS GAS TADAS POR OPERARIO

GEMERAR INFORME

i

ii INVENTARIO

INFORMES

TIPO DE INFORME | FRECUENCIA DE USO

DESDE | 0L/01/2012
HasTA (0170172015 |

‘GENERAR INFORME

I

EE INVENTARIO

FRECUENCIA DE USO
40

ume 30 =l
s 10 20
R4 5
10
11W0E 3
0

11T08 11C08 11R04 11WO08

.

ii INVENTARIO

INFORMES

TIPO DE INFORME |

DESDE | 15/10/2012
HasTa (15711720027 |

‘GEMERAR INFORME

it

EE INVENTARIO

INFORMES

TIPO DE INFORME

INVENTARTO

COSTOS GENERALES

FRECUEMCIA DE USO
RAMIENTAS PERDIDAS

HASTA | FRECUFNCIADE FALLAS
GENERAR INFORME

DESDE

I
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i; INVENTARIO

TIPO DE INFORME  [R3ia:0 (300

INFORMES

DESDE
pasTa 1571172012

‘GENERAR INFORME

ROIDAS

3

i; INVENTARIO

DETALLE DE HERRAMIENTAS PERDI

HERRAMIENTA OPERARIO FECHA
11T08-10 PEPITO PEREZ 27/02/2012
117T08-15 IMARIA BONTA 30/07/2012
117T08-22 JUAN CARLOS RAMIREZ 16/10/2012

ACEPTAR

11W08 1

0
11T08 11C08 llw 11wos

ACEPTAR

ii INVENTARIO

11708
11C08
11R04
11W0E

HERRAMIENTAS PERDIDAS

ERDIDAS

o e w

@ B oM ow & oWmom
'

ACEPTAR

Ll

11708 11C08 llw 11W08

EE INVENTARIO

INFORMES

TIPO DE INFORME | W

DESDE | 15/10/2012
HasTa [15/1172017 |

‘GEMERAR INFORME

ii INVENTARIO

TIPO DE INFORME

DESDE

INFORMES

INVENTARTO

COSTOS GENERALES
FRECUENCIADE USO

HTAS DADAS DE BAIA

HERRAMIENTAS FERDIDAS
LT
e FERARID

‘GEMERAR INFORME

it

ié INVENTARIO

TIPO DE INFORME

DESDE | 15/10/2012
HasTa (1571172017 |

GEMERAR INFORME
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ia INVENTARIO

HIA m 11708

ACEPTAR

i; INVENTARIO

INFORMES

TIPO DE INFORME | \

DESDE
HasTa [15/11/2012 ]

GEMERAR INFORME

iﬁ INVENTARIO

TIPO DE INFORME v,
INVENTARIO
TOSTOS GENERALES
FRECUENCIA DE USQ
DESDE | HERRAMIENTAS PERDIDAS
jasra LFTAS DADAS DE BAIR

FRECUENCIA DE F/

‘GENERAR INFORME

ii INVENTARIO

INFORMES

TIPO DE INFORME RECUENTIA DE FALCAS

DESDE | 15/10/2012
HasTa [15/1172017 |

‘GEMERAR INFORME

ii INVENTARIO

8
¢
11708 5 i
11008 3 3
11R04 2 21
1108 z o]

'9"\@ ';»é?’ '\_89}" .,'\@@

ACEPTAR
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DETALLE DE FRECUEMCIA DE FALLAS

- r
ié INVENTARIO

HERRAMIENTA OPERARIO FECHA TIPO DE FALLA
11T0B-10 PEPITO PEREZ 27/02f2012 Falla mal uso
11T0E-15 MARIABONITA  30/07/2012 Desgaste
11708-22 JUANCARLOS  16/10/2012 Falla baja
RAMIREZ calidad

ACEPTAR

ACEFTAR




I

ia INVENTARIO

i_a INVENTARIO

B
74
‘]
11708 5 3'
1108 3 34
11R04 2 i-
11W08 7 o

& & & &

[ .\;ig
ACEPTAR

TIPO DE INFORME |

INFORMES

DESDE
HasTa [15/11/2012 ]

GEMERAR INFORME

i

ia INVENTARIO

INFORMES

ia INVENTARIO

TIPO DE INFORME v,
NVENTARIO CANTIDADES
NVENTARIO COSTOS
RECUENCIA DE USO
DESDE | HERRAMIENTAS PERDIDAS
jasra | FTAS DADAS DE BAIR

RECUENCIA DE FALLAS
HTAS GAST/

JAS POR OPERARIO

‘GENERAR INFORME

DESDE | 15/10/2012
HasTa [15/1172017 |

‘GEMERAR INFORME

I

i‘a INVENTARIO

ERRAMIENTAS GASTADAS POR OPERARIO
3

25
HTA

PERITO 3 e

PEDROPEREZ 1 15

MARIABONITA O 1

05

0

PEPITO PEPRO MARIA

ACEPTAR
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ANEXO B. Manual de usuario.

SOFTWARE DE GERENCIAMIENTO DE HERRAMIENTAS PARA LA LINEA
METALMECANICA DE LA EMPRESA INDUSTRIAS FALCON S.A.S

UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
FACULTAD DE INGENIERIAS FiSICO — MECANICAS
ESCUELA DE INGENIERIA MECANICA
BUCARAMANGA

2013
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INTRODUCCION

El adecuado funcionamiento del software va de la mano con la informacién que se
ingresa al sistema, este manual permite describir el Software Gerenciador de
Herramientas para la Linea Metalmecanica de Industrias Falcon S.A.S,
especificando detalladamente los requerimientos y las tareas que realiza cada
moddulo de manera sencilla y grafica, de tal manera que el software le permita al
usuario realizar de manera rapida y organizada cada tarea que anteriormente

realizaba de forma manual.

EL manual especifica los requerimientos que debe tener el programa para que
funcione correctamente, muestra la interfaz de cada uno de los modulos del
software y los campos que se deben ingresar para que este funcione de la mejor

manera.
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1. REQUISITOS PARA LA INSTALACION

A continuacién se describen las caracteristicas y requisitos minimos de Hardware

y Software para soportar la aplicacion del software Gerenciador de Herramientas.

1.1 REQUISITOS DE HARDWARE

- Procesador: Intel dual core 1,5 GHz o superior

- Memoria RAM: 1GB (Gigabytes) o superior

- Espacio en Disco Duro: 10 GB de espacio o superior

- Resolucion de pantalla: 1280 X 960 pixeles o superior.
- Impresora: para la generacion de reportes.

- Conexion a internet: minimo 512 Kbps o superior.

1.2 REQUISITOS DE SOFTWARE

- Sistema Operativo:

Windows 98 SE, Windows 200 SP3, Windows server 2003, Windows XP Service
Pack 2 o superior.

- Software Adicional:
o Firefox 13.0.1 o Google Chrome

° Java 6.0

1.3 INSTALACION DE LA APLICACION GERHERFAL

No hay necesidad de instalar la aplicacion en un computador de escritorio o
laptop, debido a que la base de datos y el programa se encuentran en un servidor,
solo es necesario tener internet, un usuario y contrasefla para acceder al

programa.
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2.

FUNCIONAMIENTO DE LA APLICACION

2.1 FUNCIONES DE LOS BOTONES DE LA APLICACION.
Icono Nombre Funcion
Permite filtrar los datos que se estén mostrando en el
Q Buscar
momento de acuerdo con una palabra clave.
- Permite hacer un nuevo registro de acuerdo con la

El | Nuevo o .

aplicacién donde se encuentre el usuario
Descargar a Permite descargar la tabla o informe que se esté
| Excel visualizando.
E | Imprimir Permite imprimir la informacion que se esté visualizando.
) Este boton permite el ingreso de varios items de una

Agregar items _ _
misma herramienta.

L4l | Modificar Permite modificar la informacién que se esté visualizando
Permite gestionar acciones con los items, por ejemplo,

IE} | Procesar visualizar los prestamos actuales por operario o las
capacitaciones del mismo

- Permite observar la informacion completa del item que

L2 | Detalles ]
esté tratando.

Ll | Eliminar Permite eliminar el registro hecho.

Fuente. Autores.

2.2

INGRESO AL PROGRAMA

Para ingresar al programa se abre un navegador de internet, en este caso Mozilla

Firefox, y se ingresa la direccion de la pagina destina para ejecutar el software. A

continuacion se observa la ventana de ingreso, la cual solicita nombre de usuario y

contrasefa para tener acceso a los moédulos.
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Figura 75. Ventana de ingreso
WI i Falcon

€ @ falcon easydev.co/index/inde ¢ || By~ Goog Al ¥ A B~

user name:

INDUSTRIAS
FALCON Password:

Al ingresar, el programa muestra los modulos dependiendo del administrador y la
seguridad del sistema. El software cuenta con diez modulos, Inicio, Admin,
Almacén, Inventario, Configuracion, Operarios, Informacion Técnica, Informes,
Céalculos y ayuda.
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Figura 76. Interfaz inicial GERHERFAL

x'.\ [ Falcon x! [ Falcon

’ [ Falcon
-

€ [ falcon.easydev.co

Inicio Admin~ Almacen = Inventario =

Falcon

L]

B Alarmas de inventario

Kennametal | A4G0405M04LI0BGMP
0801A4G04

L]

+Ver todos +

x! [ Falcon

Canfiguracion =

x!D Falcon "/’ Falcon

Informacian tecnica~ Informes Calculos

=Y Alarmas prestamos

2013-05-06 | A4GO405MO4LISGMP

Bienvenido

Herramienta A4G0405MO04UDBGMP fue prestada a Ramiro Meneses

2013-05-06 | A4GI40SMOSLI0SGHMP
Herramienta A4G0405M04U08GMP fue prestada a Israel Perez

+%er todos +

Bienvenido

INDUSTRIAS FALCON, TECNOLOGIA E INNOVACION AL SERVICIO DE LA INDUSTRIA

Figura 77. Ingreso y Modulos de GERHERFAL

<

A

User name or password is wrong

,, l

i

adrinistrador

‘ Almacen

Inventario

Configuracion

‘ Operarios

Informes Calculos

| Informacion Tecnica

El programa para que funcione adecuadamente necesita de unas variables que se

deben ingresar primero que otras, por lo tanto es necesario como primer paso

ingresar al modulo Configuracion, el cual presenta 7 submodulos que se deben

mirar e ingresar las entradas requeridas.

203



2.3  MODULO CONFIGURACION

Este mddulo contiene la mayoria de entradas para que el sistema funcione
correctamente, presenta 7 submddulos: Tecnologia, Tipo de herramienta,

Accesorios, Operacion, Nomenclatura, Material, Aplicacion, Forma, Tamafo.

Figura 78. Mddulo Configuracion

S

(' falcon easydev.co

fa |C on Inicio Adrmine Almacen Inventario~  Configuracion>  Operariog Informacian tecnica = Infarmes Calculos Bienvenido o

Tipo Herramienta

ACCESONDS

Operacion

INDUSTRIAS
Nomenclatura c
Material
Aplicacion

Forma

Tamafio

2.3.1 Tecnologias. Muestra los diferentes tipos de tecnologias que la empresa
presenta en el &rea de mecanizado, en las cuales se van a utilizar herramientas de
corte. En este submodulo se muestran diferentes acciones que se pueden realizar
en las tecnologias, en la parte superior derecha se puede buscar e ingresar
nuevas tecnologias, ademas tiene la opcién de imprimir el listado o enviar a un

documento de Excel si es necesario.
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Figura 79. Submaddulo Tecnologias

r G —— — ~—— e .
« =

c falcon.easydev.co/inventario/tecnologias

Falcon

(]
= Listado Tecnologias Q @_B
Nombre Acciones
Torno 7 =
Fresadora @

10 [v] Mostrando Registros 1- 3 de 3

Ademas en cada tecnologia se pueden realizar acciones como editar, ver detalles
y eliminar.

Para ingresar una nueva tecnologia se da en la opcién nuevo, e inmediatamente el

software muestra otra ventana donde se ingresa el nombre de la tecnologia y se
guarda.
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Figura 80. Ingresar Tecnologia.

[T otcon + o s ot

& | @ falcon easydev.co/inventaria/tecnalagias e | |- Googie P+ A& B-

falcon Inicio Admin~  Almacen~  Inventario~  Configuracidn~  Operarios Informacion tecnica=  Informes  Caleulos Bienvenido

Agregando Tecnologias

Mombre:

Guardar Cancelar

2.3.2 Tipo de herramienta. En este submaodulo se ingresa el tipo de objeto que
hace parte en el mecanizado de piezas, por ejemplo: herramienta,
portaherramientas, etc. Al igual que las tecnologias muestra el listado y permite

realizar acciones.
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Figura 81. Tipo de herramienta

[ Firetor | g
€

falcan.easydev.co/inventaria/tipaherramienta

~ = B" 199g1€
falcon Inicia Adrmin~

Pl ¥ fi B~

Almacen~ Irventario =

Configuracion>  Operarios=  Informacion techica~ Informes Calculos

Bienvenido 5]

Listado Tipo Herramienta

Acciones

sigla nombre

+ Estado
Herramienta de corte

Activo

2 Porta herramigntas Activo W

10 E Iostrando Registros 1- 2 de 2

Figura 82. Agregar tipo de herramienta

MI } Falcon + oo
€ | @ falcon easydev.co/inventario tipol c| 8- ¥ A B

Configuracion -

Agregando Tipo Herramienta

sigla

nombre:

| oading.. Cancelar

2.3.3 Operaciéon. En este submédulo se especifican las operaciones que realizan

las diferentes tecnologias, describiendo brevemente que realiza cada operacion.
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Al igual que los anteriores submaodulos permite realizar acciones si el usuario las
requiere.

Figura 83. Operaciones

Il teon + locsnito et ]
€ | @ falcon.easydev.co/inventario/ operacion e |- Googte Pl Y & B

falcon Inicio Admin  Almacen~ MIIE: Operaring nformacien techica=  Informes

Calculos

= Listado Operacion Q el -
Nombre Descripcion tecnologia Estado Acciones
Rosca La seccion del filete de este tipo de rosca tiene forma cuadrada o rectangular, se utiliza fundamentalmente para Torneado  Activo m
Cuadrada la construccion ce husillos y no esta normalizaca
Refrentado La operacian de refrentado consiste en un mecanizado frontal y perpendicular al eje de 1as piezas que se Torneado  Activo @
realiza para producir un buen acoplamienta en el montaje posterior de |as piezas tormeadas
Cilindraco El cilindrado s puede hacer con 1a pieza al aire sujeta en el plato de garras, si es corta, 0 con la pieza sujeta  Taladrado  Activo ﬁ
interno entre puntas v un perra de arrastre, o apoyada en luneta fija o movil si la pieza es de grandes dimensiones y
peso.
Cilindraco Esta operacion consiste en el mecanizado exterior o interior al gue se someten las piezas que tienen Taladrado  Activo @
externo mecanizados cilindricos

10 [»] Mostranco Registros 1- 4 de 4

Para ingresar una nueva operacion se ingresa a nuevo e inmediatamente aparece
una venta en la cual hay que llenar los espacios de tal manera que la informacion
sea completa. Los datos son el nombre de la operacion, descripcion, imagen, y

tecnologia en que se realiza esta operacion.
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Figura 84. Ingresar Operacion.

(G Foicon + = ]

& | @ falcan.easydev.co/inventario/operacion c|[B- Google Pl ¥y & D~

falcon Inicio Admin=  Almacen=  Inventario  Configuracion~  Operarios=  Informacion tecnica=  Informes  Calculos Bienvenido

Agregando Operacion

Mormbre: Rosca Whitwort

Descripcion flancos de Ios filetes es de. ~
55° las crestas y os fondos -
son redondeados

Imagen C\USErS\ADMIN\DDEum

tecnologia. Torneadn [=]

Guardar

2.3.4 Nomenclatura. Este submodulo es importante ya que se ingresa cada uno

de los caracteres de los cédigos con los cuales los fabricantes especifican cada
una de las caracteristicas de las herramientas, y ademas permitira ubicar de

manera mas sencilla la herramienta.

Para ingresar la nomenclatura, el sistema requiere el nombre de la nomenclatura,
una letra, y una imagen que ayude al usuario conocer caracteristicas de la

herramienta.
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Figura 85. Nomenclatura.

= Listado Nomenclaturas a gep s
Nombre nomenclatura Estado Acciones

PH Inngitud M M Artivi ;s = B
Talla de vastago 2525 Activo 7 ?T
PH lado R R Activa ;s X b
PH lado inserto S s Activo ;s = 0
PH sostener N Activo ;s = oo i
Lado Derecho = Activo ;s =X b
Disefio rompevirutas K K Activo 7 ?T
Identificacion talla M ™ Activa ;s =X B
Estilo Insero G G Activo ;s = 0
Tamafo 3 3 Activo s ® o

2 3 M [ 10 |z| Wostrando Registros 1- 10 de 22

Figura 86. Ingreso de nomenclatura

{_iFalcon

€ falcon.easydev.co/inventario/nomenclaturas ¢ 8- e 2 & & B-

Agregando Nomenclaturas

Nombre:

nomenclatura;

tabla

210



2.3.5 Aplicacion. Este submoddulo muestra informacion de la aplicacion de la
herramienta en la pieza, ingresando el tipo de acabado que la herramienta realiza.

Figura 87. Aplicacion

e [ — T =
€ | @ falcon easydev.co/inventario/aplicacion | |B- coote Ll 3 A& B~

Configuracion -

= Listado Aplicacion

Nombre Estado Acciones

Deshaste Activo w
Acabado Medio Activo W
Acabado Fing Activo M

10 [¢] Mostrando Registros 1- 3 de 3

Powered By EasyDev

2.3.6 Forma. Este submdédulo muestra las diferentes formas de las herramientas
de corte dependiendo de la aplicacion en que se use. Para ingresar las formas el
sistema requiere el nombre de la forma y una sigla, esta ultima se utilizara en el
codigo de la herramienta de tal manera que se conozca la informacion de la

herramienta facilmente.
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Figura 88. Forma de la herramienta

[ ron [ R S —, - =

L3 falcon.easydev.co/inventario/forma & | [B- Googie o8 & B-

falcon Inicio Admin~ Almacen~ Inventario~  Configuracion~  Operarios Informes Calculos

= Listado Forma Q =g
Sigla Nombre Estado Acciones
N Paralelogramo Activo ;s ®
5 Cuadraca ACtiv s = of
WY Hexagonal 80* Activo | ya T I

10 |z| MWostrando Registros 1- 3 de 3

2.3.7 Tamafo. Este submodulo muestra los diferentes tamafios que pueden

tener las herramientas, clasificandolos con una sigla que el fabricante suministra.

Figura 89. Tamafio de la herramienta

= Listado Tamafio Q NERES

sigla Estado Acciones

) e
Bl Activo >
4 Activa s = om
3 Activo ;s = 0B
2 Activo > P on 1
1 Activo ;s = om0
o8 Activa s = 0om
o4 Activa s = om
03 Activo s = 0w
54 Activo > P on

2 M w10 [x] | Mostrando Registros 1- 10 de 11
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2.4 MODULO ALMACEN

En este modulo se crea un almacén virtual que permitira al usuario ubicar las
herramientas de manera facil, contiene 4 submaddulos: Almacén, Estante, Bandeja,

Préstamos.

Figura 90. M6dulo Almacén

M’I _i Falcon @M
(- falcan easydev.co C E]- gle P ‘ 'ﬁ D'

Almacen

Estante
Bandeja

Prestamos

Bienvenido

Industrias falcon, Tecnologia e innovacidn al servicio de la industria

2.4.1 Almacén. Permite ingresar los almacenes que se tienen en la empresa,
ejemplo: Torno, Fresadora, Taladro, etc. Al igual que los anteriores modulos

permite realizar acciones de acuerdo a lo que el usuario necesite.
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Figura 91. Submddulo Almacén.

— H ¥ | 3

= Listado Almacen Q fep o

nhombre Estado Acciones

Taladrado Activa /s = 8

Fresado Activo B 1

Tormneado Activa /s = 8
W K1 W w10 [7]| Mostrando Registros 1- 3 de 3

2.4.2 Estante. [Este submodulo permite ingresar o ver los estantes que

pertenecen a cada almaceén.

Figura 92. Submaodulo Estante

€& | @ falcon.easydev.co/inventario/ estante & | |B - Googi: 2 3 & B~
= Listado Estante Q
nembre almancen Estado Acciones
Estante 11 Taladrado Activa = o0on
Estante 12 Taladrado Activo VR
Estante 13 Taladrado Activo s = om0
Estante 14 Taladrado Activo VT
Estante 15 Taladrado Activo s 2 8 |
Estante & Fresado Activo s = om0
Estante 7 Fresado Activo VT
Estante & Fresado Activo s 2 B
Estante 9 Fresado Activa s = om0
Estante 10 Fresado Activo VT
(1] 1] 1 2 M L) 10 |z| Mostrando Registros 1- 10 de 13
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Para ingresar un estante, se da en la opcion nuevo e inmediatamente abrira un
venta la cual requiere de 2 entradas, el hombre del estante y el almacén al que

pertenece.

Figura 93. Ingresar Estante

=181 x]

Archiva  Editar  Mer Historial Marcadores Ayuda

‘ {_iFalcon

- ‘Q“wagie V. i ﬁ t v

(- Falcon. easydev.cofinventario

Agregando Estante

nombre:

almacen: Seleccione opcidn ;l

¥ nUEvo Guardar Cancelar

2.4.3 Bandeja. Muestra la lista de bandejas que pertenecen a cada estante, en
cada estante se almacenara las herramientas dependiendo de las medidas que
tenga. Para ingresar una bandeja se selecciona nuevo e inmediatamente aparece
otra ventana, que requiere de entradas tales como: cddigo, largo ancho y el

estante al que pertenece.
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Figura 94. Bandejas

= Listado Bandeja Q Bt
cadigo Largo Ancho Estante Estado Acciones
Fa 7 7 Estante & Activo [, = 8
- 7 7 Estarte & Activo s R b
F6 7 7 Estante &6 Activo TTT
rs 7 7 Estante Activo s % b
Fa 7 7 Estante & Activo [, = 8 =
- 7 7 Estarte Activo [, = 8
= 7 7 Estarte & Activo s R b
F1 7 7 Estante & Activo TTT
1 7 7 Estante 5 Activo TTT
2 7 7 Estante 5 Activo [, = 8
WMo 23 M w10 [=]| Mostrando Registros 1 - 10 de 23

Figura 95. Agregar Bandeja

Agregando Bandeja

Codigo:
Largo:
Ancho:

Estante: Seleccione opcion =

Cancelar
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2.5 MODULO INVENTARIO

En este modulo se tendrd control de los elementos que se encuentran en el
almacén, presenta 4 submaodulos: Inventario, Herramientas, Portaherramientas,

items.

Figura 96. Modulo Inventario

l-m%[ Falcon o C=ad >
& falcan easydev.co ¢ 8- 2 ¥ & B-

Inventario »

Inventario

Herramientas

Portaherramienta

-@ e

Bienvenido

Industrias falcon, Techologia e innovacion al servicio de la industria

2.5.1 Herramientas. Este submodulo muestra la lista de las herramientas que se
encuentran en el almacén, incluyendo las caracteristicas y condiciones de

operacion, de tal manera que el usuario tenga la informacion a la mano.

Para ingresar una herramienta se ingresa a nuevo y el sistema muestra las
entradas requeridas, cada entrada es importante ya que las salidas dependen de
la informacién que se ingrese. Los campos requeridos se clasifican en basicos,

clasificacion, condigo y configuracion.
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Figura 97. Submaddulo Herramientas

’ [ Falcon x'.‘ [ Falcon x! [ Falcon x! [ Falcon x! [ Faleon x’ [ Falcon X _
-

C [ falcon.easydev.co/inventario/herramienta T =
Falcon Inicio Admin~
-]
= Listado Herramienta Q Qe
Marca cﬁdigo de pedido Cﬁdigo de fabricante Portaherramienta Acciones
Santhvik INEQE00 N15114094308G PH ranurada Sv w  ®
kennametal INEQ120 NG3MADORK PH rosca cuadrada w ®
Kennametal INEQ1 16 A4GO405MO4U08GMP Porta H ranurado Ad w %
Sarety INEQT11 WNMGOB0408M55625 PortaH perfil W w %
Kennametal INEQ105 COMTOITI0BMYY PortaH perfil C w %
Kennametal INECHT 01 VNG TR0AD4K Porta H perfl v e B
10 E| Mostrando Registros 1- 6 de &
&« C 0O falcon.easydev.co/inventario/herramienta ‘T,:L' =

Falcon Inicio Admin*  Almacen~ nventario Conii g s Informacian tecnica>  Infort

[

Agregando Herramienta

m

Basicos

Marca:

Imagen: | Seleccianar archiva | MO %€ ha selectionado ningun archivo

Descripcian:

Precio:

Clasificacion

L]

Portaherramienta: Seleccione opcian

Cperacion: Seleccione opcian
Ranurado y Tronzado
Perfilado
Fresaco Plano

m
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El modulo de herramienta presenta otra accion que es items, en esta opcion el
sistema permite ingresar el nimero de herramientas del mismo tipo que ingresan

al almacén y las que ya se han usado o finalizado su ciclo.

En los items se muestra la lista de herramientas que han estado o estan en el
almaceén, permitiendo al usuario tener control de todas las herramientas, para
ingresar items de da en la opcion nueva y el sistema mostrara otra ventana que le
indicara cuales entradas se deben llenar como: Espacios utilizados, herramienta,

almacén, estante, bandeja, proveedor y existencia.

Figura 99. Lista de items para cada herramienta

WI Falcon + Slal
€ | @ falcon.easydev.co/inventario/herramienta/menulateral/id/5 c| 8- ¥ A B-

Vv Items

= Listado Item

herramienta Pro\/eedor existencia Estado Acciones
Kennametal2 Representaciones Jorge Hernandez Dada de baja Activo m
Kennametal2 Representaciones Jorge Hernandez Dala de baja Activo @
Kennametal2 Representaciones Jorge Hernandez En almacen Activo m
Kennametal2 Representaciones Jorge Hernandez En almacen Activo @
Kennametal2 Representaciones Jorge Hernandez En almacen Activo m

10 [] Mostrando Registros 1- 5 de 5
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Figura 100. Agregar item

I Fotcon & =
€ falcan.easydev.co/inventario/herramienta/menulateral/id/5 e 8- 28 A& B~

v Items

Agregando Item

Espacios utilizados:

herramienta Seleccione opcian [~]
almacen: Seleccione opcion [~
estante: | Seleccionar almacen [~ 2
bandeja: = Seleccionar estante =
proveedor, Seleccione opcian [~]
existencia Seleccione opcian [~
Guardar Cancelar

2.5.2 Portaherramientas. En este submodulo se ingresan los portaherramientas,
con las caracteristicas que tienen. Para ingresar un portaherramientas se da en
nuevo, y el sistema muestra una ventana donde se especifican las caracteristicas
que deben tener los portaherramientas. Estas caracteristicas es dividen
dependiendo de los que se requiera, basicos, clasificacion, coédigos vy

configuracion.
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Figura 101. Portaherramientas

|

€& | @ falcan.easydev.co/inventario/portaherramientas

Falcon

Info

nacion tec|

falcon Inicio Admin =

= Listado PortaHerramientas Q gElN - -
Cadigo
del Ccédigo del Tipo
Nombre  Marca pedido fabricante Existencia Almacen Estante Bandeja Herramienta Proveedor Estado Acciones
PHrosca  Kennametall INEQ223  NSR2526M3  En Torneado Estante 10 2 Parta Representaciones  Activo @
cuadrada almacen & herramientas  Jorge Hernandez
Ing 236 Safety ING234 08 En Torneado Estante 2 2 Parta Representaciones  Activo @
almacen 5 herramientas  Jorge Hernandez
wre sdfw 1223s cA4 En Torneado Estante 15 2 Porta Alr imetan Activo @
almacen & herramientas

10 [=] Mostrando Registros 1- 3 de 3

Figura 102. Agregar Portaherramientas

= n gr n e n g o g S
« =

C | [3 falcon.easydev.co/inventario/portaherramientas

Falcon Inicio Ardrnin ~

L]

Agregando PortaHerramientas

n

Basicos
Mormbre:
Marca:
Imagen; [ Seleccionar archivo | MO 98 ha seleccionaco ningun archivo
Existencia: Seleccione opeion [=]
Proveedar: Seleccione opcian [=]
Clasificacién
Tipo Herramienta: Seleccione opeion [=]
Tecnologia: Seleccione opcidn E
Forma: Seleccione opeion [=]
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2.5.3 items. Este submodulo tiene las mismas caracteristicas que en los items
de las herramientas, permite ingresar herramientas nuevas y ubicarlas en el
almaceén, se muestra el estado en que se encuentran, ademas este submadulo
presenta una accidn que es agregar items, ayudando al usuario a ingresar

herramientas de manera mas facil.

Figura 103. Lista de items general

= g  gor g g o g S

<« € [1 falcon.easydev.co/inventario/item =

Falcon Inicio Admin~  Almacen~  Inventario  Configuracian - Infarmacion tecnica~  Informes  Calculos Biervenido

L]

= Listado Item c BEERSE
herramienta codigo interno proveedor existencia Acciones
Kennametal - 0801C09 1308326 Representaciones Jorge Hernandez En almacen @
Kennametal - 0601C09 1305325 Representaciones Jorge Hernandez En almacen m
Kennametal - 0601C09 1305324 Representaciones Jorge Hernandez En almacen m
Kennametal - 0801C09 13055325 Representaciones Jorge Hernandez En almacan ﬁ
Kennametal - 0G01C03 1305322 Representaciones Jorge Hernandez En almacen ﬁ
Kennametal - 0G01C03 1305321 Representaciones Jorge Hernandez En almacen ﬁ
Kennametal - 0601C09 1305320 Representaciones Jorge Hernandez En almacen m
Kennametal - 0601C09 1305319 Representaciones Jorge Hernandez En almacen m
Kennametal - 0601009 1305316 Representaciones Jorge Hernandez En almacen m
Kennametal - 0G01C03 1305517 Representaciones Jorge Hernandez En almacen ﬁ

2 3 4,5 68 7 & 8 10 M ] 10 E Mostrando Registros 1- 10 de 134

2.5.4 Inventario. En este submodulo se muestra el almacén que fue creado
anteriormente en el médulo almacén, aqui se visualiza como es la organizacion
del almacén y la ubicacion de las herramientas. Para visualizar cada parte del
almacén, se da clic en estante que se quiere ver y luego en la bandeja, de tal

manera que se visualice cuentas herramientas se encuentran en cada bandeja.
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Figura 104. Almacén virtual

= Listado almacenes
Almacen Torneado Almacen Fresado Almacen Taladrado
Cantidad de Cantidad de Cantidad de
o estantes: & o estantes: & o estantes: §
o herramientas: 20 o herramientas: 0 o herramientas: 0
o porta-herramientas: 3 o porta-herramientas: 0 o parta-herramientas: 0
Estante 1 Estante & Estante 11
Estante 2 Estante 7 Estante 12
Estante 3 Estante & Estante 13
Estante 4 Estante 9 Estante 14
Estante 5 Estante 10 Estante 18

Figura 105. Bandejas del Almacén

€& | @ falcan easydev.ca/inventario/estante inventario/estante_id/1 | [B- coogte Pl & B-

€ Estante - Bandejas

Estante 5
Sl Bandeja 2 llenado 6.1224489795918%

7
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2.6 MODULO OPERARIOS

En el modulo operarios se encuentra informacion referente a cada operario de la

planta, se divide en 3 submaddulos: Cargos, Operarios, capacitaciones.

Figura 106. Modulo Operarios

[ Frefox ™~ - + (=il >
€)@ faconcamderco ¢|[8- £ % & B-

falcon Inicio

Cargos
Operarios

Capacitaciones

Bienvenido

Industrias falcon, Techologia e innovacion al servicio de la industria

En el submédulo cargos se ingresa la informacion de los diferentes trabajos que

los operarios realizan en la planta.

En el submodulo operarios se encuentra la lista de operarios con informacion
referente a ellos, ademas permite tener control de las herramientas, ya que en el
momento de un préstamo se tiene informacién del operario que adquirid la

herramienta.

En el submdédulo capacitacion se encuentra los diferentes cursos o estudios que

han realizado los operarios, y describe de qué se trataba esa capacitacion.
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2.6.1 Cargos.

Figura 107. Cargos de la planta

M&g@l i Falcan

€ @ falcon.easydev.co/talentohumano//cargo

falcon

Operarios ~

= Listado Cargos

Nombre Estado Acciones
Tornero Activa @
Ingeniero Activo M

10 [x] Mostrando Registros 1- 2 de 2

Powered By E

2.6.2 Operarios.

Figura 108. Lista de operarios

Iﬂﬂ&l “iFalcon

(- falcon.easydev.co/talentohumano/operarios

Operarios ~

= Listado Operarios Q gER-C
Nombres Apellidos Cédula Ubicacion Cargo Estado Acciones
Leonel Ramirez 5945382 torno 1 Tornero Activo

Rarnira Meneses 5957123 Torno 2 Ingeniero Activa

10 [¥] Mostrando Registros 1- 2 de 2

Powered B
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Figura 109. Agregar operario

[ rrefox ™~ - +

€ falcon.easydev.co/talentohumano/operario:

Agregando Operarios

Nombres
Apellidos
Cédula
Uhicacion

Cargo! Seleccione opcion =

Cancelar

Guardar y nuevo

2.6.3 Capacitaciones.

Figura 110. Lista de capacitaciones

Listado Capacitaciones

Q Wel S
Titulo Institucion Descripcion Estado  Acciones
[
Clases de cilindradn interno SENA Artivo s R
Fresadn Plano SENA Cursn e fresado plano de 50 horas Activo s/ =
Tomeado CHC SENA Cursa general de 20 horas de mecanizada en tormnos CHC Activo s %

L W 1 M L) 10 |z| Mostrando Registros 1- 4 de 4
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2.7 MODULO INFORMACION TECNICA

Se encuentra informacion referente a los proveedores y fabricantes de las
herramientas, como ubicacion, catadlogos, nombres de contactos, facilitando al

usuario tener la informacion a la mano.

Figura 111. Modulo Informacién Técnica.

l%l " Falcon
€

falc

falcan.easydev.co

on Inicio Admin~ e e

Bienvenido o

Industrias falcon, Techologia e innovacion al servicio de la industria

2.7.1 Proveedores. Para ingresar proveedores, se entra a nuevo y se llena la

informacion necesaria para cada proveedor.
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Figura 112. Lista de Proveedores

& | @ falcan.easydev.co/talentahumana/prav

falcon Inicio Adrmin~

= Listado Proveedores Q BER o
Nombre Telefono web Nombre Contacto email contacto Estado Acciones
Representaciones Jorge Hernandez 3605697 www jorgehernadez.com Jorge Hernandez Alguien@corren.cam Activo " ? ]
Ar imetan 2323 http:Afweaimetan.com? Andrea Ramirez andrea uribegomail.com Activo “w ? '

10 [¢] Mostrando Registros 1- 2 de 2

2.7.2 Catalogos

Figura 113. Lista de catalogos

l-ﬂu&&&dl Falcon

€ falcon.easydev.co/talentohumano/proveedores/menulateral jproveedores_id/ 1

v Catalogos

= Listado Catalogos

Nombre Empresa URL Estado Acciones
Torneado Sandvik Sandvik wnw.Sandvik.com Activo m
MM » 10 [v] Mostrando Registros 1- 1 de 1

Paowered
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2.8 MODULO INFORMES

Este mdédulo es importante, ya que el usuario puede tener un control de las
herramientas que se han trabajo durante un periodo de tiempo (afio por afio), cada
informe representa informacién importante que le permitirA manejar costos y asi
disminuir las perdidas. Cada informe se puede importar a un documento de Excel

0 Si es necesario Imprimir.

Los informes que se encuentran son:

o Inventario de herramientas. En este informe se presenta una tabla con la
cantidad de herramientas que estan en el almacén, prestadas y dadas de baja,

permitiendo conocer y controlar el inventario constantemente.

o Herramientas gastadas. En este informe se presenta una lista de las
herramientas que han sido usadas por operario, ademas, se puede observar las
fechas de préstamo y devolucion. Con este informe es posible conocer de forma
permanente la cantidad de herramientas que esta gastando cada operario, con el

fin de identificar si algun operario malgasta las herramientas.

o Costos generales. Con este informe es posible determinar los gastos que se
han generado en la linea de metalmecanica por concepto de herramientas
gastadas y compradas. Para una mejor visualizacién del informe, se pueden filtrar

los datos por afio.

o Frecuencia de fallas. En este informe, es necesario seleccionar una
herramienta y el afio para el cual se necesita que sea generado el informe,
posteriormente, se presenta un gréafico en el cual se muestra el nimero de veces

gue la herramienta fallo por mes. A partir de este informe es posible evaluar cuales
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herramientas estan fallando constantemente para posteriormente evaluar la causa

del problema y solucionarlo.

o Frecuencia de uso. Para generar este informe, hay que seleccionar la
herramienta y el afio para el que se necesita el informe. Después de esto, se
presenta un grafico en el cual se muestra el nUmero de veces que se usé. Con
este informe es posible observar cuales herramientas son las mas usadas y de

esta forma mantener un stock mayor.

Figura 114. Informe Inventario de Herramientas

[MI i Falcon
(-

falcon.easydev.co/inventario/tecnologias/menulatera

Operarios nformacion tecnica~  Informes

v Inventario De

Helmamentas =  Inventario de Herramientas j

v Herramientas

X Search
Gastadas
Codigo del pedido  Marca Codigo del fabricante Cantidad en almancen Cantidad prestada  Cantidad de baja
v Herramientas 23e32d32 23e23 CA4C 1 0 b
Perdidas
INEQ222 Kennametalz  NG3MRK 3 0 2
INQ222 Kennametall  DO4M 4 0 1
INQ238 Kennametal WM 3 0 1

Showing 1 to 4 of 4 entries
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2.9 MODULO CALCULOS

Este modulo permite realizar el calculo del nUmero de herramientas a utilizar para
determinada operacion de trabajo, teniendo en cuenta los criterios de méxima

productividad y minimo costo.

Para realizar el célculo es necesario que el usuario introduzca algunas variables
de entrada, las cuales dependen de la operacion y las medidas de las piezas a

mecanizar.

Figura 115. Modulo Célculos

I o B e e e e s SR
6 ﬁ falcan easydev.co/inventario/calculos c B- Google yel ‘ ﬁ n.

fa |1:: on Inicio Admin= Almacen~ Irventario = Configuraciaon = Operaring = Infarmacion techica~ Infarmes Calculos

= Calculo de costos

Plaguita Seleccione opcidn E Tecnologia : operacion  SEIRCCIONE opcian E|
Coeficiente n - Seleccione apeion E Coeficiente ¢ Seleccione opeian E|

Humero ce piezas
Tiempo de cambio hta [min]

Costo htafhora [$/hora)

Diametro inicial [mm] Diametra final [mim]

Longitud [mm]

Calcular

En el primer paso se selecciona la herramienta a utilizar, la cual ya se encuentra

en el inventario con la informacion necesaria para el calculo.
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Figura 116. Seleccionar herramienta

[T e

[ — Y S
6 falcan.easydev.co/inventano/ calculos @ B. p l’ ﬁ‘ nv

Calculos

= Calculo de costos

Tecnologia © operacion  SeIECCione opcian |Z|

Coeficier i 1
Kennametall - 08013
Kennametal - 030103

Mumero (23823 - 2382332

[z]  cosficientz ¢ Seleccione opricn— [+]

Tiempo de campio hta [min]

Costo htafhora [$/hora]

Diametro inicial [mm] Diametro final [mm]

Longitud [mi]

Calcular

En el segundo paso se selecciona la operacion a realizar, la cual se encuentra
especificada con la tecnologia.
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Figura 117. Seleccionar operacion

[ rirerox > [ + i
€ gle

falcon.easydev.co/inventario/calculos

falcon Inicio

Calculo de costos

Plaguita  Kennametal - 050103 E Tecnologia - operacion | Seleccione apcian

Seleccione opcion

Coeficiente n - Seleccione opelan Coeficiente ¢ | Selecciofresada
Fresado plano
Torneado
Mumera de piezas

Cilindrado externo
Cilindrada interno
Cono

Ranuracda

Fosca whitworth
Rosca metrica

. . Fiosca cuadrada
Diametro inicial [rmrm]

Tiempo de cambio hta [min]

Costo htahora [$/hora]

Diarmetromrr=r

Langitud [mrn]

En el tercer paso se selecciona el coeficiente n, el cual depende del material de la

herramienta y el material de la pieza, en la tabla 1, se muestra los valores de los

coeficientes los cuales se encuentran almacenados en el sistema.

Figura 118. Seleccion coeficiente n

| Falcon

Bl S — o WS
€ v.co/inventario/ calcula ¢ 8- P ¥ & B-
falcon

= Calculo de costos

Plaguita  Kennametal - 0801w08 [=]

Tecnologia : operacian | Cilindrado externo E

Coeficiente n

‘ Coeficiente ¢ | Seleccione opcidn

Numern de pigAcere rapide (herramianta)
A

cern

Tiempo d Fundician
Latan

Costohty  -obre
Alurinia

Maral duro (herramiania,
Diametro inicis

Diametro final [mm]

Fundician
Laongitud __Alurminia
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Figura 119. Coeficiente C

Inicio Adrmin = Almacen = Inwentario - Caonfiguracion - Operarios =

Infarmacion tecnica - Infarmes Calculns Bienwenida

= Calculo de costos

Plaguita Kennametal - 0801W/08 El Tecnologia : operacion  Cilindrada externo El
Coeficiente n | Acero [7] Coeficiente £ § Selecrinne oprion [l
Seleccione opcion
MUmero e piezas \Acerg rapide (harramienia)
Aluminia
Tiempo ce cambia hta [min] Acero Al Garbono
Acera Al Miguel Cromao
Costa htafhaora [$hora) Anero Al Cramo Molibdeno

Acero Ni-Cr-Mo Baja Aleacion
Acero Inoxidshle

Metal durs (herramienta)
Alurninio

Diarnetra inicial [rmrm]

Langitud [rmrm]

Acero Al Niguel Cromo

Acero Al Croma Molibdeno
Acern Ni-Cr-tao

Acero Ni-Cr-Mo Baja Aleacion
Acero Inoxidahle

Hierro Fundido 170 Brinell
Hierro Fundido 183 Brinell
Hierro Fundido 207 Brinell
Hierro Fundido 215 Erinell

En el quinto paso se introducen valores los cuales dependen de la operacién que
se realice:

- En la primera casilla se encuentra el nimero de piezas en las que se
realizara la operacion.

- En la segunda se encuentra el tiempo de trabajo de la herramienta.

- En la tercera se encuentra el costo del minuto-maquina.

- En las siguientes casillas se encuentran las dimensiones de la pieza

iniciales y finales.
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Figura 120. Datos del mecanizado.

- T T T R, -
€ | @ falcon.easydev.co/inventario/ calculos c|[B- Googte Pl ¥y & D~

falcon Inicio Admin=  Amacen=  Inventario  Configuracion=  Operarios=  Informacion tecnica=  Informes  Calculos Bienvenido

= Calculo de costos

Plaguita  Kennametal - 0801W0E[~] Tecnologia * operacion  Cilindrado externo
Coeficiente n | Acero |z| Coeficiente ¢ | Acero Al Carbono |z|

Nurmero de piezas 10

Tiempo de cambio hta [rmin] 1

n

Costo hta/hora [$/hora] | 2000

Diametro inicial [mm] 60 Diametro final [rmm] | 40

Longitud [mm] 2000

Una vez llenado cada uno de los campos para el célculo, se selecciona la opcién

Calcular e inmediatamente aparecera una ventana mostrando los valores
calculados.

Los resultados que muestra son el volumen de remocion para cada pieza, el MRR
(Material Removing Rate), los valores de velocidad de corte que se deben utilizar
dependiendo del criterio, junto con el tiempo que se demora realizando esa

operacion y el numero de herramientas a utilizar.
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Figura 121. Calculo de herramientas

= Calculo de costos

Plaguita Kennametal-DED1WDEE| Tecnologia : operacion  Cllindrado externo E

Coeficiente n | Acero |z| Coeficiente © | Acero Al Carbono E

Numero de piezas 10
Tiempo de cambio hta [min] 1

Costo htashara [$/hora] 2000

m

Diametro inicial [mm] 60 Diametro final [mm] 40

Langitust [rmm] 2000

Volumen: 3141592.6535898
MRR: 540000

Criterio Velocidad de corte [m/min] Tiempo[min]  N° de plaquitas

N° total de plaquitas Costo Costo total N
Minima coste 298.38337986672 21.96 0.083308502934342 0.88308502934342 2643 2550330303 264832 550330303
Maxima product. 430.26029843762 3.66 0.52985101760605 9.2985101760603 12895.5309208182 128955.30926162
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ANEXO D. Plataformas de desarrollo

1. LENGUAJE DE PROGRAMACION PHP

Es un lenguaje interpretado del lado del servidor que se caracteriza por su
potencia, versatilidad, robustez y modularidad. Los programas escritos en PHP
son embebidos directamente en el cédigo HTML y ejecutados por el servidor web
a través de un intérprete antes de transferir al cliente que lo ha solicitado un
resultado en forma de cédigo HTML puro. Al ser un lenguaje que siguen la
corriente open source, tanto el intérprete como su codigo fuente son totalmente

accesibles de forma gratuita en la red.

Por su flexibilidad PHP resulta un lenguaje muy sencillo de aprender;
especialmente para programadores familiarizados con lenguajes como C, Perl o

Java, debido a las similitudes de sintaxis entre ellos.

Por supuesto, es un lenguaje multiplataforma; los programas funcionan igual sobre
diferentes plataformas, trabajando sobre la mayoria de servidores web y estando
preparado para interactuar con mas de 20 tipos de bases de datos.

En comparacion con otro tipo de tecnologias similares, PHP resulta mas rapido,

independiente de la plataforma y mas sencillo de aprender y utilizar.

Todas estas caracteristicas han hecho de este lenguaje uno de los que mayor
crecimiento ha experimentado en los ultimos afios, desde su aparicion en 1994. Es
de destacar especialmente la facilidad para la conectividad con sistemas gestores
de bases de datos a través de un gran numero de funciones especializadas, en
particular con el sistema gestor MySQL. Esa facilidad de conexion ha hecho que
PHP sea actualmente uno de los lenguajes mas utilizados para la generacién de
paginas dinamicas, no solo personales sino también portales de empresas y

organizaciones.
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Inicialmente disefiado para realizar poco mas que contadores y libros de visita de
paginas, en la actualidad PHP permite realizar una multitud de tareas utiles para el

desarrollo web. Por ejemplo, dispone, entre otras, de:

v" Funciones de correo electronico que pueden ser utilizadas para programar
completos sistemas de correo electrénico via web.

v" Funciones de administracion y gestion de bases de datos especificas para la
mayoria de gestores comerciales y funciones para conexiones ODBC (Open Data
Base Connectivity) con bases de datos en sistemas Microsoft.

v" Puede ser descargado gratuitamente en la pagina de Internet
(http://www.php.net).

v" Funciones de gestion de directorios y ficheros, incluso para la transferencia
mediante FTP.

v" Funciones de tratamiento de imagenes y librerias de funciones gréficas.

v" Funciones de generacion y lectura de cookies.

v" Funciones para la generaciéon de documentos PDF.

2. SISTEMA GESTOR DE BASES DE DATOS MYSQL

Es un sistema de administracion de bases de datos relacionales rapido, sélido y
flexible. Es ideal para crear bases de con acceso desde paginas web dinamicas,
para la creacion de sistemas de transacciones on-line o para cualquier otra
solucion profesional que implique almacenar datos, teniendo la posibilidad de

realizar multiples y rapidas consultas.

MySQL ofrece varias ventajas respecto a otros sistemas gestores de bases de

datos:
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v' Tiene licencia publica, permitiendo no solo la utilizacion del programa sino
también la consulta y modificacion de su codigo fuente. Resulta por tanto facil de
personalizar y adaptar a las necesidades concretas.

v' El programa esta desarrollado en C y C++, lo que facilita su integracién en
otras aplicaciones desarrolladas igualmente en esos lenguajes.

v Puede ser descargado gratuitamente de Internet (http://www.mysql.com)
haciendo uso de su licencia GPL.

v' Para aquellos que deseen que sus desarrollos basados en MySQL no sean
“codigo abierto” existe también una licencia comercial.

v’ MySQL utiliza el lenguaje SQL (Structured Query Languaje — Lenguaje de
Consulta Estructurado) que es el lenguaje de consulta mas usado y estandarizado
para acceder a bases de datos relacionales. Soporta la sintaxis estandar del
lenguaje SQL para la realizacion de consultas de manipulacion, creacion y de
seleccion de datos.

v Es un sistema cliente/servidor, permitiendo trabajar como servidor
multiusuario y de subprocesamiento multiple, es decir, cada vez que se establece
una conexién con el servidor, el programa servidor crea un subproceso para
manejar la solicitud del cliente, controlando el acceso simultdneo de un gran
namero de usuarios a los datos y asegurando el acceso solo a usuarios
autorizados.

v' MySQL dispone de un sistema sencillo de ayuda en linea, y de un monitor
que permite realizar todas las operaciones desde la linea de comandos del
sistema, sin necesitar ningun tipo de interfaz de usuario grafica. Esto facilita la
administracion remota del sistema utilizando telnet.

v Es portable, es decir, puede ser llevado a cualquier plataforma informatica.
MySQL esta disponible en mas de veinte plataformas diferentes incluyendo las
distribuciones méas usadas de Linux, sistema operativo Mac X, UNIX y Microsoft

Windows.
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v' Es posible encontrar gran cantidad de software desarrollado sobre MySQL o
que soporte MySQL. En concreto, son de destacar diferentes aplicaciones open

source para la administracion de las bases de datos a través de un servidor web.

Todas estas caracteristicas han hecho de MySQL uno de los sistemas gestores de

bases de datos mas utilizados en la actualidad.

3. ZEND FRAMEWORK

Es un recurso abierto para desarrollo de aplicaciones web y servicios usando
PHP 5.3+. Zend Framework usa cédigo 100% orientados a objetos y utiliza la
mayoria de las nuevas caracteristicas de PHP 5.3. La estructura de los
componentes de ZF es algo Unico; cada componente esta construido con una baja
dependencia de otros componentes. Esta arquitectura débilmente acoplada
permite a los desarrolladores utilizar los componentes por separado. A menudo se

refiere a este tipo de disefio como "use-at-will" (uso a voluntad).

4. SERVIDOR RACKSPACE

RackSpace Inc, es un compafiia de hosting de Tl con sede en San Antonio,
Texas, EE.UU. Permite alojar el software de tal manera que se pueda acceder en

cualquier equipo con acceso a Internet.
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