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Resumen

Titulo: Desarrollo de un sistema de informacion para la seleccion y gestion de herramientas de
torno y fresadora en los procesos de mecanizado del sector metalmecanico®

Autores: Daniel Torres Castro, Juan Esteban Olarte Paez™

Palabras claves: Sistema de informacion, mecanizado, herramientas de corte, seleccion de

herramientas, base de datos.

Descripcion: Este trabajo se basa en el desarrollo de un sistema de informacion orientado a la seleccion y gestion de
herramientas de corte utilizadas en los distintos procesos llevados a cabo en el sector metalmecanico, especificamente
en operaciones de torneado y fresado. La investigacion surge a partir de la problematica asociada a la seleccion
inadecuada de las herramientas, la cual se presenta, en gran medida, debido a la experiencia empirica de los operarios.

Esto ha generado errores como el desgaste prematuro de las herramientas y el aumento de los costos de produccion.

La metodologia utilizada se realiz6 por medio de la recopilacion de informacion proveniente de empresas del sector,
en donde se realizé un acompafiamiento durante algunos de los procesos llevados a cabo en dichos lugares, asi como
la obtencion de catalogos de fabricantes y normas internacionales, permitiendo la clasificacion de herramientas a partir
de su geometria, material, operacion y parametros de corte, una vez obtenida esta informacion se disefié una base de

datos estructurada y se desarrolld un software compuesto por varios modulos.

El sistema implementa un flujo secuencial, el cual permite al usuario una mayor comprension del sistema al momento
de seleccionar la herramienta adecuada. Como resultado se obtiene una herramienta digital que facilita la toma de
decisiones y reduce la probabilidad de un error. Esta solucion es aplicable a todo el entorno industrial, optimizando el

uso de recursos y promoviendo la adopcion de tecnologias digitales a este tipo de procesos.

* Trabajo de Grado
** Facultad de Ingenierias Fisicomecanicas. Escuela de Ingenieria Mecanica. Director: Isnardo Gonzales Jaimes.
Especialista en Ingenieria Mecanica. Codirector: Mario Alberto Olarte Péez. Ingeniero Electronico.
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Abstract

Title: Development of an Information System for the Selection and Management of Turning and
Milling Tools in Machining Processes within the Metalworking Sector”
Author: Daniel Torres Castro, Juan Esteban Olarte Paez**

Key Words: Information system, cutting tools, machining, tool selection, database.

Description: This work is based on the development of an information system aimed at the selection and management
of cutting tools used in various processes within the metalworking sector, specifically in turning and milling
operations. The research arises from the problem associated with the inadequate selection of tools, which largely
depends on the empirical experience of operators. This situation has led to errors such as premature tool wear and an

increase in production costs.

The methodology used was based on the collection of information from companies in the sector, through direct
observation and participation in some of the processes carried out in these environments. Additionally, manufacturers’
catalogs and international standards were analyzed, allowing the classification of tools according to their geometry,
material, operation, and cutting parameters. Based on this information, a structured database was designed, and

software composed of several modules was developed.

The system implements a sequential workflow that allows users to better understand the selection process when
choosing the appropriate tool. As a result, a digital tool is obtained that facilitates decision-making and reduces the
probability of errors. This solution is applicable to the industrial environment, optimizing resource use and promoting

the adoption of digital technologies in these processes.

* Degree Work
** Faculty of Physical-Mechanical Engineering. School of Mechanical Engineering. Advisor: Isnardo Gonzalez
Jaimes. Specialist in Mechanical Engineering. Co-advisor: Mario Alberto Olarte Paez. Electronic Engineer.
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Introduccion

En los diversos procesos de mecanizado, pueden surgir diversos errores como resultado del
uso inadecuado de las herramientas necesarias. Estos errores pueden manifestarse tanto en un
desgaste excesivo de las herramientas como en fallas durante el mecanizado de las piezas. Para los
procesos de mecanizado se debe realizar un disefo previo de la pieza que se desea fabricar, asi
como un estudio de las herramientas y procesos necesarios para obtener un producto final, es en
estos donde se pueden producir distintos tipos de fallas, considerando que desde hace ya varios
afios se ha venido trabajando con el sistema CAD/CAM, el cual permite mejorar este proceso,
debido a que en la etapa del CAD, “el disefiador o dibujante representa graficamente la pieza o el
producto en forma digital utilizando el software de dibujo y modelado so6lido realizando las
entidades como lineas, arcos, circulos, poligonos, elipses, entre otros”(Juan & Carrasco Garcia,
2006, p.76). Gracias a estos tipos de avances se ha logrado reducir el tiempo de desarrollo, asi
como aumentar la calidad de piezas y a su vez la creacién de nuevas, convirtiéndose en un gran
avance para la manufactura, debido a que “la construccion de piezas con geometrias complejas no
seria una realidad sin la introduccidon y desarrollo de las tecnologias de disefio y manufactura
CAD/CAM” (Erazo-Arteaga, 2022, p.300). El tnico inconveniente es que estos sistemas no
ayudan en la seleccion de los distintos tipos de herramientas para los procesos de mecanizado lo
cual sigue representando un problema en el proceso de produccion de dichas piezas.

La diversidad de herramientas disponibles en la actualidad, impulsada por avances
constantes en materiales, aleaciones y disefios, presenta un desafio para quienes buscan seleccionar
las mas adecuadas para las necesidades industriales. Esta diversificacion ha generado una amplia

gama de opciones, sin embargo, la falta de conocimiento previo sobre las ventajas y desventajas
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de cada herramienta puede llevar a depender en gran medida de las recomendaciones de los
fabricantes.

Ademas, la escasez de capacitacion especifica en este campo y la prevalencia de
conocimientos empiricos transmitidos por operarios anteriores han llevado a una disminucién en
la vida util de las herramientas, debido a que en ocasiones suelen existir mejores opciones de
herramientas para el mismo mecanizado. Debido a lo anterior, el proceso de disefio en CAD/CAM
se ha visto afectado en su eficiencia, cuando es un proceso demasiado costoso “la licencia del
software CAD/CAM oscila entre 6 y 25 millones de pesos dependiendo de las funcionalidades del
mismo” (Juan & Carrasco Garcia, 2006, p.80).

La implementacion de nuevas tecnologias es un proceso que se debe llevar a cabo durante
toda la vida til de una empresa. Por lo anterior, sin duda contribuira a mejorar esos procesos, asi
como a elevar la calidad del producto, puesto que la tecnologia puede formar parte de elementos
notorios como magquinaria o complejos industriales, asi como de documentos legales como
patentes, licencias o contratos. No obstante, también puede manifestarse como una habilidad o
destreza, e incluso como una practica arraigada en una "cultura tecnologica" dificil de definir
claramente (Lopez, 1983). Estas tecnologias, junto con una capacitacion adecuada, se veran
reflejados en los productos finales.

Para abordar esta problematica, se plantea el desarrollo de un software especializado en la
seleccion de herramientas para los procesos de mecanizado presentes en la industria colombiana.
El objetivo principal es mejorar la eficiencia y la precision de estos procesos, asi como garantizar
el uso adecuado de las herramientas, considerando tanto el tipo de material a mecanizar como el

tipo de mecanizado requerido.
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Este software busca proporcionar un entorno intuitivo que permita a los usuarios identificar
facilmente las herramientas mas adecuadas para cada tarea especifica. Al integrar datos sobre las
propiedades de los materiales, los requisitos de mecanizado y las recomendaciones de los
fabricantes, el sistema pretende ofrecer sugerencias personalizadas y basadas en datos para mejorar
la seleccion de herramientas.

Ademas de mejorar la eficiencia en la seleccion de herramientas, este software también
contribuye a la estandarizacion de los procesos de mecanizado y al desarrollo de mejores practicas
en la industria colombiana. Por lo anterior, se espera aumentar la calidad de los productos
manufacturados y reducir los costos asociados con el desperdicio de materiales y el tiempo de

produccion.
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1. Objetivos
1.1 Objetivo General
Desarrollar un sistema de informacion especializado que permita la seleccion y gestion de
herramientas de mecanizado para torneado y fresado, con el fin de mejorar los procesos
industriales del sector metalmecanico.
1.2 Objetivos Especificos

1. Identificar las distintas operaciones dentro de los procesos de mecanizado en torno y
fresadora en la industria metalmecanica. Incluyendo la caracterizacion de los procesos,
tales como avance, profundidad, velocidad en acabado y desbaste.

2. Disenar un software que, mediante el analisis de un back end, permita la seleccion
eficiente de las herramientas apropiadas para cada proceso de mecanizado.

3. Codificar un software que presente los siguientes modulos: Maquinas, herramientas de
corte, operaciones, materiales, informes e inventario; a partir de una base de datos
digital que permita una mejor gestion y la actualizacion del inventario.

4. Crear un manual, el cual ayude a la capacitacion del usuario, con el fin de estandarizar

el proceso de seleccion de herramientas.
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2. Marco tedrico
2.1 Estado del arte

En la industria metalmecanica contemporanea, la optimizacion de los procesos de
mecanizado ha impulsado el desarrollo de sistemas inteligentes orientados a la seleccion de
herramientas de corte y a la gestion eficiente de la informacion asociada a estos procesos. En este
contexto, diferentes investigaciones han demostrado que la integracién de multiples fuentes de
conocimiento en sistemas automatizados permite mejorar significativamente la toma de
decisiones, incrementando tanto la rapidez como la precision en la seleccion de herramientas
(Shabaev et al., 2020).

La evolucion hacia entornos de manufactura inteligente ha llevado a la implementacion de
sistemas capaces de analizar variables como el tipo de material, condiciones de operacion,
geometria de la pieza y caracteristicas de la maquina herramienta. Estos sistemas permiten
seleccionar herramientas auxiliares de manera automatizada considerando criterios técnicos y
operativos, lo cual representa una necesidad urgente en la produccion moderna, donde la eficiencia
y la reduccion de tiempos de disefio son factores determinantes (Balabanov et al., 2022).

Por otra parte, la gestion de la informacion relacionada con herramientas de corte ha sido
identificada como un elemento clave para mejorar la competitividad en la industria. La creacion
de bases de datos estructuradas facilita el almacenamiento, acceso y actualizacion de informacion
técnica, permitiendo un mejor control de inventarios y una adecuada seleccion de herramientas
segun el proceso requerido. Este enfoque contribuye a la reduccion de costos operativos, al

minimizar errores en la seleccion y evitar el uso inadecuado de herramientas (Gongalves, 2018).
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Asimismo, el desarrollo de software especializado ha permitido integrar reglas de decision,
modelos de seleccion y simulaciones de procesos de mecanizado. Estas herramientas digitales
ofrecen interfaces intuitivas que facilitan la interaccion del usuario con variables como velocidades
de corte, avances, profundidades de pasada y tipo de herramienta. Como resultado, se logra un
apoyo confiable en la planificacion de procesos, mejorando la calidad del producto final y
reduciendo el desperdicio de material (Ibarra, 2006; Orozco & Reyes, 2001).

En este sentido, el estado del arte evidencia una clara tendencia hacia la digitalizacion y
automatizacion de los procesos de seleccion de herramientas, integrando conceptos de
manufactura inteligente, bases de datos y sistemas expertos. Estas soluciones no solo mejoran la
eficiencia productiva, sino que también contribuyen a la seguridad operativa y al aprovechamiento
optimo de los recursos en entornos industriales.

2.2 Definicion de parametros en los procesos de mecanizado

El mecanizado es un conjunto de procesos de manufactura cuyo objetivo es dar forma a
una pieza mediante la eliminacion controlada de material, generalmente en forma de viruta. Este
proceso es fundamental en la ingenieria mecanica, ya que permite fabricar componentes con alta
precision dimensional y calidad superficial. Dependiendo del método empleado, el mecanizado
puede involucrar arranque de viruta, deformacion plastica o procesos combinados (Rodriguez,

Mecanizados, 2023).
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Figura 1.

Fabricacion de estructuras metalicas

Nota. La figura representa un centro de mecanizado, donde se puede observar las distintas
maquinas herramientas, tales como tornos y fresadoras. Tomado de Aeromaquinados,

Operaciones en la Fresadora, 2025.

2.2.1 Magquinas de mecanizado
Las méquinas herramientas (torno y fresadora) constituyen el elemento principal en los

procesos de mecanizado, ya que permiten generar los movimientos relativos entre herramienta y

pieza necesarios para el corte.
El torno es una de las maquinas mas utilizadas, en la cual la pieza gira sobre su eje mientras
la herramienta se desplaza de forma lineal, permitiendo la fabricacion de piezas cilindricas, conicas

o roscadas. Existen diferentes tipos de tornos, como los de cabezal fijo, cabezal mdvil, verticales
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y los de control numérico computarizado (CNC), estos tltimos ampliamente utilizados debido a
su precision, automatizacion y capacidad de produccion en serie.
Figura 2.

Torno mecanico industrial

Nota. La figura representa un torno industrial manual. Tomado de Loja do mecanico, torno

mecanico industrial, 2026.

La fresadora se caracteriza por el uso de herramientas rotativas multipunto, donde el
movimiento principal lo realiza la herramienta y la pieza puede desplazarse en multiples ejes. Este
tipo de maquina es ideal para la fabricacion de superficies planas, ranuras, engranajes y perfiles
complejos. Entre sus variantes se encuentran la fresadora vertical, horizontal y universal, cada una

adaptada a diferentes tipos de operaciones.
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Figura 3.

Fresadora universal

Nota. La figura representa una fresadora, herramienta ampliamente utilizada en los procesos de

mecanizado. Tomado de Cecamasa, fresadoras universales, 2026.

El taladro, por su parte, estd disefado principalmente para la generacion de agujeros
mediante una herramienta rotativa que avanza axialmente sobre la pieza, la cual permanece fija.
Ademas de perforar, permite realizar operaciones como escariado, avellanado y roscado. Existen
diversos tipos de taladros, como el de columna, radial, de banco o en serie, cada uno orientado a

aplicaciones especificas.
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Figura 4.

Taladro

Nota. La figura representa un taladro, herramienta ampliamente utilizada para la perforacion de
materiales con cierto grado de dureza. Tomado de Talleres mecdnicos de ajuste, 2026.
2.2.2 Herramientas de corte

Las herramientas de corte son elementos fundamentales en el mecanizado, ya que son las
encargadas de remover el material de la pieza. Estas deben cumplir con exigentes propiedades
mecanicas y térmicas, tales como alta dureza, resistencia al desgaste, estabilidad a altas
temperaturas y adecuada tenacidad para evitar fracturas.

Entre las herramientas mas comunes se encuentra el buril, utilizado principalmente en
operaciones de torneado, el cual consta de un cuerpo o véstago y una punta de corte disefiada para
remover material de manera eficiente. Ademas, existen herramientas multipunto como las fresas y

brocas, que permiten realizar operaciones mas complejas.



SISTEMA DE INFORMACION PARA SELECCION Y GESTION DE HERRAMIENTAS 21

Tabla 1.

Principales herramientas de corte.

Herramienta Maquina Operacion

Torno Cilindrado

Torno CNC Perfilado

/ Taladro Taladrado

) Fresadora Fresado plano




SISTEMA DE INFORMACION PARA SELECCION Y GESTION DE HERRAMIENTAS 22

{r . Fresadora CNC Planeado

Nota. La tabla representa las principales herramientas de corte utilizadas en los procesos de

mecanizado, asi como su operacion y la maquina a la cual pertenecen.

Los materiales de las herramientas de corte juegan un papel crucial en su desempefio. Entre
los principales se encuentran:
e Aceros al carbono
e Aceros rapidos (HSS)
e Aleaciones fundidas
e Metal duro (carburos cementados)
e Ceramicas
e Nitruro de boro cubico (CBN)
e Diamante
Cada uno de estos materiales presenta propiedades especificas que determinan su
aplicacion, como la resistencia térmica, dureza y capacidad de corte. Por ejemplo, el metal duro y
la ceramica son ampliamente utilizados en operaciones de alta velocidad, mientras que el diamante
se emplea en el mecanizado de materiales extremadamente duros o abrasivos.
2.2.3 Pardametros de proceso
El desempeno del mecanizado depende en gran medida de la correcta seleccion de los

parametros de operacion, entre los cuales destacan:
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e Velocidad de corte: determina la rapidez con la que la herramienta interactua con la pieza.

e Avance: define la velocidad de desplazamiento de la herramienta respecto a la pieza.

e Profundidad de corte: establece la cantidad de material removido en cada pasada.

o Temperatura de corte: influye en el desgaste de la herramienta y la calidad superficial.

e Uso de refrigerantes: permite disipar el calor generado y mejorar la vida util de la
herramienta.

Durante el proceso de mecanizado, la friccion entre la herramienta y la pieza genera una
considerable cantidad de calor. Parte de este calor es evacuado mediante la viruta, mientras que el
resto se transfiere a la herramienta y la pieza, lo que puede afectar sus propiedades. Por ello, el uso
adecuado de fluidos de corte es esencial para mantener condiciones adecuadas de operacion.

Finalmente, la correcta seleccion de las herramientas y la adecuada definicion de los
parametros de mecanizado no solo garantizan la calidad del producto final, sino que también
influyen directamente en la eficiencia del proceso, la reduccion de costos y la seguridad del
operario. Una mala seleccion puede ocasionar fallas en la pieza, desgaste prematuro de la
herramienta e incluso riesgos durante la operacion.

2.2.4 Sistemas de informacion

Los Sistemas de Informacion representan el ecosistema tecnologico-organizacional
disefiado para transformar datos brutos en conocimiento accionable. Integran metodologias de
gestion con tecnologias digitales para optimizar procesos operativos, tacticos y estratégicos.

(Laudon, 2023)
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2.2.5 Back end

El backend constituye el motor invisible de las aplicaciones, responsable del procesamiento
seguro de datos, la ejecucion de logica de negocio y la comunicacion entre sistemas. Opera bajo
el paradigma cliente-servidor mediante protocolos estandarizados. (Fielding, 2000)
2.2.6 Front end

El frontend es la capa de desarrollo centrada en la interaccion directa con el usuario final.
Engloba todos los elementos que los usuarios perciben y con los que interactiian en una aplicacion
web o movil: desde la disposicion visual hasta la respuesta inmediata a acciones como clics o

desplazamientos. (WEC,2021)
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3. Metodologia

Para el desarrollo de este trabajo de investigacion se desarrollo en cuatro etapas, las
cuales hacen referencia a los objetivos especificos.

En la primera etapa “Identificar las distintas operaciones dentro de los procesos de
mecanizado en torno y fresadora en la industria metalmecanica. Incluyendo la caracterizacion de
los procesos, tales como avance, profundidad, velocidad en acabado y desbaste.” Se analizo los
distintos procesos de mecanizado que se llevan a cabo en la industria metalmecénica, con el fin de
identificar los tipos de herramientas que son necesarias para llevar a cabo el mecanizado, para lo
cual se requiri6 la recopilacion y clasificacion de los datos proporcionados por medio de familias.

Luego se procedid con la segunda etapa “Disefar un software que, mediante el anélisis de
un back end, permiti6 la seleccion eficiente de las herramientas apropiadas para cada proceso de
mecanizado”. En donde la informacion recopilada de cada tipo de herramienta debe contrarrestar
con las necesidades y requerimientos de los distintos procesos de mecanizado, para asi poder
generar una base de datos.

A continuacion, en la etapa tres “Codificar un software que presente los siguientes
moédulos: Maquinas, herramientas de corte, operaciones, materiales, informes e inventario; a partir
de una base de datos digital que permita una mejor gestion y la actualizacion del inventario”, se
desarroll6 un sistema informativo con ayuda de la informacién recopilada, en donde se generd
una interfaz que permite a los usuarios incluir las especificaciones del proceso que se desea llevar
a cabo y de esta manera el sistema le instruye con la herramienta de corte idonea para dicho

proceso, para esto se tiene en cuenta el tipo de material que se desea trabajar asi como el tipo de
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material de la herramienta, junto con el tipo de proceso y las demas especificaciones tales como
profundidad, tiempo y velocidades de corte.

Para finalizar en la etapa cuatro “Crear un manual, el cual ayude a la capacitacion del
usuario, con el fin de estandarizar el proceso de seleccion de herramientas”, se busco crear un
manual de usuario que explique el funcionamiento del sistema informativo, el cual debe ser
intuitivo para el colaborador que haga uso del software.

3.1 Identificacion de las operaciones y caracteristicas de cada herramienta

El presente proyecto se realiz6 bajo un enfoque aplicado, con el fin de dar solucion al uso
indebido de las herramientas de corte en los procesos de mecanizado, la informacion utilizada fue
suministrada por distintas empresas del sector metalmecanico, realizando visitas y realizando un
acompafiamiento a los operarios al momento en que ellos elegian las herramientas que mejor se
acomodaban para el tipo de operacion que debian realizar, a partir de aquellas a las que tenian
acceso (Figura 5). Ver apéndice A para otras herramientas.

Figura 5.

Fotografia de ejemplo de herramienta de corte

Nota. La imagen representa una plaquita correspondiente a un torno en su respectiva caja, junto

con los parametros del fabricante.
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A continuacién, se puede observar otra manera en la que se obtuvieron algunas de las
herramientas de corte que se consideraron para esta investigacion, por medio de las érdenes de
compra hechas por algunas empresas de la zona a sus proveedores de confianza en base a la
necesidad de cada empresa. Ver apéndice B para la cotizacién completa.

Figura 6.

Cotizacion de herramientas de corte

item Codigo | Descripcion del Producto Cant |

1 1121254V5 INSERTO DE TORNEADO DNMG 150608-HR 10
PHG140

2 |1121201G4 INSERTO DE TORNEADO CNMG 120408-55 10
PH7920

3 111215968 INSERTO DE FRESADO APKT 160408 PDER-X1 10
PHE920

4 |1121193V5 INSERTO DE TORNEADO CNMG 120408-HR 10
PHG140

5 212127000 PLACA BASE CC120301 (PCLNR/L M12) 3

Nota. La imagen representa una cotizacion de las herramientas de corte que requeria la empresa,

realizada a su proveedor de confianza.

Se ejecuto una investigacion correspondiente en base al codigo de cada plaquita, debido a
que los proveedores manejan una construccion del codigo de cada inserto a su manera, teniendo
en cuenta caracteristicas como geometria, angulo de inclinacidn, tamafio del inserto, entre otros.

En la figura 7 se puede apreciar los tipos de geometrias presentes para las plaquitas segun
el catdlogo de Palbit, en donde en base a la geometria y el angulo de inclinacion se puede obtener
las principales letras del codigo de la plaquita, tal y como se muestra en la figura 8.

Con la identificacion del catdlogo de las plaquitas, se puede encontrar el tipo de operacion
ideal para cada una, tal y como se observa en la figura 9, debido a que cada proveedor, estipula la

operacion a la que mejor se acopla cada herramienta.
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Figura 7.

Catalogo de palbit para la codificacion de herramientas
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Nota. La imagen representa como se establecen los codigos para las herramientas de corte a partir

Nota. La imagen representa como se establecen los primeros 4 codigos establecidos para cada

de su geometria. Tomado de Catalogo Palbit (p. 35), 2025.
Figura 8.

Codificacion segun catalogo

ISO | ANSI

plaquita. Tomado de Catalogo Palbit (p. 37), 2025.
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Figura 9.

Eleccion de herramienta dependiendo de la operacion
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Nota. La imagen muestra la recomendacion del fabricante para cada operacion segun la

herramienta de corte. Tomado de Catalogo Palbit (p. 57), 2025.

En la figura 9 se puede observar las distintas operaciones que se pueden llevar a cabo en el
proceso de fresado, asi como la mejor herramienta para cada operacion por medio de una marca,
en donde el color negro indica que es factible usar esa herramienta, mientras que el color rojo

indica que es la mejor eleccion para dicha operacion.
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3.2 Clasificacion de herramientas

Las herramientas fueron catalogadas a partir del tipo de maquina a la que pertenecia cada
una, después gracias a los catalogos obtenidos en linea, fue posible encontrar las caracteristicas de
cada una de ellas, por ende, se vio en la necesidad de crear una base de datos en Excel con el fin
de tener una mejor perspectiva de las herramientas a nuestra disposicion.
Tabla 2.

Proceso para cada tipo de herramienta

Caddigo Torneado | Fresado
1 TPMR 160308-13 PH5125 X
2 CNMG 120404 MR PH2135 (MF) X
3 SNMG 120408-ST PH6215 X
4 DNMG 150608-HR PHG140 X
5 CNMG 120408-SS PH7920 X
6 APKT 160408 PDER-X1 PH6920 X
7 CNMG 120408-HR PHG140 X
8 APMT 1604 X
9 TPKN 2204 PDSR PH6920 X
10 DNMG 150608-MR PHG140 X
11 SEHT 13T3 AGTN PH6910 X
12 TPKR 2204 PDRS X
13 TPKR 1603 PDTR X
14 TCMT 167304 - FP X
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15 TCMT 167304 - FM X

Nota. La tabla muestra el tipo de proceso que se puede llevar a cabo con cada una
de las herramientas proporcionadas por la empresa.

La primera clasificacion parti6é del tipo de maquina, ya con esta clasificacion se logrd
ordenar el tipo de catalogo al que pertenece cada una, con la finalidad de encontrar el Ap
(profundidad méaxima), el material de la herramienta y el material que se puede trabajar con cada
una de ellas segun la norma ISO.

Tabla 3.

Proceso para cada tipo de herramienta

Ap TIPO DE MATERIAL
MIN MAX P M K S
1 0,13 0,4 PH 5125
PH2G115
2 0,05 0,25
PHH920(MS)
3 0,15 0,5 PH5320
PH5320
4 0,2 0,55
PH2G125
PHS225
5 0,12 0,45
PH7920
PH6920
6 | Ae/Dc=70% PH6930
PH6920
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PH5320
7 0,2 0,55
PH2G125
PH6920
8 0,2 0,55
PH6920
9 0,15 0,5 PH2G125
PH6920
10 0,2 0,55 PH6740
PH6920
PH6920
11 0,2 0,55
PH6920
PH6920
12 0,2 0,55
PH6920
13 0,06 0,23 PH2G125
14 0,06 0,23 PHS225

Nota. La tabla muestra la relacion de Ap para cada herramienta de corte, asi como el material para

el cual se puede utilizar cada una en relacion al material de la herramienta.

Una vez clasificado el material de cada una de las herramientas, se puede realizar la
conversion de cada material a norma internacional ISO 513 segtn el catdlogo, para de esta manera

obtener las velocidades de corte de cada una de ellas.
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Figura 10.

Material de la herramienta segun la norma.

Nota. La imagen muestra la transformacion del tipo de material de la herramienta, dispuesta por

el fabricante a la norma internacional. Tomado de Catalogo Palbit (p. 457), 2025.
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Con la clasificacion del material de cada pieza, se procede a encontrar la velocidad de corte
segun el tipo de material que se desea mecanizar y el Fn (velocidad de avance), tal y como se
muestra en la figura 11.

Figura 11.

Velocidades de corte de las herramientas.

NEE%

Urnallosped sl 125170 280380 10300 200050 250350 150270 170-220 255400 20530 195250
Lovws- alloy steel 160350 20780 200260 170-210 190-250 1M-230 140180 NS5 195260 160-205
High allay steel 200325 165250 150185 140730 135200 12005 10200 155250 13515 125230

Nota. La imagen muestra las velocidades de corte para cada tipo de material a mecanizar, segin la

dureza de Brinell y el avance de cada herramienta. Tomado de Catalogo Palbic (p. 538), 2025.

3.3 Modelado de los subsistemas

Se establecieron distintos modulos en base a las principales necesidades que se observaron
en la industria metalmecanica en relacion a la seleccion de las herramientas.
3.3.1 Modulo principal

Con el fin de que el sistema pueda ser utilizado por operarios y demas usuarios sin
necesidad de una capacitacion, se busco simplificar el sistema en cuatro puntos principales, tal y
como se observa en la figura 12.

Estos mddulos representan la base del sistema, en estos se encuentran los catdlogos, la

seleccion de la herramienta, las herramientas activas, ayuda y los informes.
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La seleccion de catalogos es el tinico mdédulo que es editable, ya que en este se encuentra
la base de datos del sistema, con la informacion de las herramientas, operarios, maquinas y
operaciones que estan disponibles por parte de la empresa.
Figura 12.

Modulo principal del sistema.

SELECCION
CATALOGOS DE

HERRAMIENTA

Y Y Y
HERRAMIENT.
ACTIVA AYUDA INFORMES

Nota. La imagen representa un diagrama de flujo, el cual sera visualizado por el usuario al ingresar

al sistema.

En la figura 13 se puede observar los 7 mddulos que se establecieron para el desarrollo del
sistema de informacion, el primer médulo “usuarios”, se establecid para llevar un control de los
operarios y las herramientas que utilizan cada uno de ellos, en “operaciones” estan dispuestas las
distintas operaciones que se pueden llevar a cabo en base a las herramientas de corte que disponga
cada empresa, en “niveles” es un primer paso para catalogar las herramientas de mecanizado a

partir de si son herramientas de acabado o desbaste, en funcion de su profundidad (Ap) y su
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velocidad de avance (Fn); en “materiales”, estan los tipos de materiales a mecanizar, en donde se
catalogaron segun la norma como material endurecido (H), fundicién (K), acero inoxidable (M),
aluminio (N), acero (P) y termo resistentes (S); en “maquinas” se encuentran los tornos y la fresas
que dispongan en la empresa; de igual forma se deja en consideracion la implementacion de un
taladro en caso de que la empresa cuente con uno, en “herramientas”, se puede observar el catalogo
de las herramientas presentes en la empresa, asi como las caracteristicas de cada una de ellas, por
ultimo tenemos el modulo de portaherramientas, en donde se encuentran contemplados el
portaherramientas correspondiente a cada herramienta de corte, dependiendo del tipo de operacion.
Figura 13.

Modulo de catdlogos.

USUARIOS

{
\

HERRAMIENTA OPERACIONES
YOS — " MATERIAL DE
HERRAMIENTA
X
MATERIALES PORTA
DE LA PIEZA HERRAMIENTA)

Nota. La imagen representa el diagrama de flujo presente en la seleccion de catdlogos, el cual

CATALOGOS

representa a la base de datos de la empresa.
3.3.2 Flujo de modulo denominado catdlogos
El primer modulo correspondiente al catilogo de la empresa, se puede observar la

informacion requerida para la seleccion de herramientas de corte, cada una de las ventanas



SISTEMA DE INFORMACION PARA SELECCION Y GESTION DE HERRAMIENTAS 37

contenidas en la opciodn de catalogo, tienen la opcidn de ser editadas, con el fin de que el operario
pueda agregar, eliminar o editar, la informacion presente en dichos modulos
Figura 14.

Mbodulo de base de datos del sistema.
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Nota. La imagen representa el diagrama de flujo para la administracion de la base de datos de la

empresa.

El operario tendra acceso a cualquiera de los modulos presentes, sin necesidad de que sea
de manera secuencial, con el fin de que pueda suministrar o eliminar informacion relacionada con
las herramientas de corte, maquinas y operaciones de las cuales disponga la empresa.

3.3.3 Flujo para la seleccion de herramienta de corte
Para la seleccion de las herramientas de corte, es necesario establecer un flujo secuencial,

esto reduce significativamente la posibilidad de cometer algiin error al momento de seleccionar
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dicha herramienta, se parte de la seleccion de la maquina, luego la operacion, el material, nivel,
pardmetros y por ultimo los resultados, donde se podré apreciar la herramienta que se selecciond,
junto con sus caracteristicas y serd necesario identificar el nombre del operario que va a hacer uso
de dicha herramienta, esto con el fin de llevar un control de las herramientas que se encuentran en
la empresa y aquellas que fueron utilizadas.

Figura 15.

Modulo de selecciona para las herramientas de corte.

MAQUINA

108

OPERACION

MATERIAL P

MATERIAL H

PARAMETROS

RESULTADOS

Nota. La imagen representa el diagrama de flujo con los pasos que debe realizar el usuario para la
seleccion adecuada de la herramienta de corte.
A continuacion, se observa un diagrama mas completo de como el operario lleva a cabo el

proceso de seleccion, en donde al seleccionar algunas de las funciones presentes en los modulos,
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se dirigirdn automaticamente al siguiente modulo, asi se garantiza el flujo secuencial en la
seleccion, de igual manera el operario tiene la opcion de regresar o limpiar la seleccion que lleve
hasta ese momento.

Figura 16.

Diagrama de flujo para la seleccion de herramientas.

LIMPIAR
VOLVER
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MATERIAL 2 - AP/ FN HERRAMIENTA

Nota. La imagen representa el diagrama de flujo con las respectivas opciones presentes en la

FRESA ={OPERACION 2

D100

U
Do

seleccion de la herramienta, teniendo en cuenta que existe un modelo secuencial.

Una vez seleccionada la herramienta, el operario debe confirmar su identidad, la cual estara
dispuesta en la base de datos proporcionada por la empresa, esto genera que se abra otro modulo,

el cual ha sido denominado como “herramienta activa”.
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Figura 17.

Diagrama de flujo de las herramientas activas.
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Nota. La imagen representa el diagrama de flujo una vez realizada la seleccion de la herramienta

de corte.

Cuando una herramienta se encuentre activa, el operario una vez haya finalizado la
operacion que fue seleccionada anteriormente, se debe dirigir a este modulo, donde se especificara
si la herramienta ya ha cumplido su vida util o de lo contrario est4 en condiciones de ser utilizada

nuevamente, lo cual también se vera reflejado en el inventario de la empresa.
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4. Implementacion y pruebas

4.1 Codigo de la programacion

En la figura 18 se puede visualizar una parte del codigo principal del software, debido a

que alli se encuentra la l6gica que convierte la base de datos en una aplicacion utilizable para el

usuario. Este cddigo se crea y se inicia con la interfaz grafica, se define la ventana principal, la

barra lateral, los
Figura 18.

Codigo Main.py

modulos de catalogos, seleccion de herramienta y herramientas activas e informes.

import os

import sys

import sqlite3

import math

from datetime import datetime
from typing import Optional

from PySide6.QtCore import Qt, Signal, QDate, QTimer

from PySideg.QtGui impert QPixmap, QPainter, Qvalidator, QFont, QColor

from PySide6.QtwWidgets import (
Qapplication, QMainwWindow, Qwidget, QvBoxLayout, QHBoxLayout, QLabel,
QPushButton, Qstackedwidget, QTabwidget, QListwidget, QListwidgetItem,
Qhialeg, QFormLaycut, QLineEdit, QComboBox, QSpinBox, QMessageBox,
QTablewidget, QTablewidgetItem, QHeaderview, QAbstractItemview, QFileDialog,
QDateEdit, QDoubleSpinBox, QButtonGroup, QFrame, QStyledItemDelegate,
QGridLayout, QScrollArea

y

)

try:
from Pyside6.QtCharts import (

Qchart, Qchartview, QBarseries, QBarset, QBarCategoryaxis, QvalueAxis

]
HAS_QT_CHARTS = True

except Exception:
HAS_QT_CHARTS = False

from openpyxl import workbook, load_workbook

from db import init_db, fetchall, execute, insert_and_get_id, get next_herramienta_id, DB_PATH
def info(parent, msg):
QMessageBox. information(parent, "Info", msg)

def error(parent, msg):
QMessageBox.critical(parent, "Error”, msg)

def confirm(parent, msg) -> bool:
return QMessageBox.question(parent, "Confirmar”, msg, O Yes | O .NO) == O .Yes

def choose_image(parent, current_path: str = ""} -> str:
path, _ = QFilepialog.getOpenFilename(
parent,
"seleccionar imagen®,
os.path.dirname(current_path)} if current_path else ™",
“Imagenes (*.png *.jpg *.jpeg *.bmp *.webp)”
3
J
return path or ™"
def update_image_preview(1lbl: QLabel, image path: str, size=328):

if image_path and os.path.isfile(image_path):
pix = QPixmap(image_path}
if not pix.ismull():
1bl.setPixmap(pix.scaled(size, size, Qt.KeepaspectRatio, Qt.SmocthTransformation))
1b1. setText(™")
return
1b1. setPixmap(QPixmap())
1bl.setText("sin imagen™}
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Nota: Esta figura corresponde a una seccion del codigo denominada como Main.py.

En la figura 19 se observa una parte del codigo denominado como db.py, el cual es el
archivo que se encarga de toda la capa de base de datos del sistema, ahi se define como conectarse
a SQLite, donde esta guarda la base de datos, como iniciar las tablas y como aplicar migraciones
para que el sistema este en constante actualizacion.

Por ultimo, en la figura 20 se encuentra la seccion correspondiente al archivo de
verificacion rapida de la base de datos, este no forma parte del uso cotidiano del sistema para el
usuario final, sino que se utiliza como herramienta diagnostica. Su funcién es abrir la base de datos,
comprobar si existe en la ruta esperada, listar las tablas disponibles y mostrar datos clave para
confirmar que la informacion se esta leyendo correctamente.

Para la visualizacién completa del codigo, dirigirse al Apéndice C
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Figura 19.

Codigo db.py

BASE_DIR = os.path.dirname(os.path.abspath(__file }}
DATA_DIR = os.path.join(BASE_DIR, “data™)
DB_PATH = os.path.joein(DATA_DIR, "herramientas.db™)

def get_conn():
os.makedirs(DATA_DIR, exist_ok=True)
con = sqlite3.connect(DB_PATH, timeout=15)
con.execute("PRAGMA foreign_keys = ON;™)
con.execute("PRAGMA busy_timeout = 15808;")
con.execute("PRAGMA journal_mode = WAL;™)
return con

def _column_exists(cur, table: str, column: str} -» bool:
cur.execute(f PRAGMA table_info({table}}™)
cols = [r[1] for r in cur.fetchall(}]
return column in cols

def _fk_points_to(cur, table: str, target: str) -»> bool:
cur.execute(f "PRAGMA foreign_key_list({table}}"™)
for row in cur.fetchall(}:
if str{row[2])}.strip(}.lower(} == target.strip(}.lower(}:
return Trug|
return False

def init_db():
con = get_conn()
cur = con.cursor()

cur.execute(™""

CREATE TABLE IF NOT EXISTS maguinas (
id INTEGER PRIMARY KEY AUTOINCREMENT,
nombre TEXT NOT MULL UNIQUE,
imagen TEXT

nmny

cur.execute(™""

CREATE TABLE IF NOT EXISTS materiales (
id INTEGER PRIMARY KEY AUTOINCREMENT,
nombre TEXT NOT WULL UNIQUE,
imagen TEXT

nmny

cur.execute(™""

CREATE TABLE IF NOT EXISTS material piezas (
id INTEGER PRIMARY KEY AUTOINCREMENT,
material_padre_id INTEGER MOT MULL,
codigo TEXT MOT NWULL UNIQUE,
nombre TEXT NOT NULL,
iso_min INTEGER NOT NULL DEFAULT @,
iso_max INTEGER NOT NULL DEFAULT @,
hbk_min REAL NOT WULL DEFAULT @,
hb_max REAL NOT WULL DEFAULT @,
imagen TEXT,

FOREIGM KEY(material_padre_id) REFEREMCES materiales(id) OM DELETE CASCADE

nny

Nota: Esta figura corresponde a una seccion del codigo denominada como db.py.
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Figura 20.
Codigo check db.py
import os
import sglite3
DB_PATH = os.path.join{os.path.dirname(__ file 3}, "data", "herramientas.db™}

print(" @ CHECK_DB arrancd™)
print(" BD usada:", DB_PATH)

if not os.path.exists(DB_PATH):

print(" > nNo existe 1la BD en esa ruta. Revisa que exista /data/herramientas.db™)
raise SystemExit

con
cur

sglite3.connect(DB_PATH)
con.cursor(}

cur.execute("SELECT name FROM sqlite_master WHERE type="table® ORDER BY name;™)
tables = [t[@] for t in cur.fetchall(}]

print(" # Tablas encontradas:", tables)

if "herramientas™ not in tables:

print({" @ Mo existe la tabla 'herramientas’. Entonces nunca se cred o estds en otra BD.™)
else:

cur.execute("SELECT COUNT(*) FROM herramientas;™)

total = cur.fetchone(}[8]

print("H Total herramientas:", total)
cur.execute("SELECT id, codigo, nombre FROM herramientas ORDER BY id DESC LIMIT 18;")

ultimas = cur.fetchall()

print(" Ultimas 18 herramientas:™)
for row in ultimas:
print(" -", row)

con.close()
print{" & CHECK_DB termind bien™)

Nota: Esta figura corresponde a una seccion del cédigo denominada como db.py.

4.2 Implementacion de modulos
Se establecid el modulo principal con base al diagrama de flujo planteado anteriormente,
en donde se puede observar que, en la seccion de catdlogos, aparecen los siete mddulos ya

mencionados anteriormente.
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Figura 21.

Modulo de catalogos.

Sistema de Herramientas

Seleccion de herramienta

Herramientas activas

MQ

Maquinas

Administrar

oP

Operaciones

Catalogos

MT

Materiales de herramienta

Administrar

Herramientas

mMpP

Materiales de pieza

Administrar

PH

Portaherramientas
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Nota. La imagen representa una primera vista del moédulo de catalogos, el cual estd establecido

como una base de datos de la empresa.

La ventana principal del sistema permite observar los modulos a los que tiene acceso cada
usuario, para de esta forma poder modificar cualquier operacién, material o herramienta en el
sistema, debido a que la tecnologia de las herramientas esta avanzando constantemente, para asi
obtener herramientas que cumplan mas de una sola funcion, lo que dejaria atrds a otras
herramientas con un Unico proposito, de esta manera se permite al usuario modificar esta seccion,
de igual manera por si requiere anadir/eliminar alguna maquina u operacion.

A continuacion, se observa cada modulo de manera de manera independiente:

En la figura 22 se observa la base central del sistema, ya que en este se encuentran

contempladas las maquinas que tiene a disposicion la empresa, en donde a partir de este mdodulo
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se estableceran las operaciones de mecanizado que se pueden llevar a cabo dentro de la empresa.
Los materiales por norma, es posible asociarlos a una letra o color en especifico, tal y como es el
ejemplo del acero, el cual tiene por letra la P y su color caracteristico es el azul, esto permite
asociar los materiales en 6 clasificaciones, los cuales encierran todos los posibles materiales a
mecanizar por parte de la empresa, tal y como se puede observar en la figura 23.

Figura 22.

Modulo de maquinas.

I8 Maquinas

CATALOGOS / MAQUINAS

Administrar Maquinas

Sistema de Her
s

Nombre del software pendiente

NV
Maquinas

Son iveles

Seleccion de herrami
Herramientas activas

Informes

Hay 1 herramienta(s) activa(s;

us

uarios

Nota. La imagen representa modulo de maquinas del sistema.
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Figura 23.
Modulo de materiales.

O Matersle

Sistema de Her

CATALOGOS / MATERIALES
— Administrar Materiales

Materiales
Catilogos
Seleccion de herrami
Herramientas activas

Informe:

Nota. La imagen representa el mddulo de materiales seglin la norma.
Figura 24.

Modulo de tipo materiales.

Materiales de pieza

Nota. La imagen representa el modulo de los tipos de materiales a elegir dependiendo del material

seleccionado con anterioridad.
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En la figura 24 se observa el modulo que permite clasificar los materiales que se van a
mecanizar dependiendo de la categoria propuesta por los fabricantes, se puede observar como cada
material seleccionado segin la norma, posee una subdivision, relacionado con la dureza del
material y su rango en relacion a la norma.

En la figura 25 se observa el médulo de operaciones, muestra las posibles operaciones que
se pueden llevar a cabo dependiendo completamente de las maquinas y herramientas presentes
para llevar dicha operacion.

Figura 25.

Modulo de operaciones.

BN Operaciones

Sistema de Her

Inventario y seleccién de he

CATALOGOS / OPERACIONES

Administrar Operaciones

Nombre del software: pendiente

NAVEGACION
NV
Catalogos
A<

Operaciones (dependen de maquina)

iveles

Seleccion de herrami desbaste y acabad

Herramientas activas

Informes

Hay 1 herramienta(s) activa(s)

us

uarios

Agregar  Editar  Eliminar

ministrar

Nota. La imagen representa una primera vista del modulo de operaciones.
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Figura 26.

Moddulo de herramientas.

B Herramientas

Sistema de Her

CATALOGOS / HERRAMIENTAS
wyrirza Administrar Herramientas

NAVEGACION

NV

Catalogos

Herramientas

iveles
cédigo Msquina Operacién
Seleccién de herrami

Herramientas activas

ministrar

Informes

Hay 1 herramienta(s) activa(s)

us

Fresadora > A uarios

312321321 ) Tomo desbaste Cilindrado

Agregar  Editar  Eliminar Descargar Excel  Cargar Excel

ministrar

Nota. La imagen representa una primera vista del moédulo de herramientas, asi como sus
principales caracteristicas.

En el modulo de herramientas correspondiente a la figura 26, es donde se permite visualizar
las herramientas presentes en el inventario de la empresa, a la cual se le ha establecido un codigo
propio para fines practicos, ya que es posible que existan dos herramientas muy similares, pero de
distintos fabricantes, también se puede observar la maquina a la cual pertenecen, la operacion, el

nivel y el material para el cual se puede utilizar cada una de ellas.
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Figura 27.

Mbédulo de usuarios

[ Usuarios

Sistema de Her
tario y seleccion de h

CATALOGOS / USUARIOS

e Administrar Usuarios

NV

Catilogos Usuarios

‘.7 I iveles

Seleccion de herrami

Herramientas activas

Informes

Hay 1 herramienta(s) activa(s

us

uarios

Nota. La imagen representa una primera vista del modulo de usuarios, donde estan las personas

responsables de realizar los procesos dentro de la empresa.

El modulo de usuarios, de la figura 27, permite llevar un control del personal que solicita
las herramientas de corte y procedimiento para el cual fueron utilizadas.

Los médulos permiten administrar el sistema de informacion ya que permite editarlo para
agregar y eliminar funciones en cada uno de ellos, esto con el fin de volver el sistema mas versatil

y no restringirlo a una Uinica empresa metalmecanica.
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Figura 28.

Modulo de portaherramientas.

[W Portaherramientas

CATALOGOS / PORTAHERRAMIENTAS

Administrar Portaherramientas

Agregar Editar Eliminar

Nota. La imagen representa una primera vista del modulo para agregar informacion en cada

seccion.

En la figura 28 se encuentra el modulo de portaherramientas donde se encuentran los tipos
de portaherramientas para la utilizacion de cada tipo de herramienta de corte, este depende del tipo
de operacion que se levara a cabo.

En la figura 28 se observa que es posible acceder a esta ventana desde cada mddulo, con el
fin de que el usuario pueda anexar nueva informacion acerca de las maquinas, niveles, operaciones
o usuarios y también es posible vincular una imagen, de esta manera sera mucho mas sencillo para

el usuario identificar el tipo de operacion que desea llevar a cabo.
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Figura 29.

Modulo de agregar

8 Agregar

Agregar

Completa los campos y guarda

Nombre *

magen *
Seleccionar imagen Quitar

Cancelar Guardar

Nota. La imagen representa una primera vista del médulo para agregar informacién en cada
seccion.

En la figura 30 se observa la ventana que permite crear un nuevo tipo de material al
inventario, para agregarla es necesario conocer el material de la pieza, asi como caracteristicas

tales como la dureza de Brinell y los rangos de aplicacion.
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Figura 30.

Modulo para agregar pieza

Material de pieza

ango I1SO de aplicaci

Nota. La imagen representa una primera vista del modulo para agregar un nuevo material
dependiendo de la pieza que se desea mecanizar.

Figura 31.

Ventana para agregar herramientas

Herramienta

Nota. La imagen representa una primera vista del modulo para agregar una nueva herramienta al

inventario.
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4.3 Seleccion de herramienta

Para la seleccion de la herramienta de corte, se establece un sistema secuencial, con el fin
de que sea mas practico e intuitivo para el usuario al momento de elegir la herramienta con los
requerimientos de operacion.
Figura 32.

Modulo de seleccion de maquinas.

I Sstema de Hermamientas

Sistema de Herramientas Seleccion de herramienta

1. Méquina - 2. Operacién -» 3. Material 4 4. Nivel - 5. Pardmetros - 6. Resultado

Paso 1 - Selecciona la maquina

Herramientas activas (1)

Informes

Hay 1 herramienta(s) activais) en uso.

Fresadora

Seleccionar

Limpiar seleccion

Nota. La imagen representa una primera vista del médulo de maquinas.

En el modulo de seleccion de la maquina, estdn dispuestas las maquinas presentes en la
empresa, se anexa una imagen, la cual fue incluida previamente en el modulo de catalogos, de esta

manera es mas facil identificar el tipo de maquina a utilizar.
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Figura 33.

Modulo de seleccion de operacion.

Sistema de Herramientas Seleccion de herramienta
el

Inventar eccion de herramienta:

1.Miquina > 2. Operacién > 3. Material > 4. Parametros > 5. Resultado

Catilogos

Paso 2 - Selecciona la operacién

Seleccion de herramienta

Herramientas activas

Informes

Achaflanado Cilindrado Externo

Nota. La imagen representa una primera vista del modulo de operaciones.

En la figura 33 correspondiente al mdodulo de seleccion de la operacion, se encuentran las
operaciones que se pueden llevar a cabo dependiendo de la maquina seleccionada anteriormente,
estas operaciones también son editables desde el mdodulo de catalogos.

A continuacién, la figura 34 muestra el modulo de seleccion del material, como se
menciond anteriormente, se encuentran los materiales clasificados segun la norma, estos no se
encuentran condicionados por los modulos anteriores, debido a que tanto las maquinas como las
operaciones son realizables en cualquier tipo de material.

En la figura 35 se encuentra el médulo donde se realiza un filtro de los tipos de materiales

segun su categoria, estos puedes ser tales como aceros sin alear, de baja o alta aleacion, estos
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materiales van acompafiados por un rango en la dureza de Brinell y su respectivo material segun
la norma ISO.
Figura 34.

Moddulo de seleccion del material.

Sistema de Herramientas Seleccion de herramienta

Inventario y seleccion de herramientas
Nombre del software: pendiente & o 24 " £
1.Miquina >  2.Operacién > | 3.Material | >  4.Parsmetros >  5.Resultado

NAVEGACION
Méquine: Tormo ) [ Opsraciées Chadrado Brems
Catalogos
Paso 3 - Selecciona la familia de material

Seleccién de herramienta Primero elige la familia (P/M/K/N

[roe———— W'
Informes K

Material -
endirecidos Fundicion

Nota. La imagen representa una primera vista del mdodulo de seleccion de material.
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Figura 35.

Modulo de seleccion del tipo de material.

Sistema de Herramient: M seieccionar material de pieza - P - Acero
Inventario y se ntas

Nombre del software: pend

Seleccionar material de pieza

Elige el ma specifico de Ia familia seleccionada
NAVEGACION

Catalogos

1D material Material de pieza Rango ISO

Herramientas activas

Informes

Seleccionar

Limpiar seleccién

Nota. La imagen representa una primera vista del modulo de operaciones

En el modulo de seleccion de parametros de la figura 36, se busca que el usuario pueda
ingresar los parametros en especifico con los que se desea trabajar la pieza a mecanizar, de esta
manera el software entrega la herramienta de corte que se adecue a dichos parametros.

De igual manera en la figura 37, se encuentra el modulo donde se observan las herramientas
compatibles en base a los parametros que fueron ingresados por el usuario, dependiendo del
inventario que maneje cada empresa es posible que exista mas de una herramienta compatible para
el tipo de operacion que se desea realiza, bajo estas circunstancias, esta ventana también muestra
la cantidad en stock presente, que puede ser otro factor a tener en cuenta por parte del operario

para la seleccion de dicha herramienta.
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Figura 36.

Modulo de seleccion de parametros.

Sistema de Herramientas Seleccion de herramienta

Normts det sofrmsre setiers

1. Maquina 2.0peracion  =» 3. Materiadl >  4.Nivel = < 6 Resultado

oo | - e
Catalogos -
Paso 5 - Ingresa parametros opcionales

Seleccion de herramienta

Herramientas activas (1)

Informes

Hay 1 herramienta(s) activa(s) en use

Nota. La imagen representa una primera vista del modulo de seleccion de parametros.

Figura 37.

Modulo de resultados.

Sistema de Herramientas Seleccion de herramienta

1. Maquina 2. Operacién 3.Material =  4.Nivel = 5. Pardmetros =

Miquins Tormo | Operaciérs Chledr
Catilogos
Paso 6 - Resultados compatibles
Seleccion de herramienta
x] P (min-max) Ve (min-max)
Herramientas activas (1)

10-1 470 - 500

Informes

Hay 1 herramientals) activa(s) en uso.

Volver a parsmetros

¥ Seleccionar herramienta

Nota. La imagen representa una primera vista del modulo de resultados.

58
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Figura 38.

Confirmacion de la herramienta.

[ Confirmar seleccion de herramienta

Sistema de Herrar confirmacion de herramienta

Inventario y seleccién de herramie

Nombre del software: pendiente

Resumen
NAVEGACION

Herramienta

Catalogos

Seleccion de herramienta

Vel min

Herramientas activas 230
3

Informes
Inventario

CNMG 120408-HR Campo

Portaherramienta

Cancelar  Confirmar seleccion Selsadnmm harrmonines

Limpiar seleccién

Nota. La imagen muestra la ventana de confirmacién para la seleccion de la herramienta de corte

seleccionada por el usuario.

La figura 38 se observa la ultima ventana correspondiente al proceso de seleccion de la
herramienta de corte, en esta ventana se debe confirmar el operario que esta solicitando la
herramienta, también se puede observar las caracteristicas de la herramienta, asi como el porta
herramientas que corresponde a dicha plaquita, junto con una imagen que facilita la identificacion

de los elementos que van a ser utilizados para el procedimiento.
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Figura 39.

Mbodulo de herramientas activas.

I Sistema de Herramientas

Herramientas activas

Sistema de Herramientas
Inventario y selecc tas

Nombre del software pendicnte
Herramientas en uso Actualizar Devolver a stock Desechar herramienta

NAVEGACION
1D Activa Fecha salida Operacién Nivel Material Usuario Estado Stock actual

Catalogos
Seleccion de herramienta

Herramientas activas (2)

Informes

Hay 2 herramienta(s) activa(s) en uso.

Nota. La imagen representa una primera vista del modulo de resultados.

En la figura 39 se observa el modulo de herramientas activas, donde se visualiza las
herramientas que estan siendo utilizadas, junto con su operacion y parametros principales, una vez
la herramienta ha sido utilizada, el sistema presenta las opciones de volver a incluir al inventario

como una herramienta usada o desecharlas, esto depende de la vida Util de la herramienta.
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Figura 40.

Modulo de informes

Informes

Sistema de Herramientas

software: pendiente
Historial de selecciones Top herramientas més usadas

NAVEGACION

Historial de selecciones pesd Hasta Filtrar Limpiar filtro Actualizar @ Descargar Excel
Catalogos
Fecha/Hora  Herramienta Maquina Operacién Material Usuario Tipo Cantidad

Seleccion de herramienta

Herramientas activas (2)

Informes

Hay 2 herramienta(s) activa(s) en uso.

Nota. La imagen muestra el modulo de informes, donde se observan las herramientas que han sido

utilizadas.

En este mdédulo se encuentran todas las herramientas que han sido utilizadas, asi como la
maquina, operacion, material y usuario, este modulo se puede filtrar segiin una fecha establecida,

esto permite llevar un control mas preciso del uso de las herramientas y los procesos realizados.
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Figura 41.

Modulo de diagramas

Sistema de Herramientas Informes
Nombre del softws
o Historial de selecciones Top herramientas més usadas

VEGACION 2 » ., L )
Top herramientas mas usadas Yesde v Hasta ~  Limpiar filtro  Actualizar

Catalogos

Seleccion de herramienta

Herramientas activas (2) { 1 1 ! ! ! ! }
| | f i | ﬁ j |
= S S8 B B8 AR EERETE

Hay 2 herramienta(s) activa(s) en uso.

Nota. La imagen muestra el modulo de informes, donde se observan las herramientas que han sido

utilizadas.

En esta figura se observa un diagrama con las herramientas mas utilizadas a lo largo de un
periodo especifico de tiempo, el cual también es editable, esto con el fin de que la empresa conozca

las herramientas mas usadas.
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5. Manual

Se disefio un manual con el fin de facilitar el manejo del programa, de manera que este sea
de facil aprendizaje para todos los usuarios que tengan acceso a este, en este se explica paso a paso
cada una de las operaciones que se pueden llevar a cabo en cada modulo, tales como agregar o
eliminar herramientas, maquinas u operaciones y el procedimiento para la seleccion de las
herramientas de corte, segiin las necesidades del operario.
Figura 42.
Vista preliminar del manual.

Manual Sistema de Informacion DJCUT

DICUT fue desarrollado para facilitar la seleccion y gestion de herramientas de torno y
fresadora en los procesos de mecanizado. Permite organizar la informacion de maquinas,
materiales, operaciones y herramientas en un solo lugar, logrando un acceso ripido, claro y
ordenado a datos de herramientas. A continuacion, se presentan las instrucciones para el uso del

sistema de informacion DJICUT, el cual se divide en cinco partes principales.
* Seccion | (Catdlogos)

La primera es la seccion de catalogos, donde se realiza toda la configuracion del sistema;
aqui se pueden crear, editar v administrar los elementos necesarios, como migquinas, materiales,
operaciones, herramientas, portaherramientas y usuarios, es decir, es donde se define toda la

informacion que el sistema utilizara como base de datos.

MQ MT MP

Miquinas Matsriales de harramisnta Materiales de pleza

Harramisntns sctivas
Preree.
befarrmen

op HR PH

Operaciones Herramientas Portaherramientas
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Nota. La imagen muestra el modulo de informes, donde se observan las herramientas que han sido

utilizadas.

Para la visualizacion completa del manual, ver Apéndice D
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6. Conclusiones
El desarrollo del sistema de informacion permitié integrar de manera estructurada los
diferentes factores que intervienen en la seleccion de herramientas de mecanizado,
facilitando la toma de decisiones en entornos industriales, por medio de la digitalizacion
del conocimiento tedrico y la organizacion en una base de datos, se logréd transformar el
proceso tradicional en un sistema estandarizado basado en criterios técnicos.
Se establecio un back end que permitié generar una base de datos mucho mas completa en
relacion a las caracteristicas presentes en cada una de las herramientas de corte, el cual
también puede ser utilizado como modelo de inventario para las herramientas y porta
herramientas presentes en la empresa.
Se codifico un sistema que permitid establecer una relacion logica entre maquinas,
materiales, operaciones y herramientas, garantizando la correcta seleccion mediante un
flujo secuencial que reduce la probabilidad de un error humano
Se disefio un manual que permite al usuario realizar acciones dentro del sistema, lo cual
también brinda autonomia para cada empresa y facilita la capacitacion de nuevos usuarios

y de esta manera estandarizar el proceso de produccion.
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7. Recomendaciones

Se recomienda incorporar niveles de acceso diferenciados (por ejemplo, administrador y
operario), de manera que cada perfil tenga funciones especificas dentro del sistema. Esto
permitiria que algunos usuarios puedan administrar catalogos y editar herramientas,
mientras que otros se limiten al proceso de seleccion y consulta. Esta mejora fortaleceria
la seguridad, reduciria errores por manipulacion indebida y aumentaria la trazabilidad de
las acciones.

Se sugiere ampliar la analitica actual mediante indicadores operativos como consumo por
herramienta, frecuencia de seleccion por maquina, tasa de devolucion al stock y porcentaje
de desecho. La incorporacion de estos indicadores facilitaria la toma de decisiones en
mantenimiento, compras y planeacion, incrementando el valor estratégico del sistema.

Se recomienda implementar el aumento de variables del sistema tanto para las plaquitas
(por ejemplo, el numero de filos y el tiempo de uso), como para el area de costos, donde se
tenga en cuenta el precio de cada plaquita segin el proveedor y se logre realizar una

comparacion entre las demas herramientas.
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