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GLOSARIO

BASE DE DATOS. Es un conjunto exhaustivo no redundante de datos que
pertenecen al mismo contexto almacenados sistematicamente para su posterior

uso.

HARDWARE. Corresponde a los componentes fisicos y tangibles de un
computador o un ordenador o0 sea sus componentes eléctricos, electronicos,

electromecanicos o mecanicos.

INTERFAZ. Es el medio con que permite al usuario comunicarse con una
maquina, un equipo o una computadora, y comprende todos los puntos de

contacto entre el usuario y el equipo.

INSTALACION. Es el proceso que se lleva a cabo para transferir nuevos
programas a un computador y eventualmente configurarlos, para ser usados con

el fin para el cual fueron desarrollados.
MAQUINA. Artilugio con piezas de movimientos coordinados a fin de aprovechar
una energia para convertirla en herramienta de trabajo o para obtener un efecto

determinado.

HERRAMIENTA. Es un objeto elaborado a fin de facilitar la realizacién de una

tarea mecanica que requiere de una aplicacion correcta de energia.

MODULO. Es un componente de un programa, que cumple una de las funciones

gue debe desarrollar el software.
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SISTEMA DE INFORMACION. Es un conjunto de elementos orientados al
tratamiento y administracion de datos e informacién, organizados y listos para su

posterior uso, generados para cubrir una necesidad.

SOFTWARE. Componentes intangibles de un ordenador, es decir, conjunto de
programas internos que permiten realizar las tareas asignadas por el programa del

usuario.

PIEZA. Es cada elemento de una maquinaria o parte de un conjunto, considerada

por separado.

PLAN DE PROCESOS. Es un registro de la informacion generada en la definicion
en detalle de las etapas que se deben llevar a cabo en la fabricacion de un

producto.

TRAZABILIDAD. Procedimientos preestablecidos y autosuficientes que permiten
conocer el histérico, la ubicacion y la trayectoria de un producto o lote de
productos a lo largo de la cadena de suministros en un momento dado, a través de

unas herramientas determinadas.
TECNOLOGIA DE GRUPO. Consiste en agrupar y programar la produccion de
partes diferentes de lotes pequefios, teniendo en cuenta sus caracteristicas

comunes tanto en disefio como en manufactura.

MATERIAL. Elemento o componente necesario en la fabricacion de una pieza.
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RESUMEN

TITULO:
SOFTWARE PARA LA PLANEAS?ION DE PROCESOS ASISTIDA POR COMPUTADOR (CAPP)
EN INDUSTRIAS ACUNA LTDA.

AUTORES:
Jenny Lizeth Gamboa Camacho.
Andrés Esneider Gomez Salamanca

PALABRAS CLAVES:
Sistema de Informacion, Planeacién de procesos asistida por computador (CAPP), Tecnologia de
Grupo, Bases de datos.

DESCRIPCION:

El objetivo de este proyecto es dotar a la empresa IINDUSTRIAS ACUNA Ltda., de una
herramienta que permita la planificacion de los procesos de fabricacion de una manera mas eficaz
y detallada, ademas que permitird tener un mayor control sobre dichas actividades.

Para lograr esto se inicié con un analisis de la planeacidn de procesos de fabricacion actual de la
empresa, se realizo un inventario de las maquinas y herramientas usadas en los procesos, se
codificaron las piezas con el codigo OPITZ, y se desarrollaron los formatos para el plan de
procesos.

Con toda la investigacion evaluada, se examinaron los resultados para disefiar un sistema de
informacion para la planeacién de procesos asistida por computador (CAPP) de tipo recuperativo,
acorde con los elementos de hardware existentes en la empresa, siendo una interfaz amigable y de
facil manejo y asi buscando facilitar la planeacion, programacion, ejecucion y control de las tareas
de planeacién de procesos de fabricacién.

) Trabajo de Grado Modalidad de Investigacion
Facultad de Ciencias Fisico-Mecanicas, Escuela de Ingenieria Mecanica, Ing. Isnardo Gonzélez
Jaimes.
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DESCRIPTION:

The objective of this project is to provide the company IINDUSTRIAS ACUNA Ltda., a planning tool
that allows manufacturing processes in a more effective and detailed further that allow greater
control over such activities.

To achieve this we started with an analysis of the manufacturing process planning present in the
company, was realize an inventory of the machines and tools used in the process, the pieces were
coded whit the OPITZ code and the formats were developed for plan processes.

With all the research evaluated, examined the results to design an information system for Computer
Aided Process Planning (CAPP) recuperative type, consistent with existing hardware elements in
the company, with a friendly interface and easy to use and thus seeking to facilitate the planning,
programming, implementation and monitoring of the tasks of planning manufacturing processes.
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INTRODUCCION

La globalizacion econOmica, junto con los avances tecnoldgicos, ha creado en
Colombia gran competitividad en los mercados de fabricacion de productos, por lo
gue se espera mejores respuestas de calidad, tiempos de entrega y costos, esto
se logra mejorando la productividad en las empresas y haciendo que los periodos
gue van entre la necesidad del cliente y el producto final, se reduzcan. La industria
metalmecanica es una de las involucradas en estos procesos de desarrollo,
queriéndose hacer mas competitiva frente a empresas extranjeras, que con
avances tecnologicos e investigaciones logran ofrecer maquinaria de alta calidad y

bajo costo, satisfaciendo las necesidades de mercado.

INDUSTRIAS ACUNA Ltda., es una empresa metalmecanica especializada en el
disefio, fabricacion y reparacién de maquinaria para plantas extractoras de aceite,
esta certificada por el Sistema de Gestion de la Calidad con base en la Norma
Técnica Colombiana 1SO 9001:2008, en las areas de mantenimiento, disefio y
produccion lo que ha contribuido a generar procesos de mas alta calidad y el

continuo desarrollo tecnoldgico de la empresa.

En este continuo avance la planeacion de procesos juega un papel importante, ya
gue reune todas las informaciones necesarias para transformar un disefio de un
producto en un producto acabado en una planta de fabricacién, por lo que
optimizando la planeacién se pueden lograr grandes beneficios, como reduccion
de tiempos de produccion, aumento de la calidad del proceso, incremento de la
productividad, una mejor utilizacion de maquinas y mano de obra, reduccién de
costos y una rapida respuesta las nuevas necesidades presentes en la industria.

Una de las formas de optimizacion de los procesos es gestionar y desarrollar un
software para la planeacion de procesos, que cumpla con las necesidades de la

empresa, logrando de esta manera hacerla mas competitiva.
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La implementacion de un software para la planeacion de procesos asistida por
computador (CAPP) en la empresa INDUSTRIAS ACUNA Ltda., permitira la
planificacion, programacion, ejecucion y control de la produccion, asi como
también permitira mantener un registros de los documentos procedentes de la
planeacién de procesos, que facilitard el control de la produccién, y la obtencion
de los costos generados durante la produccion dando como resultado un aumento

en el rendimiento y la productividad de la planta.

Para poder desarrollar de una manera eficiente y clara el software para la
planeacién de procesos asistida por computador, y el comienzo del proyecto de

grado se tuvieron en cuenta y se desarrollaron varias actividades:

Primero, se encontré la necesidad de optimizar la planeacién de procesos, por lo
que realiz6 una valoracion en INDUSTRIAS ACUNA Ltda., respecto a los
procesos que se llevaban a cabo para la fabricacion de sus productos. Se realiz6
un inventario de las maquinas y herramientas con las que contaba la empresa
para los procesos de fabricacién. Se analiz6 y elabord los formatos para la
planeacién de procesos y los registros de los mismos donde se selecciona y
define en detalle la secuencia de las operaciones a realizar para la produccion, y
asi mismo se recopild la informacion necesaria que debia quedar registrada en
dichos formatos, también se implemento un sistema de codificacién de las piezas
utilizando tecnologia de grupo, lo cual contribuyo de gran manera para la facil

recuperacion de los planes de produccion ya existentes.

Después de todo esto se obtuvo como resultado el disefio, desarrollo e
implementacion de un software para la planeacion de procesos que mejorara la
planificacion, programacion, ejecucion y control de las actividades de produccion
en la empresa INDUSTRIAS ACUNA Ltda.
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1. DESCRIPCION Y GENERALIDADES DE LA EMPRESA INDUSTRIAS ACUNA
LTDA.

1.1 RESENA HISTORICA

La empresa Industrias Acufia Ltda. (INAL) se cre6 en el afio 1985 bajo el nombre
de Industrias Electromecanicas Acufia Ltda.; después de dos afos fue
homologada en el programa de sustituciones de importaciones de la Empresa
Colombiana de Petréleos “ECOPETROL” con el fin de fabricar repuestos para la

industria de extraccién del petrdleo.

Figura 1. Instalaciones de INAL Ltda.

Fuente: Los autores

Paralelo a esto comenz6 a incursionar en la industria metal-mecanica adjunta a
las Plantas de Palma Africana, realizando reparaciones de autoclaves, vagonetas,

reparacion de plantas para extraccion de aceite de Palmiste, elaboracion de
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repuestos para las mismas, calderas, montajes y el suministro de partes y equipos
para todas sus areas, etc. En la figura 2 se puede observar una maquina

deslodadora.

Figura 2. Deslodadora fabricada por INAL Ltda.
e i ! Y

Fuente: http: //inal.com.co/

Esta empresa tiene una importante  participacion en los  suministros al
departamento de compras de Ecopetrol, en la fabricacion de repuestos como ejes,
camisas para bomba, pifiones y todo tipo de pieza en diferentes clases de

material.

En 1994 fabrico e instal6 la planta de biodegradacion de lodos aceitosos utilizada
ampliamente en la exitosa recuperaciébn de la ciénaga en el Complejo

Industrial de Barrancabermeja.
En el Instituto Colombiano del Petréleo, ha participado amplia y activamente

desde sus comienzos en la fabricacion de todo tipo de Plantas Pilotos para

diversos procesos, asi como en la fabricaciébn de partes, repuestos, cabinas
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extractoras y servicio de mantenimiento electromecdnico a todos los

departamentos.

Sus servicios en la rama de metal-mecanica se extienden a empresas como,
Terpel Bucaramanga S.A., Embotelladora de Santander, INDUPALMA S.A.,
Palmas Oleaginosas Bucarelia, Palmeras de Puerto. Wilches, Extractora
Monterrey Pro-agro, Palmeras de la Costa, Bavaria S.A., Electrificadora de
Santander S.A., Universidad Industrial de Santander, y otras importantes
empresas de la industria Nacional a quienes suministramos repuestos Yy

mantenimiento de Equipos.

1.2 MISION DE INDUSTRIAS ACUNA LTDA.

Ser una empresa metalmecénica que presta sus servicios al sector industrial y de
la investigacion, en el disefio, desarrollo, fabricacion y mantenimiento de
maquinaria industrial y sus componentes, apoyados en personal competente, con
procesos de mejoramiento continuo y tecnologia de punta, buscando cumplir las

expectativas y necesidades de nuestros clientes.

1.3 VISION DE INDUSTRIAS ACUNA LTDA.

En el afio 2014, gracias a un excelente equipo humano dedicado a la
investigacion, disefio y desarrollo INDUSTRIAS ACUNA LTDA. Sera reconocida a
nivel nacional e incursionara en mercados internacionales como una organizacion
proveedora de productos y servicios de alta calidad, desarrollada con tecnologia
de punta y orientada a la aplicacion de soluciones que satisfagan las necesidades
cambiantes de nuestros clientes, logrando asi una mayor competitividad vy
estabilidad dentro del sector industrial, obteniendo una participacion creciente en

los mercados internos y externos.
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1.4 POLITICA DE CALIDAD

La politica de calidad de nuestra empresa tiene como principio bésico superar las
expectativas de nuestros clientes, por medio del disefio, desarrollo y fabricacion
de productos que cumplen con altos estandares de calidad, asegurando la
confiabilidad de nuestro portafolio de productos y servicios, gracias a un talento
humano idéneo, a una amplia experiencia en el sector metalmecanico y al

mejoramiento continuo de nuestros procesos.
1.5 OBJETIVOS DE CALIDAD
Superar las expectativas que los clientes esperan de nuestros productos.

Mejorar el nivel de capacitacion de nuestro recurso humano.

Asegurar el mejoramiento continuo de nuestros procesos.

O 0O 0O O

Ser oportunos en la entrega de los productos garantizando los estandares de

calidad de los mismos.

1.6 ACTIVIDAD ECONOMICA

INDUSTRIAS ACUNA Ltda. Se dedica a la fabricacion, reparacion y suministro de
maquinaria y equipos para plantas extractoras de aceite de palma africana,
ademdas proporciona soporte técnico y logistico en la implementacion de
programas de mantenimiento predictivo, que tiendan al mejoramiento de la
relacion costo - beneficio en departamentos de mantenimiento y produccién.

Adicionalmente prestamos los servicios de analisis, diagnéstico, y correccion de
problemas operacionales relacionados con equipos rotativos y reciprocantes, asi

como de sus estructuras.

1.7 PRODUCTOS Y SERVICIOS
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INDUSTRIAS ACUNA Ltda. Es una empresa especializada en el disefio,
fabricacion y reparacibn de maquinaria para plantas extractoras de aceite,
autoclaves o esterilizadores de fruto de palma, transportadores de hélice, prensas
para la extraccion de aceite rojo, chimeneas, molinos rompedores de nuez,

tanques desaceitadores y recuperadores de aceite rojo.

1.7.1 Repuestos para plantas extractoras

Q Canasta perforadora para prensas de aceite rojo (Ver figura 3)
Q Tornillos Sin Fin

a Canastas y tornillos expeller

Figura 3. Canasta Perforadora

Fuente: http: //inal.com.co/

1.7.2 Fabricacion de maquinaria para plantas extractoras de aceite

O Recipientes cilindricos presurizados para la esterilizacién de fruto de palma.
O Vagonetas para esterilizacion
O Prensas para la extraccion de aceite rojo
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Q Equipos para evacuacion de vapores y gases en los procesos de esterilizacion
y quema de combustibles en las calderas.

Equipo rotativo para la recuperacion de aceite contenido en lodos.

Prensa para la extraccion de aceite de palmiste. (Ver figura 4)

Molinos trituradores de nuez con sistema de bujes y tornillos intercambiables.
Tanques desaceitadores y recuperadores de aceite rojo

O 0O 0 00

Ventiladores de tiro inducido y forzado para transporte de productos y
extraccion de gases calientes de calderas.

Tolvas de descargue para fruto esterilizado con capacidad de 30 ton/h.

Tambor rotatorio para separacion de fruto.

Elevadores de Cangilones para transporte y elevacion de fruto.

O 0O 0O O

Equipo rotativo para la maceracion del fruto previo al prensado.

Figura 4. Prensa Extractora Aceite

Fuente: http: //inal.com.co/

1.7.3 Servicios prestados
Q Servicio de outsourcing para mantenimiento y sostenimiento general de

maquinaria para la extraccion de aceite.

Q Montaje de estructuras y equipos para la extraccién de aceite. (Ver figura 5)
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Figura 5. Montaje de una Chimenea

Fuente: http: //inal.com.co/

1.8 PROCESOS DE FABRICACION

Para los procesos de fabricacion la empresa INDUSTRIAS ACUNA Ltda., cuenta
con un departamento de produccion que es el encargado de expedir las ordenes
de produccion que contienen las rutas que se llevaran a cabo para pasar de la
materia prima al producto final, este paso es muy importante pues de él depende

factores de tiempo, de economia y de calidad del producto.
Al realizar una valoracion en INAL respecto a los procesos que se llevan a cabo

para la fabricacion de sus productos se ha encontrado que la empresa presenta

dificultad en su planeacion de procesos, debido a que:
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a No hay una planificacion estandar de los procesos de fabricacion.

O Se gasta mucho tiempo, ya que se repite la escritura de planes ya realizados en
anteriores oportunidades.

Q No se guardan los registros debido a la no existencia de una base de datos

Q No se establecen claramente todos los pardmetros que intervienen en cada
operacion.

Q La ruta de las operaciones a realizar no siempre se realiza de la manera mas
adecuada por lo que se induce en sobrecostos de herramientas, material y
horas-maquina.

O No hay retroalimentacion ni control para llevar a cabo las modificaciones de
planes existentes, ni para la creacion de nuevas piezas que pudiesen tener
similitud en su proceso de fabricacion.

Q No cuenta con una estimaciéon de costos respecto al tiempo de duracién de la

produccién.
1.9 OBJETO SOCIAL DE LA EMPRESA
INDUSTRIAS ACUNA Ltda. Tiene como objeto social la fabricacién de maquinaria
para la extraccion de aceite, mantenimiento y montaje de equipos, servicio de
mecanizado y la ejecucién de todos aquellos actos complementarios del mismo
nexo social.

1.10 UBICACION

La empresa se encuentra ubicada en la Calle 22 No. 11-61 del Barrio Girardot en

la ciudad de Bucaramanga. (Ver figura 6)
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Figura 6. Mapa de Ubicacion
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1.11 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Como muestra la figura 7, el primer nivel, esta constituido por el gerente general,
de el parten los coordinadores de las diferentes dependencias, estos son:
coordinador de compras, coordinador técnico comercial, coordinador de disefio,
coordinador HSEQ, coordinador de produccion y coordinador de gestion de
recursos, las dos primeras se encargan de la gestion de compras, contabilidad y
finanzas en general, las tres siguientes son las encargadas de captar las

especificaciones del cliente, disefiar, elaborar planos, ejecutar la produccion,
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fabricar y llevar a cabo la terminacion de los productos; y la ultima dependencia es

la encargada de la gestion de personal.

Figura 7. Organigrama de Industrias Acuia Ltda.

< GERENTE GENERAL >
AUXILIAR CONTABLE SECRETARIA GENERAL
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COMPRAS Y

LOGISTICA
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Fuente: Manual de Calidad INAL

1.12 PROCESO DE DIRECCIONAMIENTO
La empresa desarrollo un diagrama de procesos (Ver figura 8), donde se puede

observar el trabajo en equipo, que lleva desde el requisito del cliente hasta la
satisfaccion del cliente por medio del cumplimiento de la politica de calidad.
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Figura 8. Mapa de Procesos
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Fuente: Manual de Calidad INAL

Planeacion estratégica esta conformado por la gerencia, cuyo fin es el de
implementar directrices estratégicas para el desarrollo de la organizacion, asi
como de encaminar a los demas procesos de acuerdo a la vision y mision, para
lograr el desarrollo y mejoramiento continuo de todo el conjunto de procesos que
conforman el sistema vy la totalidad de la organizacion; de la mano del proceso de
mejoramiento continuo, en cabeza del coordinador de calidad, quién es el
encargado de velar, hacer seguimiento e informar acerca de la eficacia de las

acciones tomadas dentro del sistema de gestion de calidad.
El proceso Técnico comercial se encarga de establecer contactos comerciales, de

mantener y mejorar las relaciones con los clientes, asi como de recopilar la

informacion para la elaboracion de los productos que ofrece la organizacién, este
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proceso es el puente de comunicacion entre clientes, disefio y desarrollo y

produccion.

El proceso de produccion se encarga de la fabricacion y del mantenimiento de las
maquinas y/o componentes que se requieran, de igual forma es un pilar
fundamental de la empresa, pues fabrica los disefios, elabora las méaquinas y
realiza diferentes labores relacionadas con la produccion y el alcance del presente

sistema de gestion de calidad.

El proceso de disefio y desarrollo traduce necesidades y expectativas en
productos, en donde se relacionan procesos mecanicos, constructivos e
interdisciplinarios encaminados a dar soluciéon a las diferentes necesidades de la
industria, se relaciona directamente con produccion y con los técnicos
comerciales.

Como proceso de apoyo se encuentra el proceso de compras, quien apoya
directamente al proceso de produccion, técnicos comerciales y disefio y desarrollo,
dando cumplimiento a las solicitudes de compra de las materias primas que se
requieren para el desarrollo y/o produccion de los productos de Industrias Acufia
Ltda.

Finalmente, el proceso de gestion de recursos es el encargado de la contratacion
y seleccién del personal, de acuerdo al perfil y cargos establecidos; se encarga del
mantenimiento preventivo de las maquinas, instrumentos de medicion e

infraestructura.
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2. DESCRIPCION DEL AREA ESPECIFICA DE TRABAJO

INDUSTRIAS ACUNA Ltda. Cuenta con un area cubierta de 1100 m2, dotada con
sistema de energia, zonas de seguridad y demas exigencias necesarias para las
diferentes actividades de realizacion de productos y prestacion de servicios,
dividida en dos sectores, un departamento de mecanizados con un area de 500 m?
y un departamento de ensamble y soldadura con un area de 600 m? ademas un
departamento administrativo con un area de 200 m? para coordinacién, atencién a

Clientes y direccion de la Organizacion.

El departamento de mecanizado, esta ubicada en el primer nivel de la empresa y

esta dividida en dos secciones: seccion de mecanizado y seccion de disefio.

En la seccion de mecanizado se localizan maquinas industriales tales como
centros de mecanizado, tornos, fresadoras, taladros, esmeriles, limadora y
herramientas manuales. En la seccidn de disefio se encuentran los computadores

con sus respectivos software destinados al disefio.

El departamento de ensamble y soldadura cuenta con equipos para soldadura,
MIG, TIG, SMAW, equipos para corte por plasma y Oxi — corte, equipos de pintura
y pulidoras, asi mismo cuenta con la seccién de almacén que esta dedicada al

almacenamiento de muestras, repuestos y productos terminados.
El area administrativa, esta localizada en el segundo nivel de la empresa, cuenta

con equipos de cOmputo y archivadores destinados a la contabilidad y

administracion.
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2.1 LAYOUT DE LA EMPRESA

La distribuciéon de las maquinas es de acuerdo al tamafio de las piezas que se
maquinan, en el fondo de la planta esta la Alesadora, seguida del torno mas
grande.

En las figuras 9 y 10, se observa la distribucién de la planta.

Figura 9. Primer Nivel
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Figura 10. Segundo Nivel
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2.2 DESCRIPCION DE LAS MAQUINAS EN LA EMPRESA

Los procesos de fabricacion de productos son realizados dependiendo de la forma

de la materia prima y de la forma final del producto solicitado.

El proceso de fabricacion del producto inicia con el plan de procesos u orden de
produccion que indica la ruta a seguir para la transformacion de la materia prima
en el producto final, para esto se pasa por las diferentes maquinas de acuerdo a
las necesidades. Las maquinas que actualmente se encuentran en INDUSTRIAS
ACUNA Ltda., son:
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Q Torno Paralelo CY62508X1500: Capacidad 500 mm, Volteo sobre carro
superior 300 mm, largo entre puntos 1500 mm, Velocidad méxima 1600 r.p.m.,

Velocidad minima 9 r.p.m., adquirido en julio de 2002 (Ver figura 11).

Aqui se realizan procesos con piezas de dificultad media, tamafios pequefios de
acuerdo al volteo y fabricacién de piezas con numero limitado de unidades.

Figura 11.Torno Paralelo CY62901X

Q Torno Paralelo CQ6230: Capacidad 230 mm, Velocidad méaximo 1550 r.p.m.,
Velocidad minimo 60 r.p.m., Volteo maximo 230 mm, Volteo sobre carro
superior 180 mm, Largo entre puntos 80 mm, adquirido en julio de 1995 (ver
figura 12).
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Torno paralelo CDG2600: Velocidad méaximo 1600 r.p.m., Velocidad minimo
24 r.p.m., Volteo maximo 60 mm, Volteo minimo 24 mm, Volteo carro superior

35 mm, Largo entre puntos 235 mm, adquirido en febrero de 2005 (Ver figura
13).

Figura 12. Torno Paralelo CQ6230
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Q Torno Paralelo BJ 1640GD: Velocidad maximo 2000 r.p.m., Velocidad minimo
32 r.p.m., Volteo maximo 400 mm, Volteo sobre carro superior 240 mm, Largo
entre puntos 1000 mm, adquirido en diciembre de 2005. (Ver figura 14).

Figura 14. Torno paralelo BJ 1640GD
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Torno Rumano 7631309: Capacidad 800 mm, Velocidad méxima 1250
r.p.m., Velocidad minima 8 r.p.m., Volteo maximo 800 mm, Volteo sobre el
carro superior 500mm., Largo entre puntos 3000mm, adquirido en 1999. (Ver

figura 15). Aqui se realizan procesos con piezas de tamafios grandes.

TORNO CY — S170G: Capacidad 500 mm, Volteo sobre carro superior 300
mm, Largo entre puntos 1500 mm, Velocidad maxima 1600 r.p.m., Velocidad
minima 9 r.p.m., adquirido en septiembre de 2007 (Ver figura 16).

Figura 15.Torno Rumano
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Figura 16. Torno CY

Q Torno CNC SK 50P: Velocidad Méaxima 1620 r.p.m., Velocidad Minima 60
r.p.m., Volteo Maximo 250 mm, Volteo sobre carro superior 180 mm, largo entre

puntos 1000 mm, adquirido en Julio de 2005. (Ver figura 17).

Figura 17. Torno CNC SK 50P
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Q Alesadora 100 milld-200: Capacidad 6000 Kg, Velocidad maxima 530
r.p.m., Velocidad minima 20 r.p.m., Capacidad de desplazamiento en X 2000
mm, en Y 1200 mm, Z 1800 mm, Control numérico en los 3 ejes, Marca
Acu-rite y referencia PN200100C, adquirida en 2001. (Ver figura 18).

Q Fresadora 10-3630: Velocidad méaxima 1800 r.p.m., Velocidad minima 56
r.p.m., Desplazamiento 860 mm, adquirida en 1987 (Ver figura 19).

Figura 18. Alesadora
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Figura 19. Fresadora 10-3630

a Centro de Mecanizado LEADWELL v440: Capacidad x=1.020 y=510 z=510,
velocidad maxima del husillo 8000r.p.m., velocidad minima 1 r.p.m., control
fanuc oimc, motor husillo fanuc p12/8000i, motor eje x fanuc ¢8/2000, motor eje
y fanuc ¢8/2000, motor eje z fanuc 12/2000, adquirido en octubre de 2007. (Ver
figura 20).

Figura 20. Centro de Mecanizado
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Q Limadora 138B: Voltaje de trabajo 220, Conexién trifasica, desplazamiento
carro horizontal, bancada transversal, bancada horizontal. Adquirida en
septiembre de 2007. (Ver figura 21).

O Taladro Multiple BOHRS: Taladro Fresador con desplazamiento carro vertical
40 cm, desplazamiento carro horizontal 15 cm, velocidad maxima 2620 r.p.m.,
velocidad minima 240 r.p.m., desplazamiento arbol 0° - 90°, mandril 1/64 —
1/2pulg y taladro 12 brocas con velocidad maxima 2000 r.p.m., velocidad
minima 250 r.p.m. y capacidad de 12 brocas (1/8 - 3/16). Adquirido en 2003.
(Ver figura 22).

Figura 21. Limadora
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Figura 22. Taladro Mdltiple

Q Taladro radial VO32 N-853: Voltaje de trabajo 220 V, Conexién trifasica,
velocidad méaxima 4500 r.p.m., velocidad minimo 90 r.p.m., longitud del brazo

750 mm., diametro maximo de broca 32mm, adquirido en 1990. (Ver figura 23).

Figura 23. Taladro Radial
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QO Rectificadora: Voltaje de trabajo: 220 V, potencia 11 Kw, conexion trifasica,
rectificador interno 2800-1400 r.p.m., rectificador 1410-1700 r.p.m., copa motor
1950 r.p.m., adquirido en julio de 2009. (Ver figura 24).

Q Cortador de Plasma: Corriente maxima 97 AMP, contiene regulador de aire,
filtro, pinza masa, pinza de corte, boquilla, electrodo, borner, adquirido en
febrero de 2004. (Ver figura 25).

Figura 24. Rectificadora

Figura 25. Cortador de Plasma
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O Roscadora Eléctrica: Contiene mordazas, tarrajas, cuchillas y portatubos.
Adquirida en septiembre de 1999, ver figura 26.

Figura 26. Roscadora

Q Prensa de 40 Toneladas: contiene gato hidraulico, dos manijas de presion, dos
pistones, una caja de aceite hidraulico, tres cheques, una valvula hidraulica,

bomba, camisa, tuberia y empaquetadura. Adquirida en 2007. Ver figura 27.

Figura 27. Prensa de 40 Ton.
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Q Prensa de 100 toneladas: Contiene una bomba hidraulica, un motor eléctrico
220, un filtro, un piston, una caja de aceite, valvulas, camisa y empaquetaduras.
Adquirido en diciembre de 2003. Ver figura 28.

Figura 28. Prensa de 100 Ton

Q Soldador Eléctrico Westing House: Voltaje de entrada 220 voltios, tres fases,
corriente de salida 400 amperios, corriente continua, contiene una fuente de
poder, una pinza porta electrodos de 500 Amp., una pinza masa, dos terminales
de 250 Amp, cable porta masa y cable porta electrodo. Adquirido en marzo del
2000. Ver figura 29.
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Figura 29. Soldador Westing House

Q Soldador Eléctrico INDULARC R3R-400: Ciclo de 60% - 10 minutos ( 6 de
trabajo por 4 de descanso), Trifasico, regulador fino para regular el amperaje,
contiene una fuente de poder, una pinza porta electrodos 500 Amp., una pinza

de masa, dos terminales de 750 Amp. Adquirido en 2005. Ver figura 30.

Figura 30. Soldador INDULARC R3R-400
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O Soldador MICK KEM PI: Entrada de corriente alterna 50/60 HZ, salida de
corriente continua 250 Voltios, tres fases 220 Voltios, contiene cable de tres
metros, porta carreta, alambre argo mick, pistola, borner, gatillo de disparo,
cable masa, fuente de poder, tobera y boquilla. Adquirido en febrero de 1998.

Ver figura 31.

Q Soldador MIG LINCOLN ELECTRIC: soldador CD 400, potencia de entrada
230/460/3/60, alimentador de alambre semi — automatico LF72, capacidad de
salida de corriente / ciclo de trabajo 500 amperios @ 60%, 400 amperios @
10%. Adquirido en marzo de 2007. Ver figura 32.

Figura 31. Soldador MICK KEM PI

=
Tl &

il

54



Q Soldador Eléctrico LHI 425: Voltaje de entrada 220 voltios, tres fases, corriente
de salida 400 amperios, corriente continua, contiene fuente de poder, una pinza
porta electrodos de 500 Amp., una pinza masa, dos cables porta electrodos y

control remoto. Adquirido en marzo de 2000. Ver figura 33.

Figura 33. Soldador LHI 425
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3. PLANEACION DE PROCESOS DE FABRICACION EN LA EMPRESA
INDUSTRIAS ACUNA LTDA.

En el proceso de fabricacidn, la planeacion establece las operaciones necesarias
para obtener un determinado producto o pieza, partiendo de una materia prima,
asi como la secuencia de dichas operaciones, de tal manera que el proceso sea
viable y la solucion sea lo mas Optima posible, a continuacion se describen los
productos o piezas, asi como los tipos de planeacion que se llevan a cabo en la
empresa INDUSTRIAS ACUNA LTDA.

3.1 PRODUCTOS DE INAL LTDA A LOS CUALES SE LES ASIGNA UN PLAN
DE PROCESOS.

Industrias acufia Ltda., produce maquinaria para la extraccion de aceite, como ya
se menciond en capitulos anteriores, pero cada maquina esta compuesta por
conjuntos o ensambles de muchas piezas y para la fabricacion de cada una de
éstas, es necesario la elaboracion de un plan de procesos donde se especifique la
secuencia de operaciones, asi como las maquinas utilizadas para llevar a acabo

dichas operaciones.

Estas piezas o productos que elabora Industrias Acufia son miles, por lo cual seria
muy extenso la mencién de todos ellas, en la figura 34 se puede observar la
imagen de una canasta ranurada después de su procesos de fabricacion, esta

pieza hace parte de una prensa de palmiste.
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Figura 34. Canasta Ranurada HK

b

Fuente: Los autores

Para la elaboracién del plan de procesos de las piezas, se deben clasificar las
piezas segun criterios que van a determinar las operaciones y secuencias a seguir
para entregar la pieza terminada, dichos criterios son el disefio de la pieza, el
material de la pieza y la forma inicial de la materia prima utilizada para la
fabricacion. Los criterios de disefio son morfolégicos y dimensionales y para esto
se necesita el plano completo de la pieza, incluida su acotacion.

3.2 PLAN DE PROCESOS

Un plan de procesos es un documento que reune todas las informaciones
necesarias para transformar un disefio de un producto en un producto acabado en
una planta de fabricacion. Cada empresa tiene necesidades diferentes que deben
ser reflejadas en los planes de procesos u érdenes de produccion, conforme a la

organizacién de su fabrica, tanto en maguinas como en personal.
A pesar de los diferentes planes de procesos existentes, se puede identificar por lo

menos un conjunto de informacion comun a todos ellos, un plan macro donde se

especifica la secuencia de operaciones ejecutadas en una empresa, es decir, con
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la ruta por la cual la pieza debe pasar al ser fabricada. A partir de este plan macro,
otra informacion puede anexarse de acuerdo a las necesidades de la empresa,
como por ejemplo, una lista de herramientas que deben ser montadas o
instrucciones de ejecucion de la maquina, estos anexos son llamados detalles de

las operaciones. Como se puede ver en la figura 35.

Figura 35. Plan de Procesos

Plan de Procesos

(::l Plan Macro :‘l: Dispesitivos de
sujecidn
Pieza
Secuencia de Operaciones
(]
hora / maquinal

Fuente: Los autores

Entonces se puede decir que normalmente un plan de procesos, contiene un plan
macro, donde se presenta un resumen de las operaciones, equipos necesarios y
tiempos de fabricacion, es decir, la informacion basica para la fabricacién de la
pieza; y contiene los detalles de operacién, como el plano de fabricacion, control y
preparaciéon de la maquina, sub-operaciones, fotos, entre otros, que enriquecen al
operador con el fin de conseguir un mejor nivel de calidad y productividad dentro

de las necesidades planeadas por la ingenieria.

Un plan de procesos puede ser utilizado en cualquier combinacion de ambientes
fabriles (mecanizado, forja, fundicibn, montaje, inspeccién, soldadura, etc.), y
normalmente dentro de una misma empresa coexisten estos diversos ambientes.
Conforme las necesidades de informacion de cada aplicaciéon se determinan las

informaciones necesarias en su estructuracion, teniendo en cuenta una
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estandarizacion con el fin de mantener una estructura del plan uniforme entre las

diversas areas.

3.3 PLANEACION DE PROCESOS CONVENCIONAL

La planeacion de procesos se puede llevar a cabo de una manera convencional,
donde el planeador basado en su conocimiento y experiencia define y secuencia
las operaciones que se deben desarrollar. De acuerdo a Horta Rozenfeld” este
tipo de planeacion requiere mucho tiempo, debido a que el 63% se gasta en la
redaccion del plan, el 8% recuperando informacion, el 21% haciendo calculos
diversos y solo el 8% es utilizado en funciones de concepcién y andlisis, como se
muestra en la figura 36, es decir que un 92% es gastado en funciones que no

agregan valor directamente.

Figura 36. Tiempo gastado en la planeacion convencional

Calcular Recuperar Analizar
21% IIIfOIIIli“ICIOII « 8%
8%, '

o
Escribir y Detallar
63%

Fuente: Integracdo da Manufatura: o0 caminho para a modernizacdo

La planeacion de procesos envuelve diversas actividades, que ocurren de manera

interdependiente. La forma en que estas actividades interactian pueden ser

" ROZENFELD, H.; AGUIAR, A. F. S.; RENTES, Antonio Freitas; ALLIPRANDINI, Dario Henrique;
BREMER, C. F.. Integracdo da Manufatura: o caminho para a modernizacéo, S&o Paulo, v. Set 94,
p. 102, 1994.
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escritas gracias al raciocinio del planeador de procesos, este debe definir todas las
actividades que se deben llevar a cabo para cada uno de los procesos. A

continuacion se explican las actividades mas comunes que se deben llevar a cabo:

3.3.1. Definicion de los datos organizacionales Esta actividad siempre ocurre,
ya que es esencial para garantizar la integridad de la informacion entre el disefio y
la fabricacion, a través de la definicion de los datos organizacionales se consigue
ligar un plan a un disefio de una pieza y evitar redundancias de almacenamiento

de planes.

3.3.2. Determinacion de las operaciones y sus secuencias

Esta actividad es la més importante de la planeacion de procesos, para esta
existen tres factores que se deben considerar en la determinacién de las

operaciones:

Q Los factores tecnolégicos son determinantes, pues la pieza producida debe
atender las especificaciones del proyecto, estos factores incluyen la forma y
material de la pieza acabada, las especificaciones y cualidades de la superficie

y las tolerancias y dimensiones deseadas.

Q Los factores econémicos que limitan la determinacion de las operaciones, tales
como: cantidad de piezas, dispositivos de fijacion, costo hora maquina, costo

hora operario, etc.
Q Los factores temporales también limitan la determinacion de las operaciones,

como por ejemplo plazos de entregas, capacidad disponible, disponibilidad del

material, etc.
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Existen varios raciocinios para la determinacion de las operaciones, que dependen
del conocimiento del planeador de procesos, las operaciones definidas en esta
fase impactan de manera decisiva en el costo del producto, pues establecen a
nivel de detalle con que maquina debe ser elaborada cada operaciones. Esta

actividad esta intimamente ligada a la determinacion de las maquinas a usar.

3.3.3. Determinacion de las maquinas a utilizar.

La informacion sobre la maquina necesaria para cada operacion es muy
importante para la planeacion de la produccion y también para definir nuevas
inversiones que se deben realizar a largo plazo. La informacion sobre la maquina
determina el puesto de trabajo para la programacion de la produccion, y asi mismo
el costo estandar de cada puesto de trabajo me determina el costo de la pieza 'y su
plazo de entrega. En la figura 37 se puede ver una maguina con sus respectivas

especificaciones.

Figura 37. Fresadora Vertical
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Fuente: http://www.saame.com/
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3.4 TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO

La trazabilidad del producto es un registro de los movimientos y procesos por los
que pasa un determinado producto, esta se realiza una vez finalizado dicho

producto.

En la trazabilidad se conocen todos los elementos que intervienen en la
elaboracion de un producto (materias primas, maquinas, etc.) y todas las fases
por las que pasa dicho producto (produccién, elaboracién, almacenaje,
distribucién, etc.), asi como la verificacion de que el producto final coincida con los

requerimientos del cliente.

En definitiva, la trazabilidad se conceptia como la capacidad de reconstruir el
historial de un producto y las condiciones que lo rodean a lo largo de toda su vida.

El primer valor afiadido que debe aportar la trazabilidad es el de posibilitar que se

averigue el origen de un problema.

3.5 DESCRIPCION ACTUAL DE LA PLANEACION DE PROCESOS DE
FABRICACION EN LA EMPRESA INDUSTRIAS ACUNA LTDA.

Dentro de la produccion de la empresa INDUSTRIAS ACUNA Ltda., se elaboran
piezas con un alto grado de precisién y calidad, para obtener dicho grado de
precision y calidad la planeacion de procesos debe guiar la produccién de una
manera clara, eficiente y eficaz de lo contrario se generan productos no conformes
gue ocasionan reprocesos. Para realizar las ordenes de produccion con las rutas
de los procesos que se van a llevar a cabo para la elaboracion de un producto o
pieza, la empresa cuenta con un planeador de procesos que hace un
levantamiento de informacién, donde se consigna la descripcion del trabajo que se

va a realizar, asi como la informacion del cliente y la fecha de entrega pactada.
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Seguidamente se realiza la orden de produccion o plan de procesos, donde se
especifica la secuencia de operaciones ejecutadas, las maquinas utilizadas, los
operarios, los tiempos estimados por operacion, informacion de la pieza como
material, materias primas, planos y también los requisitos del cliente. Esta orden
de produccion la toma el jefe de produccidon que se encarga de supervisar el
trabajo de los operarios, revisar la pieza terminada y por ultimo consignar en un

documento la trazabilidad del producto.

La empresa no dispone de un sistema de informacion para la planeacion de
procesos, por lo que la informaciéon se llena a mano en un formato que han
desarrollado, pero esto les trae varias dificultades, como la repeticién de planes de
procesos, la variacion en el proceso de fabricacién de una misma pieza debido a
estas repeticiones, pérdida de tiempo en la elaboracion del plan y perdida de
informacién con el tiempo, también se presentan atrasos al momento de sacar
costos, ya que al estar la informacion de forma manual, hace mas demorados los

céalculos.

Se puede concluir que la planeacion de procesos en la empresa tiene las

siguientes caracteristicas:

Q No hay una planificacion estandar de los procesos de fabricacion.

Q Se gasta mucho tiempo, al repetir planes de produccion ya realizados
anteriormente.

Q Los registros se pierden ya que no existe una base de datos.

Q No hay retroalimentacién con las piezas ya existentes para la creacion de
planes de produccion para nuevas piezas.

Q No cuenta con una estimacion de costos respecto al tiempo de duracion de la

produccion.
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3.6 DIAGNOSTICO DE LA PLANEACION DE PROCESOS EN LA EMPRESA
INDUSTRIAS ACUNA LTDA.

La administracion de la planeacion de procesos, aunque cuenta con una persona
encargada de hacer el levantamiento de la informacion y realizar la orden de
produccion, no es una persona con todos los conocimientos necesarios para hacer
mas optimo la planeacion, por lo que no se realizan calculos de las condiciones de
mecanizado y no se tienen en cuenta las herramientas utilizadas para cada
operacion, debido a esto la estimacion del tiempo de cada operacion es en base a

la experiencia y al igual que el uso y la duracion de las herramientas.

En el documento de la orden de produccion que se diligencia, se encuentra la
informacion principal para poder llevar a cabo la produccién de las piezas, sin
tener en cuenta la informacion anteriormente mencionada, por lo que no se

pueden desarrollar calculos de tiempo de vida de las herramientas.

3.7 DIAGNOSTICO DEL INVENTARIO DE MAQUINAS

En el proceso de implementacion de un sistema de informacién para la planeacion
de procesos, es necesario realizar un inventario de las maquinas que posee la
empresa, con el fin de establecer la cantidad, el tipo de equipos y su
funcionamiento para asi ingresarlos al sistema y establecer los tipos de

operaciones que se pueden efectuar en cada maquina.

En la tabla 1 presentada a continuacién se muestra un listado de las maquinas y
equipos que existen en la empresa INDUSTRIAS ACUNA Ltda.
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Tabla 1. Listado de Maquinas de INDUSTRIAS ACUNA Ltda.
INVENTARIO DE MAQUINAS
NOMBRE DE LA MAQUINA

CANTIDAD
Seccion de Mecanizado

Torno Paralelo CY62901X1500
Torno Paralelo CQ6230

Torno paralelo CDG2600
Torno Rumano 7631309

Torno CY — S170G

Torno CNC SK 50P

Alesadora

Fresadora 10-3630

Centro de Mecanizado LEADWELL v440
Limadora 138B

Taladro Multiple BOHRS

Taladro radial VO32 N-853

© 00 N o o b~ W N e
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Seccion de Ensamble

Rectificadora

Cortador de Plasma

Roscadora Eléctrica

Prensa de 40 Toneladas

Prensa de 100 toneladas

Soldador Eléctrico Westing House
Soldador Eléctrico INDULARC R3R-400
Soldador MICK KEM PI

Soldador MIG LINCOLN ELECTRIC
Soldador Eléctrico LHI 425

S S I =Y I ST =Y BN BN B S
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3.8 DIAGNOSTICO DEL INVENTARIO DE HERRAMIENTAS

Para la implementacion del sistema de informacién para la planeacion de
procesos, el inventario de herramientas es Util en el momento de determinar con
gue herramientas se cuenta para hacer las operaciones para producir una piezay
asi mismo saber cuadndo e necesario comprar una nueva herramienta o cuando

una herramienta ya termino su ciclo de vida.

En INDUSTRIAS ACUNA Ltda, no se le da importancia a este inventario, ya que
los operarios tiene en cada puesto de trabajo las herramientas pertenecientes a la
maquina y utilizan estas de acuerdo a su experiencia para realizar los trabajos
ordenados e informan al jefe de produccion cuando necesitan una nueva
herramienta. En la tabla 2 se muestra un listado de los tipos de herramientas que
existen en la empresa INDUSTRIAS ACUNA Ltda.

Tabla 2. Listado de Herramientas de INDUSTRIAS ACUNA Ltda.
INVENTARIO DE HERRAMIENTAS

NOMBRE DE LAS HERRAMIENTAS

pd
S

Brocas de %4” hasta 50 mm

Escariadores de 3 mm a 25 mm

Fresas para planear de 63 y 100 mm con insertos de 3y 28 mm

Juegos de fresas modulares, 8 piezas cada uno

Mandril porta brocas hasta %"

Cabezales mandrinadores

Fresa para planear de 250 mm con inserto de 25 mm

Buriles tungsteno de %"

Buriles de acero rapido de 2"

B © 0o v~ o o0 A w N B

Buril porta inserto triangular de 22 mm

H
H

Buril interior con inserto triangular de 12 mmy 22 mm
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3.9 DIAGNOSTICO DE LA DOCUMENTACION PARA LA PLANEACION DE
PROCESOS

Para programar y efectuar los procesos de fabricacion de las piezas es necesario
conocer las operaciones que se deben llevar a cabo, asi como las maquinas en
las cuales se van a desarrollar dichas operaciones y detalles de operacién como
tiempo estimado, operario y caracteristicas de la pieza como material y materia

prima.

La empresa INDUSTRIAS ACUNA Ltda. Debido a la implementacion del sistema
de gestion de calidad ha establecido tres formatos generales para la
programacion, planeacion e informacion de la produccion, estos documentos son

la base para el desarrollo del presente proyecto.

Q Formato de levantamiento de la informacién: En este formato (Ver figura 38) se
consigna la descripcion del trabajo que se va a realizar, como tipo de pieza,
cantidad, materiales, asi como la informacion del cliente, el reporte de
elementos propiedad de cliente, tipo de contacto que se tuvo von el cliente y la

fecha de entrega pactada.

Q Formato de Orden de Produccion: En este formato (Ver figura 39) se especifica
la secuencia y descripcién de las operaciones a realizar, las maquinas, los
operarios, los tiempos estimados por operacion, informacién de la pieza como

material, materias primas, planos y también los requisitos del cliente.

Q Formato de Trazabilidad del producto: En este formato (Ver figura 40) se
consigna el historial de las operaciones realizadas para la entrega del producto
final, asi como las maquinas utilizadas, las cantidades producidas, las variables
a controlar y las medidas obtenidas, también se especifica el tiempo realmente

utilizado.
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Figura 38. Formato de levantamiento de informacion

_ COD.: TC-R-02
. LEVANTAMIENTO DE INFORMACION
in I ) F.A: 11/08/2007
inican INDUSTRIAS ACUFA LTDA. :
' VERSIGN: 2
FECHA:
CLIENTE:
CONTACTO:
COMUNICACION:  TELEFOMICA_ PERSONAL___ E-MAIL

MOMBRE DEL PROYECTO:
#ANEXD

FECHA DE EMTREGA DE LA FROFPUESTA:

DESCRIPCION DEL TRABAJOD A REALIZAR

fecha de ertrega
Descripcion Cant. | LM materiales/Especificaciones producto (parcial
o total)

Ohservaciones:

PROPIECAD DEL CLIEMTE
MATERIAL RECOGIDO: MINGUNG MUESTRA, FOTOS FLANMDS MATERIA FPRIMA___

OTROS CUALESY

OBSERVACIOMES SOBRE PROFPIEDAD DEL CLIEMTE:

UBICACION DE LOS PLANOS:

CONDICIONES COMERCIALES:

CORD. TECHICO COMERCIAL CONTACTO GEREMTE GEMERAL

Fuente: Industrias Acuia Ltda.
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Figura 39. Formato de orden de produccién

ORDEN DE PRODUCCION

INDUSTRIAS ACUNA LTDA.

[o1s]0

PR-R-01

F.A 260352007

WERSION: 1

Orden de produccidn Mo,

[ ID: Proyecta

Mambre del cliente:

Mombre del producto:

Codigo del plano:

Mo, de productos:

Fecha de expedicion: dd__mm__aa

Fehca de entrega: dd__mm__aa

DESCRIPCION DE LA OPERACION

OPERARIO

MAQ.

TIEMPO
ESTIMADO

RECUISITOS DEL CLIENTE

LISTADC DE MATERIAS PRIMAS

VERIFICACION DE MATERIAS PRIMAS

CANT.

ESPECIFICACIONES

VERIFICACION

CONFORME

EXFPEDIDO POR:
CARGO:

YERIFICADO POR:

REPORTE DE ELEMENTOS PROPIEDAD DEL CLIENTE ENTREGADOS A PRODUCCION

AFROBADO POR:

FIRMA:

FECIBIDO POR:

FIRMA;

Fuente: Industrias Acuia Ltda.
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Figura 40. Formato de trazabilidad del producto

TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO YO COD.: PR-R-03
= SERVICIO ]
in I 3 F.A 11i09/2006
A el INDUSTRIAS ACUNA LTDA. ]
YERSION: O
Orden de produccion Mo, | 1D Proyecto
Mombre del cliente:
Mombre del producto:
Fecha de inicio: dd__mm__asa Fehca de entrega:; dd__mm__aa

PROCESC A REALIZAR Y SU CONTROL

Etapa Mo

Detalle:

Maguina o Equipo:

Instrumento de medicion: Micrdrmetro Mo Calibrador Mo,
Cantidad producida: Mo de Muestras:
Wariable a controlar: Tolerancia

MEDIDAS OBTENIDAS DE LAS VARIABLES A CONTROLAR

Resultada de la inspeccidn:

Tiempo utilizado: Cperario:

Observacionaes:

FIRMA COORDINADOR DE FRODUCCION

PROCESC A REALIZAR Y SU CONTROL

Etapa Mo

Detalle:

Maguina o Equipo;

Instrumento de medicion: Micrdrmetro Mo Calibrador Mo,
Cantidad producida: Mo de Muestras:
Wariable a controlar: Tolerancia

MEDIDAS OBTENIDAS DE LAS VARIABLES A CONTROLAR

Resultada de la inspeccidn:

Tiempo utilizado: Cperario:

Ohservacionas:

FIRMA COORDINADOR DE FRODUCCION

Fuente: Industrias Acuia Ltda.
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4. PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DE LA PLANEACION DE PROCESOS
DE FABRICACION EN LA EMPRESA INDUSTRIAS ACUNA LTDA.

Actualmente la planeacién de procesos en la empresa INDUSTRIAS ACUNA
Ltda., es de tipo convencional donde el planeador define y secuencia las
operaciones que se deben desarrollar y las consigan en un formato escrito a
mano, esto trae dificultades como la repeticion de planes de procesos, la perdida
de tiempo escribiendo la informacion a mano, repeticiones de planes de procesos
gue ya existen, perdida de informacion con el tiempo y atrasos en el calculo de los

costos de la produccién por no estar digitalizada la informacion.

4.1 TECNOLOGIA DE GRUPO

Es la idea de agrupar las piezas en familias sobre similares, la tecnologia de grupo
es la nocion de reorganizacion y explotacién de las similitudes y asi relacionarlas

mediante un esquema de codificacibn comuan. Este método se clasifica en:

Q Sistemas basados en atributos del disefio de piezas.
Q Sistemas basados en atributos de la manufactura de piezas
Q Sistemas basados tanto en atributos de disefio como de manufactura.

En la clasificacion de las piezas en familias se debe tener en cuenta las
dimensiones, la forma inicial, el tipo de proceso de fabricacién, etc., de esto se
puede deducir que aunque dos piezas pueden ser iguales en tamafio, pueden
estar en diferentes familias ya que su materia prima no es igual creando asi una

diferencia en las herramientas a usar.
La tecnologia de grupos puede ser definida como una serie de medidas de

racionalizacion que tienden a hacer extensivas a las pequefas series las ventajas

obtenidas en la fabricacion de grandes series, Por lo tanto la produccion de cada
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miembro de una misma familia ser& similar, lo que puede utilizarse para mejorar la
eficiencia del proceso de fabricacion de esa familia. En el proceso de disefio
pueden obtenerse ventajas con la agrupacion en familias, gracias a la clasificacion

y codificacion de las piezas.

Las ventajas que pueden obtenerse de la creacion de familias de piezas son
evidentes. Desde el punto de vista del disefio, un disefiador que necesite realizar
una nueva pieza puede, utilizando un sistema de recuperacion de piezas similares,
determinar si hay alguna pieza similar que ya se estd fabricando. Un simple
cambio en una pieza ya existente serd mucho mas rapido y eficaz que realizar el
disefio desde cero. La codificacion de las piezas puede ayudar considerablemente
en el proceso de busqueda de piezas similares y en la planeacion automética de
procesos de fabricacibn. En este punto se encuentra la conexion entre la
tecnologia de grupo (TG) y la planeaciéon de procesos asistida por computador
(CAPP).

4.2 CODIFICACION DE LAS PIEZAS

La codificacién de las piezas tiene como objetivo agruparlas en familias sobre

similares, utilizando la tecnologia de grupo.
El codigo es la atribucion de un ndmero, simbolo o letra, a cada clase o
caracteristica de un elemento de modo que este simbolo recoge informacion

acerca de la naturaleza o la clase de caracteristica considerada.

Los principales beneficios que pueden obtenerse de un sistema de codificacion

bien disefiado son:

O Reduce la duplicacion de disefios.

Q Permite recuperacion rapida de disefios, dibujos y planes de proceso.
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Facilita la formacion de familias de piezas.
Permite una mejor utilizacion de maquinas y mano de obra.

Ayuda a la planificacion de la produccion.

O 0O 0O O

Mejora la estimacion de costes.

Un sistema de codificacion de piezas establece los codigos a asignar a cada
caracteristica o clase de piezas segun su forma, dimensiones o proceso. La
formacion de familias de piezas a través de un sistema de codificacion parte de la
idea de que piezas con el mismo codigo son iguales y que piezas comprendidas
en un determinado sector de cdodigos serdn semejantes, luego definiendo
correctamente un sector de niumeros de codigo, las piezas que respondan a dicho

sector podran constituir una familia.

Existen tres tipos de estructuras de codificacion:

Q Estructura jerarquica (Monocddigo): Es construida como un diagrama
ramificado donde cada digito amplifica la informacion de los digitos previos,

como se muestra en la figura 41.

Figura 41. Estructura Jerarquica

|

© @
Shd @G GO

Fuente: WANG, Hsu-Pin. Computer aided process planning. ELSEVIER
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Estructura tipo digito fijo (Policodigo): Cada posicion de un digito obtenido
representa informacion independiente y no es directamente relacionado a la

informacion obtenida para otro digito. Ver figura 42.

Figura 42. Estructura tipo digito fijo

Digito 1 2 3
Caracteristica FormaExterior Formalnterior Agujero
Atributo=1 Formal Formal Radial
Atributo=2 Forma 2 Forma? Axial
Atributo=3 Forma 3 Forma 3 Ambos

Fuente: WANG, Hsu-Pin. Computer aided process planning. ELSEVIER

Q Combinacion de ambas Estructuras: En cada sistema, varios digitos son

jerarquicos y otro son fijos. Ver figura 43.

Figura 43. Estructura Combinada

Policodigo Monocddigo Policodigo

Fuente: WANG, Hsu-Pin. Computer aided process planning. ELSEVIER
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4.3 CODIFICACION OPITZ DE LAS PIEZAS EN INDUSTRIAS ACUNA LTDA.

Para la aplicacion del codigo a las piezas de INDUSTRIAS ACUNA Ltda., se
busco un codigo fuera claro y recogiera toda la informacién necesaria para su
agrupacion en familias, basado en codificaciones ya existentes y siendo aprobado
por el gerente de la empresa, se selecciono como sistema de codificacion el
OPITZ.

El sistema OPITZ fue desarrollado en la Universidad Técnica de Aachen en
Alemania en 1970, bajo el patrocinio de German Machine Tool Association, el

cbdigo consta de 5 digitos principales y 4 digitos suplementarios.

Los primeros 5 digitos representan los atributos de disefio como el tipo de
componente, la forma basica, el maquinado de superficies cilindricas, el
maquinado de superficies planas y perforaciones, dientes y formas auxiliares; los
siguientes cuatro digitos son opcionales suplementarios que representan los
atributos de manufactura como la dimension principal, el tipo de material, la forma

del material y las tolerancias.
En las figuras 44, 45, 46, 47, 48 y 49 se muestra detalladamente como se

codificaran las piezas en INDUSTRIAS ACUNA Ltda., utilizando 6 digitos del
codigo OPITZ.
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Figura 44. Estructura principal del cédigo OPITZ

3er digito
Maquinado de la
Superficie Rotacional

4to digito

Maquinado de la
Superficie Plana

Dientes de Engranaje

5to digito
Agujeros Auxiliares,

Moldeado

Forma Interna

Macuinado de la
Superficie plana

[ientes de engranaje]

Agujerozs SAuxiliares,

maldeado

Maguinado de |a

Sperficie Rotacional v,
Elementos de
Superficie internos y

Maquinacdo de la
Supetficie plana

Loujeros Suxilares,
Dientes de engranaje|
fnoldeacio

exdernos

AN

Agujeros Principales

Mauinado de |la
Superficie plana

L_liqujeros Auxilares,

Dientes de engranaje,

moldeada

1er digito 2do {Iii_mc:
Tipo de Componente Ferma Principal
o Total
L
o] _ =% 05
© o \
g F Ext
1 5 0.5 <B_\: 3 orma Externa
o]
5=
=] L /
2 o D » 3
2
c | L_., Formano
3 |l 2
c |2 Ciindrica___[™]
2 L Forma Principal
4 o ., 3 Formano |
E[27° ciinica /
5 Q E=zpecifica
Forma Principal
A A 4 /
S (=] gS%z>
Y E_ Componerfe Planc
a & P
= ] Forma Principal
o= |5 “Componerte Larga |
5m A, A
8 |leg| Fedg=d
Er Componerte Cubico o
24 Forma Principal
3 P Especifico

4

Fuente: http://produccion.cps.unizar.es/info/tec_fabr/capp/capp.pps

Figura 45. Estructura del cédigo OPITZ para componentes rotacionales

1er Digito 2do Digito Jer Digito 4to Digito 5to Digito
Tipe de Forma Externa Forma Interna Maquinade de la Agujeres auxiliares,
Componente superficie plana dientes de engranaje
05 L os o| Sencilla, sin perfilado =in aguiero pasante, =in maguinada de o] | sin aguisres ausiliares
2 o agujero ciego superficie plana
a Superficie plana extema 1 Agqujeros axiales no
- - ) £ ] ] P p ]
1 % 05 ¢ =<3 z Sin Perfilado i E Sin Perfilado 1 Jv#e curvada en una 1 relacionades por un patron
| 15 = | | E E direccian | | [detaladro
2 E : 3ol con _IZ ol con upe.rflcues planas e)xtemas. 2| Agujeros axiales
£ =»3 2| z|= R " 212 =\ roscado 2 |relacionadaz entrs i par 2|5 | relacionados por un patron
o = '30 E OSCHU0 % El divisién en un circulo 2 de taladr
BEHE = = BE Agujeros radiales
2| == | Con Ranura [ w0 | Con Ranura i 3 !
k] Py ot Iz o i 3| Edtria extema yfo ranura 3% |relacionadas por un patran
K operativa i operativa I
u | " " w ] . N Estriado extemo o -2 | Aguieros axiales wio radiales yio en
4 _E 2| =in Perfilado 4 _E 2| =inPerfilado Htomma poligonal extema 4 & | otras dirzasiones no relasionadas
| 5. | 15,2 || or un patron de taladre
8221 Con 522 con Superficie plana extema 'E‘E'-uems axiales i radalks yio
5laze Roscada 5laze R " i ranUA extema yio 5| |en otras direcciones relacionados
{25 . e n3cadn ectriadn eytermnn por un patron de taladr
L= ey y ] (2
§|2 = can Rgnura 6|z = Con Rr?lnura 6 Superficie Plana intema 6| 2| iertes de engranaje rectos
H 2| operativa i 2| operativa wfo ranura intema %
—1c
. Estriado irtema ywio i - . )
Con conicidad ici 2
7 7| con conicidad forma poligenal intema 7 H Digrites de engranaje conicos
-
— 2
Con Roscado Con Roscado Estriado inteme y extemo Z i i
8 8 8 |0 ranura intema v extema il Dtros dientes de engranaje
g
o
Cira Citra
9 9 9 9 Otroz

Fuente: http://produccion.cps.unizar.es/info/tec_fabr/capp/capp.pps
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Figura 46. Estructura del cédigo OPITZ para componentes rotacionales con forma

no cilindrica

1er Digito 2do Digito Jer Digite 4to Digito 5to Digite
Tipo de Forma principal Maquinade de la Maquinado de la Agujeros auxiliares, dientes
Componente superficie rotacional superficie plana de engranaje, moldeado
oy
2 §in maguinado Sin maquinada de I in aguj i i
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_ [] E Barma hexaganal 0 | rotacional 0| superficie. 0| dertes de enhranaje, ni moldeado
@ o
—c Mz -
k=l @ | Cuadrada u otra 2| Mequirada Superficie extema plana /o & | Apuieros axiales no
5 1 | 5 | seccion poliganal 1§ 1| curvads en una dirsesisn 1 | & | relacionados por un patron
2 o | reauiar = 2| de taladro
- | o - |1 £
o 2 [seccion transversal m Superficies planas extemas | sgujeros axiales y/o radiales yio en)
i) 2 | g [fimetrica que na 2 E Con roscado (5] 2 | relacionadas entre si por 2 | 4 | otras direceiones no relacionados
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miE BEEEED BHEEE
n < o clss
3 8| wos 2 Farma 3 |8 |ransversal difererte] | 3 Liza 3| Ranuraextema 3|z o2 | mgujeros aviales
£ Mo ciindrica E|deiaz z 2 -
— & = — == L1
o LD > Forma Segmentos despues del % Escalonada hacia uno o Estriade exteme o forma % -g E Agujeros axiales /o radiales
4 o iind 4 | mecanizade retacional 4|5 |ambos edremas 4 poliganal exterra 4| E|Z 2| wio en otras direcciones
0 Clincircs E | imuttiples ineramentes) 1
] o ]
i Y| con roscadols) Superficie plana extema yio T | hioldeado sin agujeros
3 Especifico 5 | Segmentos antes del 5 5 : 5le guj
- . ranura extema y estriado =
mecanizade rotacional axtamo 73| auiiares
|_|=
Y o
z CU"‘DU"EIF“ES E Maquinada Superficie plana intema %E Ibldeado con agujeras
o k]
I — o Z o
E .
w | Componentes @ = Estriado intemo /o forma i P
] P o | Roseadois) t I Dientes de engrangje, sin
T E r:scleojzzliz;‘oer:fso T E T | poligonal intema T agujeros auxiliares
LT
5 [companentes o )
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E intersectados farma ranura intema v extema agujeros auxiliares
9 ot g | Otros elementos de forma 9| o 9 Dtros

Fuente: http://produccion.cps.unizar.es/info/tec_fabr/capp/capp.pps

Figura 47. Estructura del cédigo OPITZ para componentes no rotacionales planos y

largos

1er Digito 2do Digito l1er Digito 2do Digito
Tipo de Forma Principal Tipo de Forma Principal
compoenente componente
0 Rectangular l]l
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| | Trisngular
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2|= 2 transversal diterente

I_g desviacion angular

Rectangular con 3
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Forma del gje (Recto)
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Angular Con uns
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Ctra forma plana 1
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4 diferente

Componentes plancs, rectangulares

zn angulo recto con pequefiaz 5
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Cualguier seccion
transversal difererts

Componerte plano Componentes planos, con formas %E 5 Rectangular, anoular y otra
% oy :3‘; A 6| redondas o otra forma diferente.a 5| |7 58 _| seccion transversal
3 | o= | l=

Componente plano 2B componente larao bl
regulamente arqueado o 8|5 o A 7|5 | Componente confarmaco
concave = F>3 =3
Componente plano 8 My e e

B| iregularments arqueada o glz o desviacion en el eje
soncave = principal

o Ctra 9|7 ctra

Fuente: http://produccion.cps.unizar.es/info/tec_fabr/capp/capp.pps
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Figura 48. Estructura del cdédigo OPITZ para componentes no rotacionales cubicos

y especificos
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Fuente: http://produccion.cps.unizar.es/info/tec_fabr/capp/capp.pps

Figura 49. Estructura del c6digo OPITZ para determinar la forma inicial

6to Digito

0 Barra redonda, negra

1 Barra redonda, brilante

2 | Barra cuadrada, trinagular,
hexagonal, otra

3 Tubo

1 Angulo en U, T, secciones
sitnilares

5 Lamina

6 Planchas, placas

7 Fundicion o componente
forjado

8 Enzsamble soldado

9 |Componente premecanizado

Fuente: http://produccion.cps.unizar.es/info/tec_fabr/capp/capp.pps
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4.4 EJEMPLO DE APLICACION DEL CODIGO OPITZ EN UNA PIEZA DE
INDUSTRIAS ACUNA LTDA.

En la figura 50 se muestra una pieza perteneciente a una prensa para extraccion
de aceite de palma, en la figura 51 se muestra el plano detallado, la pieza es una
puntera de desgaste y en base del cédigo OPITZ se detallara el codigo que sera
asignado a la pieza en INDUSTRIAS ACUNA Ltda.

Figura 50. Puntera de desgaste

Fuente: Los autores

Figura 51. Plano de la puntera de desgaste

3X45°
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Y 7 /7?‘/\\ —
o I
- I
I
2% =8 i 0z
o~ = o T i o
N 5 I o .
- red Finales i
| |
. e /
e KL L L ,// M* i
. N 4
50 475 1, e Escola 1 2
130

Fuente: Industrias Acufa Ltda.
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4.4.1 Primer digito del cédigo de la pieza.

En INDUSTRIAS ACUNA Ltda., se manejan dos tipos de piezas, las que se
fabrican y las que ingresan para mantenimiento, partiendo de esto el primer digito
del codigo correspondera al tipo de pieza, asi si es una pieza fabricada el digito
sera | haciendo referencia a INAL Ltda.; y si es de mantenimiento el digito sera M.
Para el caso particular que se esté analizando, el primer digito es I.

4.4.2 Digitos del 2 al 7 del codigo de la pieza.

Entramos a analizar el cédigo OPITZ, que consta de 6 digitos.

Q El segundo digito es el tipo de componente, en este caso es rotacional y L/D
=0.7, por lo que el digito sera 1.

Q El tercer digito es la forma externa, ésta es conica, por lo que el digito sera 7

Q El cuarto digito del codigo OPITZ es la forma interna de la pieza, ésta es

sencilla y sin perfilado por lo que el digito sera 1

Q El quinto digito es el maquinado de la superficie plana, en este caso no tiene

maquinado de la superficie plana por lo que el digito sera 0
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Q El sexto digito son los agujeros auxiliares, en este caso no tiene, por lo que el

digito sera 0

O El séptimo digito del cdédigo OPITZ es la forma inicial de la pieza, en este caso
es una fundicion por lo que el digito sera 7.
I 1 7 1 0 0 7 -

4.4.3 Digitos del 8 al 10 del cddigo de la pieza.

La dltima parte del cdédigo es el consecutivo de las piezas, esto debido a que
pueden presentarse eventualmente piezas con los digitos anteriores iguales, este
consecutivo es de tres numeros y la primera pieza que se fabrique tendr4 como

digitos de consecutivo el 001.

Asi, la puntera de desgaste tendra como cédigo:
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5. SOFTWARE PARA LA PLANEACION DE PROCESOS ASISTIDA POR
COMPUTADOR (CAPP)

5.1 SISTEMA DE INFORMACION

Los sistemas de informacion son un grupo de elementos interrelacionados que
forman un todo unificado, estos sistemas utilizan los recursos de las personas,
hardware, software, datos y redes para ejecutar actividades de entrada,
procesamiento, salida, almacenamiento y control que convierten recursos de datos

en productos de informacion.

En la figura 52 se observan las funciones basicas de un sistema de informacion,

estas son:

Q Entrada: Obtiene los datos de afuera y son puestos directamente en un
sistema de computadores.

Q Procesamiento: Los datos se organizan, analizan y manipulan, a través de
calculos, comparaciones y clasificaciones, disponiéndolos en una forma mas
(til para su procesamiento.

Q Salida: Transmite las informaciones y los resultados del procesamiento a los
lugares donde seran usados para tomar decisiones.

Q Almacenamiento: Es donde los datos y la informacion es guardada de manera
organizada para su uso posterior.

Q Control: Se revisan todas las actividades de entrada, procesamiento, salida y

almacenamiento para asi determinar el desempefio del sistema.
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Figura 52. Funciones basicas de un sistema de informacion

_ ENTRADA PROCESAMIENTO | juy | SALIDA

. CONTROL ‘)h' LMACENAMIENTO

Fuente: BOAS PAPI ALVES, Silvia Vilas. Implantacdo do Sistema de Informagdo CAPP no Setor

de Planejamento de Processo

Partiendo de esto, la informacién es el resultado de datos que fueron
transformados o procesados de una forma adecuada para que los que la reciban

sean beneficiados de ella y les permita tomar decisiones presentes o futuras.
5.2 SISTEMA DE INFORMACION PARA LA PLANEACION DE PROCESOS

Las empresas estan descubriendo la necesidad de los sistemas de informacion
basados en nuevas tecnologias, las cuales proporcionan agilidad y confiabilidad
en la informacién para un desarrollo eficiente, efectivo y eficaz, que ayuda a un
mejor aprovechamiento de los recursos y mejores condiciones para alcanzar los

objetivos de la empresa.

El planeamiento de procesos aparece como un elemento intermedio entre las
actividades de disefio y manufactura. La necesidad de un menor tiempo entre
estas etapas y las grandes cantidades de informacion manipulada generan un

gran interés en la utilizacion de sistemas de informacion para su manejo.
Con el fin de racionalizar e integrar el planeamiento de procesos, existen

aplicaciones de sistemas de planeacion de procesos asistida por computador

(CAPP), normalmente los sistemas CAPP con mayor eficiencia son aquellos
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resultantes del desarrollo especifico dentro de una empresa, sin embargo, por ser
tan especifico, dificilmente podra ser utilizado en otro entorno.

5.3 PLANEACION DE PROCESOS ASISTIDA POR COMPUTADOR CAPP DE
TIPO RECUPERATIVO

Con la utilizacion de un CAPP (Computer Aided Process Planning) de tipo
recuperativo para la planeacién de procesos de fabricacion, se puede reducir el
tiempo empleado en la planeacion, ya que permite la estandarizacion de los
procesos, eliminando el trabajo repetitivo y recuperando la informacion
rapidamente, debido a que se cuenta con una base de datos con toda la
informacién necesaria para obtener una adecuada y detallada hoja de ruta.

En este sistema, las piezas son agrupadas en familias por medio de tecnologia de
grupo, de acuerdo a sus similitudes en el proceso de fabricacion, asi para cada
familia existe un plan de procesos similar que contiene todas las posibles
operaciones y es almacenado en el sistema. A través de una clasificacion y
codificacion, es asignado un cddigo a cada pieza, que permite identificar la familia
a la que pertenece y su plan. Esto permite agilizar la planeacion de procesos y por
lo tanto la programacion de la produccioén, aportando mayor eficiencia y exactitud

en el momento de calcular y secuenciar las diferentes operaciones necesarias.

En comparacion con la planeacion de procesos manual o convencional, este
sistema resulta bastante ventajoso, pues la manipulacion de la informacion se
torna mas simple y se cuenta con planes estandar, que provienen del planeador
de procesos, que a su vez debe realizar las modificaciones necesarias para las
particularidades de cada pieza.

Después de instalado el sistema, éste permite ingresar nuevas piezas, ya sea
incluyéndola en una familia existente o permitiendo crear una nueva familia y

asignandole un plan, como se puede representar en la figura 53.
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Figura 53. Creacion de una nueva pieza

Crear una nueva Buscar Plan
Familia Estandar
Planeador crea un Planeador adapta
plan estandar un plan estandar

% | Plan de la nueva pieza |

Fuente: Los autores

5.4 ESTRUCTURA DE UN CAPP DE TIPO RECUPERATIVO

La estructura de un CAPP de tipo recuperativo esta concebida para que de una
manera agil, eficiente y eficaz se maneje toda la informacion del area de
planeacién de procesos de fabricacion. Esta estructura esta compuesta por
modulos los cuales almacenan la informacién y a través de su interrelacion
permite la obtencion de los planes de procesos, registros, reportes de costos entre
otros que faciliten la planeacion de procesos en una empresa. En la figura 54 se
muestra la estructura funcional de un CAPP de tipo recuperativo.
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Figura 54. Estructura funcional de un CAPP de tipo recuperativo

Archivo de familia .| Archivo de plande ¢
de piezas procesos estandar
I 4
Numero de Buscar codigo en
c6digo(TG) — base de datos

Editar plan existente o
escribir nuevo plan

Formateado del
plan de procesos
I

Otros
programas de
aplicacién

Recuperar plan
estandar

Plan de procesos
(Hoja de ruta)

/

Fuente: Los autores

5.5 PLANEACION DE PROCESOS ASISTIDA POR COMPUTADOR (CAPP) EN
INDUSTRIAS ACUNA LTDA.

Este trabajo de grado es llevado a cabo en la empresa INDUSTRIAS ACUNA
Ltda., donde se busca mejorar la planeacion de procesos de fabricacion por medio
de un software CAPP de tipo recuperativo. Teniendo en cuenta los diferentes

maddulos con los que puede contar un sistema de este tipo (Ver figura 55).

La implementacién de un CAPP de tipo recuperativo en INAL Ltda., permitira la
planificacion de los procesos de produccion de una manera mas eficaz y detallada,
ademas que permite tener un mayor control sobre dichas actividades. El registro y
la organizacion de los documentos generados, facilitara el seguimiento de los
costos que conlleva la ejecucion de los procesos. Los tiempos de planeaciéon se
veran notoriamente reducidos y la actualizacion de las maquinas, herramientas y

de los mismos procesos se hara de una manera mas agil y confiable, ademas de
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obtenerse una secuencia de operaciones adecuada que permitirh ademas de la
reduccion de tiempos de produccion, una optimizacion del uso de las maquinas, es
decir, una mejor inversion de los recursos y por ende un aumento en el

rendimiento y la productividad de la planta.

Figura 55. M6dulos de un CAPP de tipo recuperativo
‘F

Administracion

\de Piezas
’ .

Administracion

\de \VEGIITEY

Software CAPP
de tipo
recuperativo |
Administracion

QOperaciones

Usuarios

Ordenes de

\Produccién

Fuente: Los autores

El objetivo fundamental del sistema CAPP de tipo recuperativo es permitir la
correcta y oportuna planificacion de procesos, asi como la revision y evaluacion de
los mismos.

Las ventajas que presenta un CAPP de tipo recuperativo son:

Q Agilidad en las revisiones: con el CAPP, cada operacion del proceso puede ser

revisada facilmente.
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Q Estandarizacion de los procesos: el uso del CAPP puede permitir que todas las
piezas idénticas trabajen con un uUnico modelo de proceso, garantizando asi
una estandarizacion de la documentacion de los procesos de la planta.

Q Creacion de una unica base de procesos: El CAPP permite la creacién de una
base de datos Unicamente de procesos, garantizando la integridad de la
informacion registrada.

Q Aumento de la calidad del proceso: Con el uso del CAPP puede ser agregado
otros tipos de informacién a los planes de procesos, mas alla de la informacion
descriptiva. Asi el uso de la informacion visual a través de fotografias, graficos
y dibujos se puede hacer, asi como otras instrucciones detalladas del proceso.

Q Disponibilidad: una vez construido, el sistema estara disponible en cualquier
computador que sea adecuado para su ejecucion.

O Permanencia: al contrario de los especialistas humanos, un CAPP permanece
en el tiempo, por lo tanto el conocimiento almacenado es permanente.

O Regularidad: El funcionamiento del sistema no es afectado por el cansancio o
por problemas emocionales.

Q Reducciéon del tiempo de planeacion: El tiempo se reduce debido a que se
encuentran planes estandares que permiten agilizar el desarrollo del plan.

O Reduccién del tiempo creacion de un plan para una nueva pieza: El planeador
de procesos es capaz de preparar un plan de procesos para una nueva pieza
en menos tiempo comparado con una preparaciéon manual.

Q Mejora de la legibilidad: Un documento preparado en computador es mas
organizado en su lectura y comprensién en comparacion con los documentos

escritos manualmente
Partiendo de las necesidades establecidas se pueden generar los parametros y

secuencias de alimentacion del CAPP. Dando como resultado un flujo relacionado

de la informacion, mostrado en la figura 56.
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Figura 56. Flujo de informacién.

ENTRADAS

Caracteristicas Tiempo

de la pieza Operaciones Operarios Estimado Materiales

Maquinas

Orden de

., Estadisticas Trazabilidad Inventarios Costos
Produccion

Fuente: Los autores
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6. MANUAL DEL USUARIO DEL SOFTWARE PARA LA PLANEACION DE
PROCESOS ASISTIDA POR COMPUTADOR EN INDUSTRIAS ACUNA LTDA.

Este software para la planeacion de procesos cuenta con 6 moédulos principales y
estos a su vez se dividen en diferentes secciones, que agrupan la informacion, la
procesan y generan las diferentes salidas para garantizar una eficiente gestion en

la planeacion de procesos de fabricacion.

6.1 METODOLOGIA DE DESARROLLO DEL SOFTWARE CAPP EN
INDUSTRIAS ACUNA LTDA.

Para el desarrollo del software se llevaron a cabo varios pasos, a continuacion se
describe el proceso que se realiz6 para el desarrollo e implementacion del

software.

6.1.1 Elaboracién del QFD (quality function deployment) QFD (Quality
Function Deployment) significa Despliegue de la Funcion Calidad. Esto significa
implementar los atributos de calidad que el cliente requiere en cada uno de los
procesos desarrollados y asi asegurar que cada proceso cumpla con las

caracteristicas demandadas por el cliente.

A través del QFD, se puede entender lo que es realmente importante para el
cliente y trabajar para cumplirlo, esto significa alinear lo que el cliente requiere con

lo que se le esté ofreciendo.

A continuacion se muestra en la figura 57 el QFD desarrollado para en
INDUSTRIAS ACUNA Ltda., para establecer las necesidades que ellos tenian en
la planeacion de procesos y como un CAPP de tipo recuperativo, podia ofrecerles

soluciones efectivas a esas necesidades.
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6.1.2 Algoritmos de programacion del software para planeacion de procesos

Un algoritmo es una serie de pasos organizados que describe el proceso que se
debe seguir, para dar solucibn a un problema especifico, el desarrollo de

algoritmos es un tema fundamental en el disefio de programas.

Existen dos tipos de algoritmos:

Q Cualitativos: Son aquellos en los que se describen los pasos utilizando
palabras.
Q Cuantitativos: Son aquellos en los que se utilizan célculos numéricos para

definir los pasos del proceso.

Los algoritmos pueden ser representados de manera gréafica (Diagramas de flujo)

o de manera no grafica (pseudocodigos).

Después de planteadas las necesidades de la empresa, asi como las soluciones
que le daria el programa a estas necesidades y las prioridades de éstas, se
elabor6 el algoritmo para el desarrollo del software siendo de tipo cualitativo y

representado de manera gréfica,

En las figuras 58, 59, 60, 61, 62, 63 y 64 se muestran los algoritmos que
constituyen cada modulo del programa.
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Figura 58. Algoritmo para el ingreso al programa

INICIO

Mostrar Opciones de
usuario:

» Gerencia

o Administracion

» Planeacion

v

Usuario de Ingresar datos
Gerencia . ————®  de usuario

!

Usuario de > Ingresar datos

Administ‘rs.u/:i‘gn:“ de usuario
l
Usuario de Ingresar datos
Planeacién . de usuario
e
l
FIN

En la figura anterior, se muestra el ingreso al programa, donde se especifica los
tipos de usuario y los respectivos datos para el ingreso, esto con el fin de

determinar los accesos permitidos para cada uno.
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Figura 59. Algoritmo del moédulo sesidn

INICIO ‘
A i i Llenar
A I
> -~ operario
lNo lNo R A
Usuari Editar Si B
ver Usuarios iy
Operario formato.de
i operario
>
T
Nuevo Eliminar Si Eliminar
No[® Usuario .~ Operario opeario
¢SI No
Llenar
formato de
usuario
Guardar
Edit y Editar
—k U e _Siy. formato de > Guardar
SHALLSS usuario
lf\lo
Eliminar i Eliminar
Usuario usuario
ll\io
FIN

En la figura anterior se muestra el modulo de sesion, en el se encuentran los
operarios de las diferentes maquinas de la empresa, asi como los usuarios del
sistema, cada uno con su respectiva informacion, pudiendo ser modificada o

eliminada.
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Figura 60. Algoritmo del médulo maquinas

Mostrar
maquinas

: Mostrar
Vex por ——bs' maquinas

area ,
/ por area

o~
‘No
Ver por . Mostrar
tipo de —Siy  magquinas
maquina ti
q B por tipo
[No
Seleccionar No Nueva
maquina €—— maquina € —

*1— Is

Guardar Editar Si Editar Llenar
formato N magquina fomqto
/ maquina
lNo l
Eliminar Si Eliminar Guardar
maquina maquina

lNo
Mostrar Si
——  Aceptar €— B cton <+— \Ver Cost}

4 T

FIN

E 4

En la figura anterior se muestra el modulo de maquinas, en éste se puede ver la

informacion de las maquinas, asi como ingresar maquinas nuevas y editar o

eliminar la informacién existente de ellas.
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Figura 61. Algoritmo del moédulo operaciones

INICIO

IA

Mostrar
Operaciones

v

Nueva
operacion -

‘ No
Seleccionar
operacion

}

Editar
Operacidn -

l No
Eliminar
Operacion

l No
Agregar

Herramlentf/,-
-

l' No

Agregar tipo
de operacién. .-

l'No

FIN

Si

Si

Si

Si
Llenar formato >

operaciones

Editar
Operacion

Eliminar
Operacion

Agregar
Herramienta

Agregar tipo
de operacidn

Guardar

4

h

En la figura anterior se muestra el algoritmo para el modulo de operaciones, en él

se muestran las diferentes operaciones que intervienen en los procesos de

le puede asignar a cada operacién herramientas y

fabricacion, y se

suboperaciones.
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Figura 62. Algoritmo del mdédulo piezas

INICIO

sle

*

Mostrar
piezas

.

Ver piezas Si N Mostrar piezas

INAL INAL
lNo
Ver piezas Si . Mostrar piezas
Mantenimientg.- Mantenimiento
Seleccionar No Nueva ‘
Pieza ¢ Pieza
l Si
o Llenar formato de
No generacion del codigo
Eliminar <_N° Editar » Recuperar informacion
Pieza Pieza de pieza similar

- o Editar informacién de

g —

o Editar cddigo
o Editar informacion Guardar

de pieza

Eliminar
Pieza

FIN

En la figura anterior, se muestra el algoritmo del médulo de piezas, en éste se
encuentran las piezas que se fabrican en INDUSTRIAS ACUNA Ltda., cuando se
ingresa una pieza nueva, se genera el codigo de la pieza como se explico en la el
capitulo 4 y seguidamente se recupera informacion del plan de procesos de una

pieza similar en su cédigo, pudiendo ser modificada ésta informacion.
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Figura 63. Algoritmo del moédulo ordenes de produccidn

INICIO

le
.

Mostrar Ordenes
de Produccion

-

St Orden Llenar formato Imprimir o
' — » ordende —>» Guardar 3 Cancelar
de Produccion - 53
produccion T
Seleccionar
Orden de

Produccion

Editar Orden Editar Orden
de Produccion de Produccidn
Eliminar Orden Eliminar Orden :

de Produccion de Produccion Elake

FIN

En la figura anterior se muestra el moédulo de ordenes de produccion, en él se
crean estas oOrdenes, seleccionando la pieza que se va a fabricar el toma la
informacion que se recupero y edito en el modulo de piezas y llena el formato de la
orden de produccion, quedando campos en blanco especificos de cada orden,

listos para ser llenados.
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Figura 64. Algoritmo del médulo informes

INICIO
Abrir No Abrir J
Estadistica — >

Trazabilidad "o

j f‘*

Seleccionar Seleccionar
Estadistica Trazabilidad

|

Llenqr formato
ret?;?;ﬁoge trazE:litiﬁcriad —SI—’ TraE:li)tiﬂLad " CUatE
l ‘Noﬂ
Ezf;(;g?irca Tri?t:irl‘i?i;q i’ Tri?bii':i?i;d
l lNo
Imprimir o Imprimir L Imprimir o
Cancelar trazabilidad .~ ® cancelar

-

No

FIN

En la figura anterior se muestra el médulo de informes, en el se muestra la
trazabilidad del producto, esta se crea automaticamente al crearse una orden de
produccion y se va llenando a medida que se le van realizando las operaciones a
la pieza que estd en fabricacion; también se encuentra en este modulo las
estadisticas, tales como uso de maquinas, operarios, costos por uso de maquinas,

de operarios y costos por orden de produccion.
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6.1.3 Desarrollo del modelo del Software nombrado CAPPINAL. Para el
desarrollo del software, teniendo como base lo realizado anteriormente, y el flujo
de informacion del sistema mostrado en la figura 56, donde se reflejan las
entradas y salidas del sistema, se dio inicio al desarrollo de la interfaz grafica,
revisando cuidadosamente las conexiones que debian tener los modulos, asi

como la informacién entregada por el programa.

Esta interfaz se desarrollo en el programa Microsoft Paint, bajo la constante
asesoria y aprobacion de la empresa INDUSTRIAS ACUNA Ltda., buscando
hacerla clara, completa y amigable al usuario.

A continuacion se presentan algunas imagenes creadas para la interfaz grafica del
programa CAPPINAL, todas las imagenes desarrolladas se encuentran en el

ANEXO A.

En las figuras 65 y 66 se muestra la interfaz desarrollada para el ingreso al

sistema.

Figura 65. Ingreso al sistema

PLANEACION DE PROCESOS
in:|
|
(R
. ceeeNem
. ADMINISTRACION
| PIANEACION
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Figura 66. Seleccion de usuario

En la figuras 67 y 68 se muestra la interfaz grafica desarrollada para el médulo de

sesion.

Figura 67. Usuarios

2 CAPPINAL
ORDEN DE
MAQUINAS | OPERACIONES | FIEZAS PrODUCCION |[NFORMES | AYDDA

| I

| noEVO | ELIMINAR

| [EDITAR
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Figura 68. Operarios

CAPPINAL
MAQUINAY | OPERACIONES FIEZAS FEEgSzCDI%N INFORMES | AYDDA
T e B B
VER OPERARIOS ¥/O 5
CONTRATIiiAi
GALIR

En las figuras 69 y 70, se muestra la interfaz grafica desarrollada para el modulo

de maquinas.

Figura 69. Maquinas

CAPPINAL
ORDEN DE
SESION | MAQUINAS| OPERACIONES PIEZAS rropoccion |TTORMES | ayoDa
s s>
Editar Maquina iueva iMaquina Eliminar
Maguina

|

Tipo de Maguina

Fresadora

Alesadory

Limadora

Taladro

Equipo soldadura




Figura 70. Ver Maquinas

CAPPINAL MaquinasfVer MaqUiha/TOThD CORV.
SESION |MAQDINAS| OPERACIONES FIEZAS Pnogggpégl%ﬁ INFORMES | aypDa
(Lossy

Nombre Area UL CodiSo o) ricante | Modelo |Vista

de Maguina | Maquina
Maguina 1 |Mecanizade fTorne conv.

Maquing 2 |Mocanizade Torno conv.

Maguing 3 |McocaniZzade [Torpo Conv.

Maguina ¥ [Mecanizade [Torne Conv.

M aguina 5 |Mocanizado Torno conv.

L

Maguina 6 |McCanizado [Torno Conv.

COSTOS  HOJADEVIDA | SALIR

En las figuras 71 y 72 se muestra la interfaz grafica que se elaboré para el médulo

de operaciones.

Figura 71. Operaciones

CAPPINAL
ORDEN DE INFORMES AT
SESTON | MAQUINAS PIEZAS A
T RS "
Editar Nueva Eliminar
Operacion QOperacion Operacion
QOperacion
TORMNEAR

| mesaR & |
Iy}
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Figura 72. Suboperaciones y herramientas.

CAPPINAL
SESION | MAQUINAS PIEZAS ORDEN DE INFORMES | .A¥0Da

T MROGEeS O | D
OPERACION: FRESAR

TIPOS: HERRAMIENTAS:
Ranutado Fresa de Disco Dicomm
Planeado Escartiador D 3/8"

RPerrencade

{ O

En las figuras 73 y 74 se muestra la interfaz gréfica para el médulo de piezas.

Figura 73. MAdulo piezas

CAPPINAL
SESTON | MAQUINAS | OPERACIONES |  PIEZAS Fgggggg%ﬁ INFORMES | AYODA
(Lost)

- Editar Pieza Nueva Pieza Eliminar Pieza

Buscar por:
Maquinas Autoclaves v
| rfabricadas "
- Estructuras y cubiertas
Piezas ] “Yagonetas para esterilizacidn
____fabricadas Prensas para extraccidn de aceite rajo
Codigo Deslodadaras
Piezas ] Prensas para extraccion de aceite de palmiste
- - Chimeneas
Manféﬁizr?]siento holinos Ropedares de nuez

Tangues desaceitadores

Recuperadores de aceite rojo
W
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Figura 74. Ver piezas

. CAPPINAL
SESTON | MAQUINAS | OPERACIONES

Ty | Qs | e

ORDEN DE INFORMES | AYDDA

PRODUCCION

o S
O 0 0 0 04

Operaciones [ M greria prima_ | Flanos

En la figura 75 se muestra la interfaz grafica desarrollad para la generacion del

cbdigo de la pieza.

Figura 75. Cédigo de la pieza

[0 CAPPINAL
FESION | MAQUINAS | OPERACIONES ORDEN DE INFORMES | AYDDwA

@ -E -: FRODUCCION
inar Pieza

]

Rotacional || Escriba 13 relacion |ensitud

[ [y Camemedn
Con desviacion: [§T] [NG

[ ]
[ [*]
| Baminar____[#]
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En la figura 76 se muestra la interfaz grafica desarrollada para la orden de
produccion.

Figura 76. Orden de produccion

CAPPINAL
SESION | MAQUINAS | OPERACIONES PIEZAS INFORMES | AYTDA
(Toss)
Editar Orden Eliminar
Orden
PIEZA: 2000000  CODIGO: 20000000 PLANEQ: 200000 APROBO: 2000004

ORDEN DE PRODOCCION
inal

PIEZA: }0000KK CODIGO: X00000{ MATERIAL: XXX PLANEQ: 300003 )
Ortden de Produccion: X000t | 1D Provecto: | |
iNombre del Cliemte: | | Codigo del Plano: [ |
Fecha de Expedicion: | | FechadeEntresa: [ |
NO. |OPERACION |OBSERVACION | AREA MAGTINA TIEMPO | oppRARIO

ESTIMADO

2 |Tomeado |/ Mecanizado | Maguina 1

2 |Fresado I Mecanizado | Maguina 1

3

]

5

Materia Prima:
Cantidad de materia prima:
Cantidad de piezas: [ |

Requisicos del Clience: | |

Reportce de Elemencos propiedad del Clience encrgados a Produccion: [ |
[ |

IMPRIMIR ACEPTAR SALIR
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En las figuras 77, 78 y 79 se muestra la interfaz grafica realizada para el modulo
de informes, que incluye estadisticas y trazabilidad del producto.

Figura 77. Informes

CAPPINAL
SESTON | MAQUINAS| OPERACIONES | PIEZAS | OROTH DE AYTDA
T
Esrtadisticas Trazabilidad
Cantidad de piezas fabricadas | &1
Magquinas mas utilizadas JC|
Jso de maguinas | &l
Operarios |l&]
Qrden de produccién l &l

En la figura anterior se muestran las diferentes estadisticas que se encuentran en
el programa.

Figura 78. Trazabilidad

CAPPINAL
SESION | MAQUINAS | OPERACIONES | PIEZAS Fgﬁggzg%"
Tossy

Estadisticas Trazabilidad

EDITAR TRAZABILIDAD IMPRIMIR
No. |Pieza Fecha de Inicio Cliente | No. Piezas | Piezas Defectuosas
XXX | Pieza 1 ORI L RAAA, PO, 3 0
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En la figura anterior se muestran las trazabilidades generadas en el sistema,

pudiendo ser editadas como se muestra en la figura siguiente.

Figura 79. Editar trazabilidad

CAPPINAL
SESION | MAQDINAS| OPERACIONES | PIEZAs | ONDERDE
{Joss)

Registros

PIEZA: 2000000 CODIGO: 000000

DVMMiaaaA | TRA ZABILIDAD DEL PRODUCTO| DIVMMAAALL

Orden de Produccion No.: 3000 D Provecto: X0
MNombre del Cliemte: }00008 }ooog MNombre de 1a PieZa: :0ooonnoo

Piezas DeFeCtuosas : x5

Proceso ¥ Comerol

| 1 | Pt

Maquing: oo K|

Instrumento de Medicion: [RGORx ]
Cantidad Producida: iNo de Muestras:

Vatiable a Concrolam: | fotwooox |
ToleTanCia:

i . . ADITNTAR TMAGEN
Medidas Obcenidas de las vatibles a Concrolar:

RO,
EORORIEIA,

Resuttado de la inspeccion: [RXxxxx

Tiempo Jtilizado: [xx | hr.  Operatio: [oomsox ]
Fecha de Realizacion de| proceso:EEEEEEEE e

ACeptar Calir
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6.2 PLATAFORMA DEL SISTEMA CAPPINAL

Se pretende construir una aplicacion que posea una interfaz grafica amigable al
usuario, que le permita pasar del uso de papel en la planeacion de procesos a la
interaccion directa en el computador, una prioridad fundamental en un cambio de
metodologia es proporcionarle un entorno con el cual éste se encuentre
familiarizado en el nuevo medio, en este caso puede ser por el uso del sistema
operativo u otras aplicaciones, esta caracteristica se puede obtener facilmente con
el uso de la plataforma .NET de Microsoft y sus librerias Windows Forms, que son
las encargadas de la presentacién de ventanas de aplicacion y el manejo de

eventos tradicional en el sistema operativo Windows.

Esta moderna plataforma fue disefiada con tres objetivos en mente: Primero
deberia lograr aplicaciones Windows muchos mas estables, aunque también
deberia proporcionar una aplicacibn con un mayor grado de seguridad. En
segundo lugar, deberia simplificar el desarrollo de aplicaciones y servicios web
que no solo funcionen en plataformas tradicionales sino también en dispositivos
moviles. Por ultimo el entorno fue disefiado para proporcionar un solo grupo de
bibliotecas que pudieran trabajar con varios lenguajes (que actualmente suman
20).

El entorno de ejecucién: Common Language Runtaime (CLR) ha sido, desde sus
primeras versiones mas eficiente y funcionalmente completo que la Java Virtual
Machine (JVM). En la JVM no hay soporte para técnicas tan atiles como los tipos
enumerados o el traspaso de parametros por referencia (especialmente de los

tipos de datos primitivos).

Esto se paga en velocidad de ejecucién y en menor productividad, al tener el

programador que tratar con un lenguaje menos expresivo.
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La verdadera obra de ingenieria de .NET es el Microsoft Intermediate Language
(MSIL) que es el codigo maquina del CLR (maquina virtual del .NET). A través de
MSIL es posible ejecutar e interoperar diversos fragmentos de cédigo escritos en
distintos lenguajes quienes seran convertidos a este lenguaje intermediario a
través de un compilador determinado. El bytecode de JAVA muchas veces termina
por ser interpretado, en cambio el cédigo MSIL nunca se interpreta, sino que

siempre se transforma en eficiente codigo nativo.

C# fue derivado de la familia de los lenguajes de programacion C/C++, pero el
compilador de C# compila directamente el cédigo fuente a MSIL, ya que es el
anico que ha sido disefiado para escribir codigo para la plataforma .NET, por lo

tanto C# es el lenguaje nativo de .NET.

C# se utiliza para escribir aplicaciones (o partes de aplicaciones) que requieran un
alto rendimiento (como el que podria proporcionar C 6 C++) sin tener necesidad
de preocuparse de aspectos como la gestion de la memoria, la construccién de

bibliotecas de bajo nivel, la comprobacion de los indices de los arrays, etc.

Toda la plataforma se desarrolla utilizando como base de datos MySQL, de libre
descarga, la entidad relacion creada para el desarrollo del software para la
planeacién de procesos asistida por computador CAPPINAL, se puede ver en el

anexo B.

La programacion se desarrolla con Visual Studio Express Editions, y puede ser
usada sin ninguna restriccion de licencia para usos comerciales, esto puede ser
comprobado dirigiéndose a la pagina de internet:
<http://www.microsoft.com/express/Downloads/#Visual_Studio_2008 Express_Do

wnloads>.
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6.3 DESCRIPCION DEL SOFTWARE

6.3.1 Ingreso al sistema. El ingreso al programa se realiza por medio del acceso
directo que se genera en el escritorio del computador en el que es instalado el

Software, en la Figura 80 se muestra el acceso directo.

Figura 80. Ingreso al sistema

v @ B

M iTunes MNueva carpeta

documentos ‘%
INGRESO AL
. SISTEMA

T

Winamp

e nm
¢ LN
CyberLink Ar
PowerDVD

GartaBlancs ot
S @ e

Cappinal

@ e @ 2 ‘ .,‘:Cappinal

Después de haber ingresado, aparece la pantalla de presentacion (Ver Figura 81.)
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Figura 81. Presentacion del sistema

INDUSTRIAS ACUNA LTDA

Creado por: Jenny L. Gamboa - Andrés E. Gémez
Dirigido por: Ing. Isnardo Gonzalez
Desarrollado por: Emmanuell Diaz
Salir Uso autorizado a: Industrias Acuiia Ltda. Versién 1.0

Autométicamente cambia a la pantalla de inicio del programa, (ver Figura 82), alli
se debe seleccionar el tipo de usuario que va a ingresar, existen tres clases de
usuarios los de gerencia, administracién o planeacion, los cuales tienen diferentes

privilegios dentro del programa.

Figura 82. Inicio del programa

n

[ Gerencia l

Administracion l

[ Planeacion l

salir Version 1.0
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Cada usuario debe tener un nombre de usuario con su respectiva contrasefa,

como se muestra en las figuras 83, 84 y 85.

Figura 83. Usuario de gerencia

nal

INDUSTRIAS AGURA LTDM

CAPPINAL

Gerencia
Usuario

Contrasefia

Aceptar ][ Cancelar

Salir Version 1.0

Figura 84. Usuario de administracion

nal

INDUSTRIAS ACURA LTDA

CAPPINAL

Administracion
Usuario

Contrasefia

Aceptar ” Cancelar

Salir Versién 1.0
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Figura 85. Usuario de Planeacion

inal

Planeacion
Usuario

Contrasefia

Aceptar ][ Cancelar

Salir Version 1.0

Seguidamente se selecciona aceptar y se ingresa a la pantalla principal del

programa como se puede observar en la figura 86.

Figura 86. Pantalla principal

Cappinal (BN
= o
o y ’;’ E&
1’ili?’ 15(2325
b SR \_
Sasic Magui o pi Orden de nf ayud
esion aquinas peraciones 1ezas CEE T nformes wyuda

inal

INDUSTRIAS ACUNA LTDA

Caonexidn establecida correctamente Ingreso al sistema : 01/08/2010 13:17:40 | Sesitn
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A continuacion se definirdn detalladamente los médulos que hacen parte del

programa, donde se almacena y procesa la informacion con la interaccion de los

diferentes modulos.

6.3.2 Sesidn. Sesion es el primer modulo y en el se encuentra la informacién de

los usuarios del sistema, asi como la informacién de los operarios y contratistas de

la empresa.

a Operarios

Por defecto aparece la informacion de los operarios, como se muestra en la figura

87.

Figura 87. Operarios

Cappinal (-Jaed
L T p
- 3 -~ / '
. : \ <
Sesion Maquinas Operaciones Piezas oIl cI'e Informes Ayuda
Produccion
Ver | Operarios w ’ Mueva aperario EEEI“ Editar aperario Ij“ Eliminar aperario ==
Ielentificacion Nombres Apellidos Telefono Email Tipo de Operario

11155941 Hernandao Mejia 6543345 h.mejia@ gmail.com Operario

12401109 Jairo Barragan 6345407 hbarragan@gmail.com Operaria

13783492 QOscar Vesga 3123433454 avesga@gmail.com Operario

18308319 Agustin Ballesteros 6554323 a.ballesteros@gmail.com | Operaria

18605973 lorge Marin 6897453 jmarin@gmail.com Operaria

19668381 Fabio Lancheros 3112327667 flancheras@gmail.com Operario

23269583 Hector Hernandez 3116542342 hehernan@hotmail.com Operario

48780619 Fernanclo Chaparro 3214548879 fchaparro@hotmail.com Operario

50333913 Lucia Vasquez 6776345 lucio3913@hotmail.com Operaria

5552223 lavier Martinez 3106983366 Jmartinez@hotmail.com Operario

74274075 lesus Nifio 3126557689 ninojesus@hotmail.com Operaria

86103525 Fradey Castro 3112195655 f.castro@gmail.com Operaria

86560401 Ficlel Suarez 6344556 f.suarez@gmail.com Operario

00000000 IMAT 63859462 imat@hotmail.com Contratista
Dataos del operario actualizados Ingreso al sistema ¢ 01/08/2010 13:17:40 Sesitn
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En esta parte del programa se permite la creacion, modificacién y eliminacion de
operarios. Las figura 88, 89 y 90 muestran los formatos para crear, editar y
eliminar usuarios, hay dos tipos de operarios, puede ser operario de la empresa o

un contratista que realiza operaciones para la empresa.

Figura 88. Nuevo Operario

2
an) M_‘ E=TE ‘ T s
\ J = i
\ \ L % |-
Sesion Maguinas Operaciones Piezas p?;:::?c\c(‘ien Informes Ayuda
Ver | Operarios [ [ =71/, =
Huevo Operario g
Identificacion Ma|| -~ Datos del Operario Tipo de Operario

11155941 Hernanda ez ‘ m Operaria

12401109 Jairo Apelidos M il.com Operario

13783492 Oscar Identificacicn™ pm Operario

18308319 Agustin i hail.com | Operario

18605973 Jorge Tegfne T m Operario

19668381 Fabia Emal il.com Operario

23269533 Hectar Tino de Operario il.com Operario

48780619 Fernando ) Operario il.com Operario

50333913 Lucio ) Cartratista il.com Operario

5552223 Javier il.com Operario

74274075 Jesus : il.com Operaria

86103525 Freddy Castro 3112195655 f.castro@gmail.com Operario

36560401 Fidel suarez 63445356 f.suarez@gmail.com Operario

00000000 IMAT 63859462 imat@hotmail.com Contratista

Datos del operario actualizados Ingreso al sistema : DL/0E/2010 13:17:40 Sesidn
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Figura 89. Editar Operario

Cappinal =
< _ e —
L
Sesion Miquinas  Operaciones Piezas QIEEm i3 Informes Ayuda
Produccion
TR A
Editar Operario g
Identificacion Mol Datos del Operario Tipo de Operario
*

11155941 Hernando) iz Hermando| m Qperario

12401109 Jairo Apelidos Mejia il.com Operario

13783492 Oscar Identificacidn’® 11155941 m Qperario

18308319 Agustin ail.com | Operario

Teléfono 65433245 .

18605973 Jarge 0RO m Qperario

19668381 Fabio Emai h.mejiaggrai com [ ﬁ il.com Operario

23269583 Hectar Tipo de Operario il.com Qperaria

48780619 Fernando & Operario il.com Operario

50333913 Lucio O Contratista il.com Operario

5552223 Javier aceptar | [ Carcelar | hilcom | operario

74274075 Jesus l.com Operario

86103525 Frecldy Castro 3112195655 f.castro@gmail.com Operario

86560401 Fidel Suarez 6344556 f.suarez@gmail.com Operario

00000000 IMAT 63859462 imat@hotmail.com Contratista
Datos del operario actualizadas Ingreso al sistema : 01/08/2010 13:17:40 Sesion

Figura 90. Eliminar operario

Cappinal =
— e’
Sesian Maguinas Operaciones Piezas P(r)n)rgﬁ:[id;n Informes Ayuda
T —————— '
Eliminar Operario g 0 E
Identificacion MNoj| - Datos del Operario Tipo de Operario

11155941 Hernanda ifEmiEize M m Operario

12401109 Jairo Apelidos il.com Operario

13783492 Oscar Tdentificacicn m QOperario

18303319 Agustin , -_— ail.com | Operario

18605973 Jorge Telefone ) 1§ m Operario

19663381 Fabio Email il.com Qperario

23269583 Hectar Tipa de Operaria il.com Operario

43780619 Fernanco Operario il.com Qperario

50333913 Lucio Contratista il.com QOperario

5552223 Javier Biminar | [_Cancelar | |ilcom | oparario

74274075 Jesus bl am Qperario

86103525 Freddy Castro 3112195655 f.castro@gmail.com QOperario

86560401 Ficlel Suarez 6344556 f.suarez@gmail.com Operario

00000000 IMAT 63859462 imat@hotmail.com Contratista

Mo ha seleccionado ningtin operario Ingreso al sistema : 01j08/2010 13:17:40 Sesion
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Los operarios pueden ser vistos, editados y creados por todos los usuarios del

programa, pero solo los usuarios de administracion y gerencia los pueden eliminar.
a Usuarios
En el modulo se selecciona en ver la opcidn usuarios y aparece en la pantalla la

informacion de los usuarios del sistema, como se muestra en la Figura 91.

Figura 91. Usuarios

Cappinal u@]
i : J AN % —
-®;
\ _ \ e A
. . Orden de
Sesion Maquinas Operaciones Piezas - Informes Ayuda
Produccion
Ver | Usuarias - I Mueva usuario %I“ Editar usuaria Ij“ Eliminar usuario =)
Identificacion MNombre Primer Apellicdo Segundo apellido Tipo de Usuario
91510000 Angel Acufia Diaz Gerencia
91510001 Rafael Rodriguez Perez Planeacian
91510002 Luis Rodriguez Anaya Gearencia
91510003 Miguel Acufia Rojas Administracion
Usuario eliminada Ingreso &l siskema : 01/08/2010 13:17:40 Sesidn

Los usuarios se pueden crear, editar y eliminar como se muestra en las figuras 92,
93y 94.
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Figura 92. Nuevo usuario

Cappinal
'! |'
e
e "
a P 5 Orden de
Sesion Maquinas Operaciones Piezas N Informes Ayuda
Produccion

Hueve Usuario

[PE] % |

Identificacion Nombr
91510000 Angel
91510001 Rafael
91510002 Luis
91510003 Miguel

Datas del Usuario
Mormbres®
Apelidos*
Identificacion®
Contrasefia™
Repetir contrasefia®

Tipo de Usuario®
© administracor
O Gerencia
O Planeacion

‘o

Tipo de Usuario

Gerencia

Planeacion

Gerencia

Administracian

Usuario eliminado

Ingreso al sistema : 01/08(2010 13:17:40

Figura 93. Editar Usuario

Sesian

Cappinal =
-l\ \
o
e
Orden d
Sesian Magquinas Operaciones Piezas reen de Infarmes Ayuda
Produccion
BE>]
Datos del Usuario
Identificacion Nombr Mombres* angsl ﬁa Tipo de Usuario
91510000 Angel apslidos* Acufa Diaz Gerencia
91510001 Rafael Planeacian
- Identificacidn™ 91510000 N
91510002 Luis Srhcacin - Gerencia
91510003 Miguel Contrasefia® e Administracion

Repetir contrasefia ++ttdss
Tipo de Usuario™
© Administrador
© Gerendia
O Planeadidn

Usuario eliminado

Ingreso al sistema : D1/08{2010 13:17:40
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Figura 94. Eliminar Usuario

Repetit contrasefia

Tipo de Usuario

Eliminar Cancelar

—
i )
{ 7
B
Orden d
Sesian Maguinas Operaciones Piezas raen de Informes Ayuda
Praduccion
Wer | Usuarios b Eliminar Usuario E]
Datos del Usuario
Identificacion Mombr: Nombres Tipo de Usuario
91510000 Angel apelidos M Gerencia
91510001 Rafael . Planeacion
91510002 Luis BRI Gerencia
91510003 Miguel Contrasefia Administracion

Mo ha seleccionado ningdn usuario

Ingreso al sistema : 01j08/2010 13:17:40

Sesian

Los usuarios del sistema los pueden ven, crear, editar y eliminar los usuarios de

administracion y gerencia, los usuarios de planeacion no pueden ver los usuarios.

6.3.3 Maquinas. Este médulo contiene toda la informacion correspondiente a las

magquinas, como nombre, cédigo, modelo, hoja de vida, costos y fotos de las

diferentes maquinas de la planta.

En la pantalla inicial del modulo de maquinas se puede obtener informacion rapida

de las maquinas de la empresa (Ver figura 95).
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Figura 95. Modulo de maquinas

|- Cappinal =J=
m E
: 4
—
Sesion Maquinas Operaciones. Piezas i Informes Ayuda
Produccion
;:’a T‘f;; M [ Nueva Maquina +]| Editar Maquina Z" Elirminar Maquina —|| Costos de la Maqu
Nombre de la Maquina Area Tipo de Maquina Cadigo de la Fabricante Modlelo 1

Tamo Paralelo | e Tomo AL 01 Peaples Republic of china machine tools worts CV62901% 1500
Tamo Paralelo Mecanizada Torno IMAL 02 China
Fresadora Mecanzado fresadora AL 03 |Polonia afo jorochine)
timadora Mecanizada timadora IMAL 04 GSP-GUILLEMIN SERGOT-PEGARD
Tame paralelo Mecanizado Torno AL 05 | VUNNAN MACHINE TOOL WORK
Taladro Multiple Meacanizado Taladro NAL 06 BOHRS PINDELN U/MIN
Taladro radial Mecanzado Taladro INAL 07 MAS (CHECOSLOVACO) 2
Torno Rumano Macanzado Torno TNAL 08 RUMANO
Alesadora Mecanzado Fresadora INAL 09 WILLIAM SELLERS 0 COMPANY INC
Tomo Paralelo Mecanizada Tomo TNAL 10 WINSTON
Saldador Electrica Westing House | Ensamble |soldador IMAL 11 ESAB [WESTING HOUSE)
Soldador Electrico Ensamble Soldador INAL 12 LINCOMN-9537
saldador Electrica Ensamble Soldador IMAL 13 LINCON-9874
Prensa de 40 Taneladas Ensamble Prensa INAL 14 INAL
saldador Mick Kem Pi Ensamble Soldador INAL 15 MICK KEM Pl 2053430
Tamo CH.C Mecanizada Torno IMAL 16 BAOSI MACHINE TOOL €O LTD
Prensa cle 100 Toneladas Ensamble Prensa a7 [l
Saldador Mig Lincoln Electric  Ensamble ' soldador TNAL 18 |umicotn
[Roscadora Electca Ensamble Rocadora a1 |riGID usa | &
Datos de la Méquina actuslizados Ingreso al sistema : 01/08{2010 13:17:40 Sesidn

En este modulo, maquinas tiene dos filtros de busqueda, que son ver las
maquinas por el area o verlas por el tipo de maquina, como se puede ver en la

figura 96, donde se filtro la busqueda para el area de mecanizado.

Figura 96. Maquinas por area

| Cappinal =[]
. 5 o Orden de
Sesion Maquinas ‘Operaciones Piezas Produccion Informes Ayuda
Ver > Ver
ey Mecanizada o [ [v] [ Hueva Maquina +“ Editar Maquina Z" Eliminar Maquina —“ Costos de la Maqui
Nombre de la Maquina Area Tipo de Maquina Codigo de la Fabricante Modelo
Toma Paralelo I i I'rmn I:NAI. o1 |Peq:hs Republic of china machine tools 1500
Toma Paralelo Mecanizado Toma INAL 02 China
Fresadora Mecanizado Fresadora NAL 03 Polonia (jafo jorachine)
Limadora Mecanizado Limadora (INAL 04 GSP-GUILLEMIN SERGOT-PEGARD
Tomo paralelo Mecanizado Torno INAL 05 YUNMNAN MACHINE TOOL WORK
Taladro Multiple Mecanizado Taladro INAL 06 BOHRS PINDELN U/MIN
Taladro radial Mecanizado Taladro INAL 07 MAS (CHECOSLOVACO)
Toma Rumana Mecanizado [Torna |INAL 08 RUMANO
Alesadara Mecanizado Fresadora INAL 09 WILLIAM SELLERS D COMPANY INC
Tomo Paralelo Mecanizado Torna NAL 10 WINSTON
Tomo CN.C Mecanizado Torno INAL 16 BAOJI MACHINE TOOL €O LTD
Toma C¥ 0 51706 Mecanizado [Torno [INAL 20 YUNNAN MACHINE TOOL WORKS
Centro de Mecanizado Mecanizado Fresadora INAL 21 LEADWELL
Datos de la Maquina actualzados Ingresa al sistema : 01/08[2010 13:17:40 sesidn
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Se pueden ingresar nuevas magquinas, editar las existentes, eliminar una maquina
o ver los costos de cada méaquina utilizando los botones correspondientes, como

se muestra en las figuras 97, 98, 99 y 100.

Figura 97. Nueva maquina

Cappinal BEX]
! } :
~ =)
St .
. Orden de
Maquinas Operaciones Piezas Prodixccidn Informes Ayuca
Ver Ver - - -
Area E Tipo | Hueva Maquina
Nombre de la Maquina Area Tipo de Maq| | Dalos de la Maguina
Torno Paralelo I v Torna Nombre de la maguina® |
Torno Paralelo Mecanizado Tormo Area de trabajo*
Fresadora | Mecanzado Fresadora Tipo 8 mauna
Limadara Mecanzado Limadora Gl -
Torno paralelo Mecanizado Tormo 10 de maguina
Taladro Multiple Mecanizado Taladro Fabricants
Taladro radial Mecanzado Taladro Mol
Torno Rumano Mecanizado Tomo Haja de vida
Alesadora Mecanizado Fresadora GEmEE
Torno Paralelo Mecanizado Torno
Soldadlor Electrico Westing House | Ensamble Soldador
Soldador Electrico Ensamble soldadar Cancelst
soldaclor Electrico Ensamble Soldador TNAL 13 TINCON-987
Prensa de 40 Toneladas Ensamble Prensa INAL 14 INAL u
Soldador Mick Kem P1 Ensamble Soldador INAL 15 MICK KEM PI-: 2053430
Torno CMN.C Mecanzado Tomo INAL 16 BAOIN MACHINE TOOL CO LTD
Prensa de 100 Toneladas Ensamble Prensa INAL 17 INAL
Soldacor Mig Lincoln Electrc Ensamble Soldador INAL 18 LINCOLN
LRoscadora Electrica Ensamble Bocadora IMAL 19 RIGID UsA v
Datos de la Méquina actusizados Ingresa al sistema : 01/08/2010 13:1 Sesén
Cappinal ~
ﬁ - ————
- -(®) H
- — - =
o Orcen de
Sesion Maquinas Operaciones Piezas Producdidn Informes Ayuda
::; E e inar Maquina —" Castos de la Magui
Datos de la Maquina
~
Nombre de la Maquina Mombre de la maquina*  Tormo Paralelo Modelo
U CL I Ares de trabajo® Mecanizado E | Lo
Torno Paralelo
Fresadora Tipo de maquina Torno
Limadora cadigo de magquina® AL 01
Torno paralelo Fabricante Peoples Republic of china machi
Taladro Multiple Madzlo CY62901X 1500
Taladro radial E
| Hoja e vida \ier Hoia de Vida
Torna Rumano
Alesadora Vista previa c
Torno Paralelo
Soldador Electrico Westing House
Soldador Electrico e e e
Soldador Electrico Ensamble Saldador INAL 13 LINCON-9874
Prensa de 40 Toneladas Ensamble Prensa INAL 14 INAL
Soldador Mick Kem Pi Ensamble soldador INAL 15 MICK KEM PI-: 2053430
Torno CN.C Mecanizado Torno INAL 16 BAOJIMACHINE TOOL €O LTD
Prensa de 100 Toneladas Ensamble Prensa INAL 17 INAL
soldador Mig Lincoln Electric Ensamble Soldador IMAL 18 LINCOLN
Roscadora Eledtrica Ensamble Rocadora INAL 19 RIGID USA b7
Datos de la Maguina actusizados Ingreso l sistema : 01/08/2010 13:17:40 Sesion
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En la hoja de vida, se da acceso a un documento que contiene informacion mas
detallada de la maquina, como caracteristicas, accesorios, fecha de adquisicion de
la maquina e inspecciones, se ingresa a ella con el botdn ver hoja de vida como se

muestra en la figura anterior.

Figura 99. Eliminar maquina

’ \ Ll ¥
Sesion Maquinas  Operaciones Piezas Dl Informes
Produccion
o] [ o it pT— [T
Area
Datos de la Mdquina
-~
Hombre cle la Macuina Nortrs e |a miquina [Torro Parsels Modelo r
“Tomo Paralelo trea de rabajo P & tools worts C¥62901X 1500
Tomo Paralelo
rresador Tipo de magquina Tarno
Limadora Codigo de maguina INAL 01
Tomo paralelo Fabricante Feoples Republic of china machi
Talackro Multiple Modeb =05 500
Talaclro rachal
Hoja de vida
Tome Rumane
Alesadora W (FED
Toma Paralela
Soldador Electnco Westng House (e
Soldador Electnico ——— — —— ——
soldador Electrica Ensamble Soldador INAL 13 LINCON-9874
Prensa de 40 Toneladas Ensamble Prensa INAL 14 INAL
Soldador Mick Kem Pi Ensamble Soldador INAL 15 MICK KEM PL: 2053430
Tomo CHC Mecanzado Torna INAL 16 BAOJ MACHINE TOOL €O LTD
Prensa de 100 Toneladas Ensamble Prensa IMNAL 17 INAL
Soldador Mig Lincoln Eleciric Ensamble Soldador AL 15 LINCOLN
Roscadora Electrica Ensamble Rocadora 1AL 19 RIGID Usi >
Datns da la Mquina actusizados Ingresa al sistema : 01/08/2010 13:17:40 Sesién
appinal 3|i=3 X ]
H ; ; .
— -
Orden de
Sesion Maquinas Operacianes Piezas produccon Informes Ayuda
A‘::: El T"‘f;; ‘ ] [ INuueva Maquina +][ Editar Maquina IZH Eliminar Maquina -a" Costos de la Maqui
Nombre Arza Tino de Maquina Codigo Maauina Eabricante Modelo L
Tomo Paralelo Mecant Costos Maquina (=) & s Repubiic of chin.. | cv62901 1500
Torno Paralelo Mecanizado ]
Fresadora Mecanzado Costo Hora-Méaguina 50000 hia (jafo jorachine)
Limadora Mecanizada Costo Hora-Operario | 7000 [GUILLEMIN SERGOT...
Toma paralelo Mecanizado - AN MACHINE TOO
Costo maquing 35000000
Taladro Multiple Mecanizado RS PINDELN U/MIN
Taladro radial Mecanizado (CHECOSLOVACO) =
Tomo Fumano Mecanizado Lo
Alesadora Mecanizado Iesadora AL 09 WILLIAM SELLERS 07 CO.
Torno Paralelo | Mecanizado |Torma INAL 10 WINSTON
soldador Electrico Westi... | Ensamble soldador INAL 11 ESAB (WESTING HOUSE)
soldador Electrico |Ensamble | soldador INAL 12 LINCON-9537
Soldador Electrico Ensamble Soldador INAL 13 LINCON-98T4
Prensa de 40 Toneladas | Ensamble Prensa INAL 14 INAL
Solaclor Mick Kem Pi Ensamble Soldador INAL 15 MICK KEM PE: 2053430
Toma CHL.C. Mecanizado Toma INAL 16 BAON MACHINE TOOL €
Prensa cle 100 Tonelaclas | Ensamble Prensa INAL 17 INAL
soldador Mig Lincoln Ele... Ensamble soldador INAL 18 LINCOLN
Roscadora Electrica Ensamble Rascadora INAL 19 RIGID USA "]
Costos de s méquina sctuslizados Ingreso ol sistema ; 16/07/2010 23:42:30 Sesiin
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Las maquinas las pueden ver todos los usuarios, las edita y las crea
administracion y gerencia. Los costos solo los puede ver administracion vy
gerencia, por lo que el botdn no estara habilitado para planeacion y las maquinas

solo pueden ser eliminadas por usuarios de gerencia.

6.3.4 Operaciones. En este modulo se encuentran todas las operaciones que se

llevan a cabo dentro de la empresa, como se muestra en la figura 101.

Figura 101. Modulo de operaciones
Cappinal ['_][E]ﬂ

% 2o 1Y 2

a o Orden de
Sasian Magquinas Operacionas Piezas - Informes Ayuda
Produccion

Mueva Operacién :‘3:“ Editar Operacion :/f][ Eliminar Operacién sl

Mombre de la Operacion MNombre de la Herramienta Tipa de Operacion
Fresar Escariadaor de 3/3 Planeado

Pulir Fresa de disco para planear Ranurado

Soldar Refrentado
Taladrar

Tornear

Herramienta actualizada Ingreso &l sistema : 15I07/2010 22:41:24 Sesién

También se encuentra informacién adicional de las operaciones, como
suboperaciones y herramientas utilizadas para cada operacion, como se puede

observar en la figura anterior.

Las operaciones se pueden editar y eliminar, asi como ingresar una operacion
nueva con los botones correspondientes, para ingresar una herramienta u tipo de
operacion se hace con clic secundario sobre cada area, como se muestra en la
figura 102.
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Figura 102. Agregar herramienta

Cappinal

2k

Sesion Magquinas

Orden de
Operaciones Piezas Informes
Produccion

B . £ 2

Ayuda

Nueva Operacion I-H':IJI Editar Operacion I:’][ Eliminar Operacion —I

Nombre de la Operacion
Fresar

Pulir

Soldar

Taladrar

Tornear

MNombre de la Herramienta

Agregar Herramienta

Edtar Herramienta

Eliminar Herramienka

Tipo de Operacion

Operarion eliminada con éxito

Ingreso al sistema : 18/07/2010 22:41:24

Las operaciones las pueden ver, editar y crear todos los usuarios, pero las elimina

administracion y gerencia.

6.3.5 Piezas. Este modulo contiene toda la informacion necesaria de las piezas

gue se fabrican en la empresa, en la figura 103 se observa la pantalla principal de

este modulo y contiene dos filtros de busqueda, por maquina fabricada que

contiene las piezas fabricadas para la elaboracion de una maquina determinada; o

por el tipo de pieza que puede ser de mantenimiento o de fabricacion.

125



Figura 103. Modulo de piezas

Cappinal =@

e ﬂ —
Orden de
Sesion Magquinas Operaciones Piezas 3 Informes Ayuda
Produccion
i [v] V‘;’I;':" Nueva Pieza -ﬂs“ Editar Pieza m’][ Eliminar Piezy =

Cadigo de la Pieza Mambre de la Pieza Maquina Fabricacla Codigo del Plano |1
1827466-00L Pleza Vagoneta 3 Vagoneta para esterilizacion GX-XX-XX
1836456-001 Pieza Prensa 1 Prensa para extraccion de aceite rojo GX-XX-XX
1835529-001 Pieza Prensa 2 Prensa para extraccion de aceite rojo GX-XX-XX
1114783-001 Pieza Deslodadora 1 Deslodladora GX-XX-XX
1145603-001 Pieza Deslodadora 2 Deslodadora GX-XX-XX
1185251-001 Pieza Deslodadora 3 Deslodadora GX-XX-XX
1223334-001 Pieza Tanque Desaceitador 1 Tanque Desaceitador GX-XX-XX
1024156-001 Pieza Tanque Desaceitadar 2 Tanque Desaceitador GX-XX-XX
1146645-001 Pieza Tanque Desaceitador 3 Tanque Desaceitador GX-XX-XX
1137738-001 Pieza Chimenea 1 Chimenea GX-XX-XX
1141783-001 Pieza Chimenea 2 Chimenea GX-XX-XX 3
1643167-001 Pieza Chimenea 3 Chimenea GX-XX-XX
1236179-001 Pieza Chimenea 4 Chimenea GX-XX-XX
1844205-001 Pieza Recuperador Aceite 1 Recuperadar de Aceite Rojo GX-XX-XX
1021479-001 Pieza Recuperador Aceite 2 Recuperador de Aceite Rojo GX-XX-XX
1830008-001 Pieza Recuperador Aceite 3 Recuperador de Aceite Rojo GX-XX-XX
1845810-001 Pieza Molino Rompedar L Molino Rompedor de Muez GX-XX-XX
1148036-001 Pieza Molino Rompedor 2 Molino Rompedar de Nusz GX-XX-XX I
1017007-001 Contracono Prensa para extraccion de aceite rojo G1C03-03 L]

Pieza Agregada Ingreso al sistema : 01/08/2010 19:33:44 Sesion

Para ingresar una pieza nueva se selecciona el boton correspondiente y se siguen

los pasos de las figuras 104, 105, 106.

Figura 104. Nueva Pieza

Cappinal =
) ' e
v . 2
4 E B ([ ]
L —
Sesian Maquinas  Operaciones Piezas porcende  formes Ayudla
V‘:L;'i‘:g‘:?’ v V‘;'I:Z'g" [v] [ Nueva Pieza sﬂs" Editar Pieza er“ Eliminar Pieza ai]

Cadigo de la Pieza Nombre de la Pieza Maquina Fabricada Cadigo del Plano \il
1827466-001 Pieza GX-XX-XK
1836456-001 Pieza SE Q = a GH-XA-XK
1835529-001 Pieza | Nombre de |a Pieza Plano de |a Pieza GHXXKK
1114783-001 Pieza GX-XX-XX
1145603-001 Pieza| IO laPieza GRXXXK
1185251-001 Pieza Maguina fabricada GH-XA-KK
1223334-001 Pieza Aceptar Cancelar GX-XX-XX
1024156-001 Pieza T T GX-XX-XX
1146645-001 Pieza Tanque Desaceitaclor 3 Tangue Desaceitador GX-XX-XX
1137735-001 Pieza Chimenea 1 Chimenea GX-XX-XX
1141783-001 Pieza Chimenea 2 Chimenea GH-XX-XX
1643167-001 Pieza Chimenea 2 Chimenea GR-XX-KX
1236179-001 Pieza Chimenea 4 Chimenea GR-XH-KK
1344205-001 Pieza Recuperador Aceite 1 Recuperador de Aceite Rojo GX-XX-XX
1021479-001 Pieza Recuperador Aceite 2 Recuperador de Aceite Rojo GH-XX-XX
1830008-001 Pieza Recuperador Aceite 3 Recuperador de Aceite Rojo GX-XX-XX
1345810-001 Pieza Malino Rompedor 1 Molino Rompedor de Nuez GX-XK-XK
1143036-001 Pieza Malino Rompedar 2 Molino Rompedor de MNuez GX-XX-XX |
1017007-001 Contracono Prensa para extraccion de aceite rojo G1€03-03 L2

Pieza Agregada

Ingreso al sistema : D1/08{2010 19:33:44
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En la figura anterior se ingresa el nombre de la pieza y el codigo del plano de la

pieza.

Figura 105. Generacion de cédigo

ﬂ:_‘ = M =T N
f ] o | \]
- |
§ ) oy =
S h e
Se HNueva Pieza - Generacidn de Codigo [Z]
Ver Maquill MNornbre de la Fieza Punitera de desgaste Tipo de Pieza NAL v
Fabricacl —
Maguina fabricada Prensa para extraccion de aceite rajo Cadigo del plano
Eidwglc Tipo de Componente Rotacional v
18274 o
18368 Foma externa Con conicidadt o
18355
14y Forma interna Escalonado en un extremo, sin perfilado v
11456
11852 1
Mecanizado de la Sin maquinada de superficie plana v
122333 superficie plana -
10241 1
Agujeros ausiliares, Sin dientes de engranaje, sin agujeros auxiiares &
114664  Engranajes, Chaveteros "
11377
Forma inicial Fundicidn o componente forjado v
11417
16431
18442
1021479-001 Pieza Recuperaclor Aceite 2 Recuperador de Aceite Rojo GX-RK-XX
1830008-001 Pieza Recuperador Aceite 3 Recuperador de Aceite Rojo GX-XH-XK
1845810-001 Pieza Molino Rompedaor 1 Malino Rompedar de Nuez GX-XX-XXK
1148036-001 Pieza Molino Rompedor 2 Molino Rompedar de MNuez GX-XX-XX
1017007-001 Contracono Prensa para extraccion de aceite rojo G1C03-03 lad
Pieza Agregada Ingreso al siskema : 01/08{2010 19:33:44 Sesion

Al seleccionar generacion del codigo, se muestra la figura 105, con las diversas

opciones del cddigo Opitz para la creacién de una pieza.

Después de generado el codigo, el programa pregunta al usuario si desea
recuperar los datos de una pieza similar, como se muestra en la figura 106, al
aceptar el programa hace una comparacion del cédigo creado con los cédigos de
las piezas existentes y busca de izquierda a derecha el que coincida en mas
digitos y toma sus operaciones y maquinas y se las agrega a la pieza que se esta
creando, estas operaciones aparecen como se muestra en la figura 107 y pueden

ser editadas.
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Figura 106. Recuperacion del plan

G Cappinal

\

% £

— Hueva Pieza

Sesian Maqui
L HNombredelaPieza Plano de la Pieza e
Vt:;;llacgg?:s I: Codigo de la Pieza Generar codigo E
Maquina fabricada
Cocligo de la Pieza - Cadigo del planas ]

1827466-001 Piaza | CPEraciones | Materisles | Materia prims | Planos| JEvER—

1836456-001 Pieza Maguina Operacion | GY-XX-XX

1835529-001 Pieza ‘ GR-XX-KK

1114783-001 Pieza ST GX-XX-XX

[143603-001 Pieza \';') S han encontrado operaciones para un tipo de pieza similar, édese cargar los datos? RN

1185251-001 Pieza GR-XX-XX

1223334-001 Pieza GR-XX-XX

1024156-001 Pieza GR-XX-KK

1146645-001 Pieza GX-XK-XX

1137738-001 Pieza GR-XX-XK

1141783-001 Pieza GR-XX-XX 3

1643167-001 Pieza GR-XX-XX

1236179-001 Pieza GR-XX-KK

1844205-001 Pieza GX-XX-XX

1021479-001 Pieza GR-XX-XK

1230008-001 Pieza Recuperador Aceite 3 Recuperador de Aceite Rojo GX-XX-XX

1345810-001 Pieza Molino Rompedar 1 Molino Rompedor de Nuez GX-XH-XX

1143036-001 Pieza Malino Rampedor 2 Molino Rompedor de Muez GR-XK-RK

1017007-001 Contracono Prensa para extraccion de aceite rojo G1C03-03 [ll
Pieza Agregada Ingreso al sistema ; 01/08{2010 19:33:44 Sesin

Figura 107. Recuperacion y edicién de la nueva pieza

e appinal

Mueva

Mombre de la Pieza  Puntera de desgaste Plano de |a Pieza
Ver Maguinas |: Codigo de laPieza | [171007-001 Generar codigo E
Fabricacas

Sesion

Cadigo de la Pieza Cadigo del Plano |ﬂ
1897466-001 pieza| | OPeraciones |Materiales | Materia prima | Planas | XA
1836456-001 Pieza Maguina Operacion GX-XH-KXK
1635529-001 Pieza INAL 07 ~ Tomear M GH-XHKK
1114783-001 Pieza INAL 10 = Fresar - GX-XX-XX
1145603-001 Pieza INAL 17 - | Rectificar M GR-XK-KX
1185251-001 Pieza - M GR-KK-KXK
1223334-001 Pieza GR-XX-KXK
1024156-001 Pieza GR-XX-KK
1146645-001 Pieza GR-KK-KXK
1137738-001 Pieza GR-KK-KK
1141783-001 Pieza GR-KK-KK 3
1643167-001 Pieza GR-KK-KX
1236179-001 Pieza GX-XX-XX
1344205-001 Pieza GX-XX-XX
1021479-001 Pieza GX-XX-XX
1330008-001 Pieza Recuperador Aceite 3 Recuperadar de Aceite Rojo GX-XX-XX
1345810-001 Pieza Malino Rompedor 1 Malino Rompedor de MNuez GX-XX-KX
1145036-001 Pieza Malino Rompedor 2 Malino Rompedor de MNuez GX-XX-KX L)
1017007-001 Cantracono Prensa para extraccion de aceite rojo G1C03-03 ¥
Pieza Agregada Ingreso al sistema : 0106{2010 19:33:44 Sesion
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En el modulo piezas también se pueden editar las piezas existentes y eliminarlas
como se muestra en las figuras 108 y 109, después de seleccionada una pieza, se
ingresa a la pantalla donde se puede observa la secuencia de operaciones que se
llevan a cabo para su fabricacion, asi como las maquinas utilizadas en dichas
operaciones, también se encuentra el material, la materia prima y accesos al plano
de la pieza y a la edicion del codigo de la pieza.

Las piezas pueden verlas todos los usuarios, pero las editan y las crean los
usuarios de administracién y gerencia y solo los usuarios de gerencia las pueden

eliminar.

Figura 108. Editar pieza

Cappinal =
Editar Pieza g m| E
Sesion Magui
Mombre de la Fieza | Contracono HK Flano de la Pieza |G1C03-03

Ver Maquinas ) " = . .

. Codigo de |a Pieza | 1017007-002 Ediitar cddigo lﬂ
Cadigo Pieza Operaciones | Materiales | Materia prima || Planos | ho
1170007-002 Maguina Operacion
1017007-002 INAL 01 ~  Tormear v
[100855-002 M.A. ~ | Tratamienta termico T
1010001-001 INAL 01 ~ | Tarnear T

Pieza Agregada Ingreso al sistema : 19/07/2010 13:10:46 Sesin
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Figura 109. Eliminar pieza
& Cappinal

4
" Pieza Eltiminar
Sesion Maqui
Mombre de la Pieza |Cnntramno | Flano de la Pieza |G1C03-03 |
V?;E{‘i‘:g:‘:f* I: Codigo de |a Pieza |1017007-001 | Editar codigo E
Codigo de la Pieza Dperaciones | wateriles | Materia prma ”m‘ Cadigo del Plano lad
1199992-001 Pieza| || Méauina OJEEEHR GX-X-XX
1199997-001 Pieza | | [IMALOS ™ | Tomear T GX-XK-XK
1844355-001 Pieza| | |MAL 11 ™ | Fresar v GR-XX-XX
1126289-001 Pieza| | |MAL 16 ™ |Pulr v GR-XX-XXK
1827466-001 Pieza ” GX-XX-XX
1836456-001 Pieza GX-XH-XX
1835529-001 Pieza GH-XH-HR =
1114783-001 Pieza GX-XH-HK
1145603-001 Pieza GH-X0-XK
1185251-001 Pieza GX-XO-XX
1223334-001 Pieza GX-XH-XX
1024156-001 Pieza GH-XH-HR
1146645-001 Pieza QXK
1137738-001 Pieza Elirninar Cancelar GX-XO-XK L
1141783-001 Pieza GY-XO-XN
1643167-001 Pieza Chimenea 3 Chimenea GE-XO-HK
1236179-001 Pieza Chimenea 4 Chimenea GX-XO-XK
1844205-001 Pieza Recuperador Aceite 1 Recuperador de Aceite Rojo GR-XX-XX
1021479-001 Pieza Recuperador Aceite 2 Recuperador de Aceite Rojo GR-XX-XX M
Pieza Agregada Ingreso al sistema : 01/08{2010 19:33:44 Sesion

6.3.6 Ordenes de produccion. En este mddulo se generan las Ordenes de
produccion provenientes de la programacion de la planeacién de procesos dentro
de la planta. Parte de la informacién ingresada en las ordenes de produccién
proviene de el modulo de piezas donde se encuentra almacenado la secuencia de
operaciones y maquinas utilizadas para la fabricacién de las piezas. En la figura

110 se muestra la pantalla principal del médulo.
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Figura 110. Orden de produccién
Cappinal ['_]@]

v =@y |~
‘ ) S =
Sesion Maquinas Operaciones Piezas p?(;i:i:(?fn Infarmes Ayuda
Mueva Orden %EI" Editar Orden Ij" Eliminar Orden Ei“ Imprimir Orden % Orden Mumera | 00001
Orden Mumera | Fecha de Inicio Fecha de Entrega MNambre del Cliente Mumero de Productas Mambre de la Pieza Estada iad

00001 24/03/2010 24/08/2010 Palcesar 6 Pieza Prueba 2 Activa

00002 25/04/2010 28/08,/2010 Cliente 1 4 Pieza Chimenea 1 Activa

00003 25/04/2010 06,/08/2010 Inclustria 1 4 Pieza Deslodacora 3 Activa

00004 25/04/2010 06/08/2010 Inclustria 2 9 Pieza Vagoneta 2 Activa

00005 25/05/2010 25/08/2010 Cliente 1 8 Pieza Tanque Desaceitador 3 | Activa

00006 25/05/2010 31/07/2010 Cliente 1 9 Pieza Tangue Desaceitador 1 Activa

00007 25/05/2010 25/09/2010 Cliente 2 a Pieza Vagoneta 3 Activa

00008 25/05/2010 31/07/2010 Cliente 2 10 Pieza Chimenea 2 Activa

00009 25/05/2010 12/08,/2010 Cliente 1 6 Pieza Chimenea 3 Activa

00010 25/05/2010 28/07/2010 Cliente 2 8 Pieza Deslodadora 1 Activa

00011 25/06,/2010 05/08,/2010 Inclustria 1 12 Pieza Chimenea 4 Activa

00012 25/06/2010 02/08/2010 Inclustria 2 8 Pieza Deslodacora 2 Activa

00013 25/06/2010 27/07/2010 Cliente 2 7 Pieza Tangue Desaceitador 2 Activa

00014 25/06/2010 30/08/2010 Empresa 1 a Pleza Vagoneta 1 Activa

00015 25/07/2010 13/08/2010 Inclustria L 9 Pieza Recuperador Aceite 3 Activa

00016 25/07/2010 17/08/2010 Cliente 2 a Pieza Prensa 2 Activa

00017 25/07/2010 06,/08/2010 Industria 2 4 Pieza Recuperador Aceite 2 Activa

00018 25/07/2010 06/08/2010 Cliente 1 5 Pieza Recuperador Aceite 1 Activa

00019 25/07/2010 31/07/2010 Cliente 2 9 Pieza Malino Rompedor 1 Activa s
Pieza Agregada Ingreso al siskema : 0170872010 19:33:44 Sesidn

Para crear una nueva orden se selecciona el botén correspondiente, y se muestra
la pantalla con el formato de la orden de produccién como se muestra en la figura
111, alli se ingresa el nombre de la pieza que se va a fabricar y el programa toma
la informacion almacenada en la pieza y la introduce automaticamente, quedando
los campos especificos de cada orden de produccion listos para llenar, asi mismo
la informacién traida de pieza puede ser modificada de ser necesario. Las érdenes
de produccion pueden ser modificadas y eliminadas con los botones

correspondientes.
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Figura 111. Nueva orden de produccion.

) mEYR e SN > B
] Nueva Orden de Produccion g
Mambre de la Pieza Conty - Cadigo de la Pieza 1M 7007-001
Orden de Produccion 00023 ID Proyecto Neimero Productos
Sesian
Mombre del Cliente Codigo del Plano G1C03-03
Fecha de Expedician domingo, 01cde agosto de2010 | Fecha de Entrega dominga, 01de agosto  de2010  [v
Mueva Order
Nimero | Operacin Observacidn Maquina Ares Tiempo Estimada Operario
: L Tomear = IMAL 09 ~ | Mecanizado < , —
Orcenliiumen 2 Fresar - INAL 11 ~ | Ensamble - L2t
GUO0E 3| pulir - TNAL L ~ [Mecanizada - ke
00002 . . . Activa
00003 Activa
00004 Activa
00005 Activa
00006 Activa
Listado de Materias Primas .
00007 Activa
Cantidad | Especificaciones

00003 Activa
00009 B Fumicién punterss 4340 Activa
00010 2 Fundicion punteras cromoniquel Activa
00011 Activa
00012 Activa
00013 Requisitas del Cliente Activa
00014 Reporte de Elementos Propiedad del Cliente Entregados a Produccion Activa
Q0015 Activa
00016 Activa
00013 o T Activa
00019 25/07/2010 31/07/2010 Cliente 2 9 Pieza Molino Rompedor 1 Activa i
Pieza Agregads Ingreso al sistema : 01/08/2010 13:33:44 Sesidn

Las ordenes de produccién las puede crear los usuarios de gerencia y

administracion, los usuarios de planeacion solo pueden verla.

6.3.7 Informes. El modulo de Informes presenta la informacion sobre los procesos
realizados, llamada la trazabilidad, ademéas presenta estadisticas Utiles para la

gestion y administracion de la produccion como las graficas e informes de costos.
Q Trazabilidad. A través de esta pestafia, se pueden ver los registros los

procesos ya ejecutados, asi como las fechas de realizacion, en la figura 112 se

muestra la pantalla principal de la trazabilidad.
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Figura 112. Trazabilidad del proceso
Cappinal H@]

-
o |
{ b
Sesion Maquinas Operaciones Piezas P?;::j:cwc::n Informes Ayuda

Ver | Trazabilidad :v Editar Trazabilidad IZT“ Imprimir Trazabilidad %‘ Orden Mumero | 00001

Orden Numero Mombre de la Pieza Fecha de Inicio Fecha de Mombre del Cliente Mumera de Piezas Estado ]
00001 Pieza Pruebha 2 24/03/2010 24/08/2010 Palcesar 6 i} Activa

00002 Pieza Chimenea 1 25/04/20140 28/08/2010 Cliente 1 4 a Activa

00003 Pieza Deslodadora 3 25/04/2010 06/08/2010 Inclustria 1 4 0 Activa

00004 Pieza Vagoneta 2 25/04/2010 06/08/2010 Inclustria 2 Q Q Activa

00005 Pieza Tanque Desaceitadar 3 |25/05/2010 25/08/2010 Cliente 1 8 1] Activa

00008 Pieza Tangue Desaceitador 1 | 25/05/2010 3L/07/2010 Cliente 1 ] a Activa

00007 Pieza Vagoneta 3 25/05/20140 25/09,20140 Cliente 2 a a Activa

00008 Pieza Chimenea 2 25/05/2010 31/07/2010 Cliente 2 10 0 Activa

00009 Pieza Chimenea 3 25/05/2010 12/08/2010 Cliente 1 [ Q Activa

00010 Pieza Deslodadora 1 25/05/2010 28/07/2010 Cliente 2 8 1] Activa

00011 Pieza Chimenea 4 25/06/2010 05/08/2010 Inclustria 1 12 a Activa

00012 Pieza Deslodadara 2 25/06/20140 02/08/2010 Inclustria 2 a a Activa

00013 Pieza Tanque Desaceitador 2 | 25/06/2010 27/07/2010 Cliente 2 7 a Activa

00014 Pieza Vagoneta 1 25/06/2010 30/08/2010 Empresa 1 & a Activa

00015 Pieza Recuperador Aceite 3| 25/07/2010 13/08/2010 Inclustria 1 ] 0 Activa

00016 Pieza Prensa 2 25/07/2010 17/08/2010 Cliente 2 a Q Activa

00017 Pieza Recuperador Aceite 2 |25/07,/2010 06/08/2010 Industria 2 4 1] Activa

00018 Pieza Recuperador Aceite 1| 25/07/2010 06/08/2010 Cliente 1 5 a Activa

00019 Pieza Molino Rompedor 1 25/07/2010 31/07/2010 Cliente 2 ] a Activa ]
Pieza Agregada Ingreso al sistema @ 01/08/2010 19:33:44 Sesidn

La trazabilidad se genera automaticamente al generarse una orden de produccion,
esta se llena con la informacion proveniente de la orden de produccion y al
terminar el proceso de fabricacion de la pieza, se edita para ingresar la
informacion completa y detallada de los procesos realizados, como se muestra en

la figura 113.
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Figura 113. Editar trazabilidad

WGl ppinal

(17 Trazabitidad del Producto BE x|
’ “ Fecha da Expedicién } Deming {s { i Facha de Entrega ,7 a1l E L) S
! Ordan de Produccitn 00023 ID Froyecto 11033
$e5101]  Nombre del Chante Palcesar = Nombre de la Fieza émluoom
Productos |5 Fiezas Defectuosas 0
Ver  Trazabid E._,”i E\apaz; Etapa3 | +
Orden Nume Operacién | Tomear Q Méquina  INAL 03 3
00006 Datalle
00007
Micrdmatro Numero 15689 Calibrador Nirnero 12458
00008
00009 Cantidad Producida 5 Nimero de Muestas 5
%0010 Vanables a Controlar ‘DiamcuosyLongihudeA .
00011 . : = '
00012 Tolerancia 10,01 Tiempo Utilizado 8 Hrs
00013 - - -
00014 1 24 | 02086 | eI | L1072 | 62 Lzs L76 | e22? | e2346 |
e 2 e241 | 02096 | o171 | L1072 | L62 L25 L76 | e227 | o235 |
SAlE 3 e2a1 02096 | e1n Lio7.2 162 L25 L6 | e227 | e2n5 |
00017 Reautiado de la Inzpeccion| Medid e e—"—
Operaro |Hemendo Meja v Fochalnico (0032010 |¥]|  Fecha Fin 01182010 v
Tesmina: Etapa

Ingreso o sistoma : 01/08/2010 19:33:44

La trazabilidad la pueden editar todos los usuarios, pero solo la puede eliminar los

usuarios de gerencia.

O Estadisticas

A través de esta pestafia, se pueden ver estadisticas como las maquinas mas
utilizadas en determinados periodos, la cantidad de piezas fabricadas, asi como

los costos generados por uso de maquinas, por operarios 0 por ordenes de

produccién, como se muestra en las figuras 114 y 115
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Figura 114. Estadistica horas trabajadas por operario

[BEIX]

Cappinal
-l\ l
!
e
. - . Orden d
Sesion Magquinas Operaciones Piezas reen ,e Informes Ayuda
Produccion
Ver Guardar G {fh|  Guardar Tabla
Fecha Tiempo Mombres Apellidos Magquina Costo hora Total costo dia
25/04/2010 4 Fernando Chaparra INAL 07 4500 18000
Ver Estadisticas de 27/04/2010 6 Fernando Chaparro IMAL 10 6000 36000
Horas Trahajadas por Operario | || 25/05/2010 G Femnando Chaparro INAL 07 1500 27000
Seleccianar Operario 25/07/2010 8 Fernando Chaparro INAL 04 5000 40000
‘Femandu Chaparro M 25/07/2010 4 Fernanda Chaparro IMAL 05 4000 16000
25/07,/2010 [ Fernando Chaparro IMAL 03 6000 36000
(®) Todas las fechas 25/07/2010 8 Fernando Chaparro IMAL 24 5000 40000
() Rango de fechas 06/08/2010 1] Fernando Chaparro TMAL 17 6000 0
42 Costo total 213000

Imagen Guardada

Ingreso al sistema @ 07082010 19:07:58

Sesion iniciada: NombreDellsuario, Gerencia,

Figura 115. Estadistica grafica de horas trabajadas por operario

[BEX]

Cappinal
J\ |'
-
—
Sesion M G G Bl e gl
Produccion

B

Guardar Tabla

Ver | Estadisticas [~ Guardar Grafico [

Ver Estadisticas de

Horas Trabajadas par Operaria
Seleccionar Operario

Femnando Chaparro v

@ Todas las fechas
O Rango de fechas

Desde

Hasta

Ver

MNUmero de Horas

Horas trabajadas por Fernando Chaparro en todas las fechas (afio 2010)

40—
2
20+
1
£
] g ] ]
0-& ; ‘ ; - ; ; - - ; :
z 2 H 3 ) E 3 8 2 El 2 2
& 2 £ = 3 ) g g § g
& 2 8
Meses

Imagen Guardada

Ingreso al sistema @ 07082010 19:07:58
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6.4 REQUERIMIENTOS DE HARDWARE Y SOFTWARE

Para garantizar un desempefio eficiente del Software para la planeacién de
procesos asistida por computador CAPP en INDUSTRIAS ACUNA Ltda., se debe

cumplir con las siguientes especificaciones:

6.4.1 Requerimentos de hardware.

Q Procesador: Intel Pentium Il 450 MHz o superior.

Q 128MB de memoria RAM o superior.

Q 12MB de espacio libre en disco duro (mas el espacio ocupado por la
informacion que se ingrese a la base de datos).

A Resolucion de pantalla de 800 x 600 pixeles o superior.

Q Unidad lectora de CD-ROM (para la instalacion).

Q Monitor, Mouse y Teclado.

6.4.2 Requerimientos de software.

Q Sistema operativo: Windows 2000 SP3; Windows Server 2003; Windows
XP Service Pack 2 o superior, Windows 7.
Q Windows Installer 3.1
Q .NET Framework 3.5 libre descarga en la direccion de internet:
e http://www.microsoft.com/downloads/details.aspx?displaylang=es&Famil
yID=333325fd-ae52-4e35-b531-508d977d32a6
Q .NET Framework 3.5 SP1 o Microsoft Chart Control libre descarga en las

direcciones de internet:
e http://www.microsoft.com/downloads/details.aspx?displaylang=es&Family
ID=ab99342f-5d1a-413d-8319-81da479ab0d7
QO MySQL 5.1 de libre descarga en la direccién de internet:

e http://dev.mysdgl.com/downloads/mysaql/
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6.5 PRUEBAS REALIZADAS AL SISTEMA

Las pruebas de software o testing son los procesos que permiten verificar y revelar
la calidad de un producto software. Se utilizan para identificar las posibles fallas de
implementacion, calidad, o usabilidad de un programa y consistente en probar las
aplicaciones construidas. Al sistema se le realizaron varias pruebas como las que

se mencionan a continuacion:

Q Pruebas de validacion: Son el proceso de revision que el sistema producido
cumple con las especificaciones y que cumple su funcién. La validacion es el
proceso de comprobar, que lo que se ha especificado es lo que el usuario
realmente queria. Para esta prueba se comprobd, que las salidas del sistema,
estuvieran completas, detalladas y claras, parte de estas salidas se muestran
en las figuras 116, 117 y 118.

Figura 116. Prueba para la orden de produccion

A B Lo o [ !
- Nueva Orden de Produccion E]
Nombre de la Pieza v Cadigo de la Pieza 1017007-001
Contracono 1)
Qrden de Praduccion 00023 ID Proyecto Miimero Praductos
Sesion
Nambre del Cliente Cadiga del Plana G1CO3-03
Fecha de Expedicion dominga, 01 de  agosto  de 2010 i Fecha de Entrega domingo, 01 de  agosta  de 2010 i
RNueva Orde;
Nimera | Operacidn Observacidn Maquina Area Tiempo Estimada Operario
1 Tomear - INAL 09 | Mecanizado - -
Orden N Estad
ren Fumer 2 Fresar - INAL L1 - |Ensamble - slaco
Ll 3 Pulir - INAL 16 | Mecanizado - HEE
00002 . . . Activa
00003 Activa
00004 Activa
00005 Activa
00006 3 Activa
Listado de Materias Prim as
00007 Activa
Cantidad | Especificaciones .
00008 2 Activa
00009 ] Fun(l\cfan punteras 4340 : Adiva
00010 2 Fundicion punteras cromaniquel Adiva
00011 Activa
00012 Activa
00013 Requisitos del Cliente Activa
00014 Reparte de Elementas Prapiedad del Cliente Entregadas a Produccion Activa
00015 Activa
00016 Activa
00018 T Activa
00019 25/07/2010 31/07/2010 Cliente 2 9 Pieza Malino Rompedor 1 Activa i
Pieza Agregada Tngreso al sistema : D1 /&[2010 19:33:44 Sesitn
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Figura 117. Prueba para la trazabilidad del producto

G Cappinat &
- Trazabitidad del Producte mE x|
. ¥ Fecha de Expedicién l Facha de Entrega 7] Jueve: ] Q 12} Cil
Sed  Orden de Produccitn (00023 D Proyacto 11033
5051011 Nombre del Charte | Palcesar Nombre de la Fieza  Contracono
Ndmera |5 Fiezas Defectuosas 0
Ver | Tzl [ Erapat Etapa2 | Etapa3 +
orden ttamed | Operacién. [Tomear v Msquina inaL s
00006 Datalle
00007
Mictdrmetro Numero | 15689 Calibrador Nirnero 12453
00008
00009 Cantidad Producida |5 Namero de Muestras 5
%0010 Vanables a Controlar | Diametros y Longitudes
20011
00012 Tolerancia 0,01 Tiempo Utilizado |9
00013 - -
P e24 | 2086 | elN | L1072 | 62 L2s
00015 o241 02096 | o171 | L1072 L62 L25
20016 3 e o2096 | el | LIO72 | 162 L2s
%0017 Resultado de la Medidas daz en mil
018 Operario | Hemando Mej
erano O
20019 'Hemando Fecha Inicio
00020
00021
00022
Orden do produccién actusizads Ingreso o sistema : 01/06/2010 19:33:44 Sevain
. , e
Figura 118. Prueba para las estadisticas.
@ Cappinal | =

ﬁ " ®
; - O
— —
5 , . Orden d
Sesian Maguinas Operaciones Piezas reen de Informes
Produccion

Ver | Estadisticas > Guardar Grafice i

Guardar Tabla ]

Ver Estadisticas de

Uso de Maquinas
Seleccionar Maquina

INAL 04

@ Todas las fechas
O Ranga defechas

El [E]

Descle 07/08/2010

Hasta

07/08/2010

Ver

NUmero de Horas

Uso de INAL 04 en todas las fechas (ano 2010)

=)

=
=
lo
lo

Enero

E!

Marzo

il

Mayo

Febrero

Lo

Detubre

Meses

Saptiembra

Hoviembra

Diciembre

Imagen Guardada Ingreso al sistema : 07/08/2010 13:07:58
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Q Pruebas de Integracion: Son aquellas que se realizan 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 comprobd que la informacién compartida entre
moddulos del sistema se almacenara y mostrara de forma correcta, un ejemplo
de esta integracion de médulos es que la informacion de la orden de produccién
de una pieza, sea cargada con la informacién de la pieza proveniente del
modulo de piezas, y a su vez, la trazabilidad de la pieza sea creada
autométicamente en el modulo de informes, con la informacion proveniente de
la orden de produccion de la pieza. En las figuras 118, 119 y 120 se puede
observar el cumplimiento de la prueba de integracion hecha para el ejemplo

anterior.

Figura 119. Prueba para la pieza

Cappinal =)

RN -g

Editar Pieza
Sesion
Nornbre de la Pieza | Contraconol Plano de |a Fieza G1C03-03
v: ::Iig:;:w:s | cwodelapiza [07007-001 m’" Eliminar Pieza ==
Maguina fabricaca Prensa para extraccion de aceite n
Cadigo de la Pieza —_— Cadigo del Plano lad

Operaciones | Materiales | Materia prima || Planos |

1007007-001 - G1C03-03

1032223-001 Muina Operadan datfelgt

1137738-001 IhEL 09 ~ JeEar . GX-XK-XX

1141783-001 AL 11 ™ | Fresar Z GX-XK- XK

1643167-001 INAL 16 ™ |Pulr . GX-XK-XX

1236179-001 Z Z GX-XK- XK

1114783-001 GX-XX-XX =

1145603-001 XXX

1185251-001 GX-XX-XX

1845810-001 XXX

1148036-001 GX-XX-XX

1199993-001 dfsgfy

1336456-001 XX

1835529-001 GX-XX-XX B |

1199992-001 XX

1199997-001 Pieza Prueba 2 Maquina Prueha GX-XM-XH

1344205-001 Pieza Recuperador Aceite 1 Recuperador de Aceite Rojo GX-XK-XK

1021479-001 Pieza Recuperador Aceite 2 Recuperacor de Aceite Rojo GX-XX-XX

1230008-001 Pieza Recuperador Aceite 3 Recuperador de Aceite Rojo GR-KH-KK [

Pieza Agregada Ingreso al sistema : 07/0&2010 19:07:55 Sesidn iniciada: NombreDelsuario, Gerencia,
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Figura 120. Prueba para la orden de produccion.

Figura 121. Prueba para la trazabilidad

* Cappinal

Cappinal
Y " Nueva Orden de Produccidn =0 ﬁ
4
Mambre de I3 Pieza | Contracano Cadigo de la Pieza 1007007001 |
Orden de Produccion ID Proyecta 1015 Heimera Productas & |
Sesian
MNombre del Cliente  Paloesar | Cadiga delPlana  G1C0202 |
Fechade Bxpedicion | sabado , 07de agosto de2010 [w|  FechadeEntrega | jueves ,12de agasto de2owd [
eva Orde
Mirmero | Operacidn Observacidn Maquina Area Tiempo E stimado Operaio
‘ L Tamear - IMAL 09 ~ |Mecanizado 5h Fernando Cha.. ~ | bl
O [0
reen Humer 2 Fresar - INAL 11 - | Ensamble 4h Fabio Lancheros = P
oooor 3 Pulir - INAL 16 ~ [Mecanizado |30 Agustin Ballest.. =
00002 - . .
00009
00010
00011
00012 B R N
Listado cle Materas Prim as
00013
Cantidad Especificaciones
00014
00015 [ ‘Fumhclon 4340
00016
00017 3
00013
00019 Requisitas del Cliente |Ninguro |
00020 Reporte de Elementos Propiedad del Cliente Entregados a Prosuccion
00021 | |
00022
00023 Aceptar Cancelar
00024 - - ; ; ; ;
v
Pieza Agregada Ingreso al sistema : 07/08/2010 19:07:56 ‘ Sesidn iniciada: NombreDellsuario, Gerencia,

Yd !'-' Trazabilidad del Producto

e B~ — |
LIoEs

00023 Micrametra Numera l:l Calibradar Mumero l:l

00021

Variables a Controlar |

-
00022 CatidadProducids 0 | MimeodeMuesnz 0 | I n a a
N TRI L}

/
Fechade Epedicion ||| sabada 07 e agasia de 2010 | Fecha de Entrega [ jueves 12de agasta de 2010 \
i Orden de Praduccion 00025 | DProyecta 1015 \
Sesion
Mombre del Cliente | Palcesar | Mombre delaPieza  Contracano \
Mimero Productos |6 Piezas Defectuasas 0
Ver | Trazal E | | ‘ ‘
Etapa L | Etapa 2 | Ftapa3| + |
Orden|Riimerg Operacion |Tumear M Maquina | TMAL 09 » > stati
00025 b a
Detalle | | F
00024 A a
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00020 a
00019 Tolerancia rl:l Tiempo Utilizado D His a =
00013 a

00017 L a

00016 2 a

00015 3 a

00014 Resultado de la Tnspeccion | | a

00013 a

00012 Operario Fechalnicio 9092010 v  FechaFin [07/08/200  [v] " L
00011 [ Teminar Etapa | a

00010 a

00009 a

00008 T = I T T T T

00007 Pieza Vagoneta 3 |251‘05:20L0 25/09/2010 ‘Chente 2 ‘8 Q Adiva [1]
Orden de producrién registrada exitosamente ‘ Ingreso al sistema : 07/08/2010 19:07:58 | Sesion iniciada: NombreDelsuario, Gerencia,




7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Mediante el presente trabajo de grado se realizd un analisis de la planeacion de
procesos de fabricacion en la empresa Industrias Acufia Ltda., con el fin de
determinar el estado de la planeacién en dicha empresa, asi mismo se desarrollé
un inventario de las maquinas y herramientas de la empresa y se elaboré el

sistema de codificacion de las piezas de fabricacion.

Utilizando metodologia de QFD, tecnologia de grupo y desarrollo de sistemas de
informacion, se disefid, desarroll6 e implementd un software para la planeacion de
procesos en la empresa INDUSTRIAS ACUNA Ltda., como ayuda en la agilizacion
de los procesos de fabricacion, asi como la reduccién de las repeticiones de
planes de procesos de fabricacion ya existentes y la posibilidad de obtener analisis

de costos de manera mas oportuna.

Se llevaron acabo las respectivas pruebas al Software tales como pruebas de

validacion e integracion del sistema, dando resultados satisfactorios.

Se desarrollé una capacitacién para todo personal de la empresa que interviene
en la planeacion de procesos de fabricacion con el fin de dar a conocer el
funcionamiento del programa para asi facilitar su uso y se especific6 que es
necesario para el adecuado manejo del programa contar con una persona

calificada en la planeacién de procesos de fabricacion.

Durante el desarrollo del presente proyecto se observaron falencias en el manejo
del inventario de las herramientas, para lo cual se propone la implementacion de
un sistema que permita la adecuada administracion de estas y asi optimizar los

procesos de fabricacion.
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ANEXO A.
BOSQUEJOS PREVIOS A LA REALIZACION DEL SOFTWARE
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146



147



[ CAPPINAL

MAQUINAS| OPERACIONES | PIEZAS oo DE | INFORMES | avoDa
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INDUSTRIAS ACUNA LTDA
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T CAPPINAL
ORDEN DE
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CAPPINAL

ORDEN DE
MAQTINASL | OPERACTONES PIEZAS PRODOCCION INFORMES | AYDDA

l
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CDNTRATIiiAi
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CAPPINAL

MAQDINAS| OPERACIONES | TIEZAS oo DE ¢ |INFORMES | avoDa
l B ] e ]
{1 GEeTencia
VER. OPERARIOS ¥i0O T
COMTRATISTA S :
Identificacion: [ ]
C Ohtraseha: [ ]
zuario: [ |
Repetir Comtrafeha: [ |
ACEFTAR] [CANCELAR]
CAPPINAL
MAQUINAS| OPERACIONES | PIEZAS oD D | INFORMES | avoDa
(VERGSUARIOS 1 —> [Thomvo | (BN [ eorivn
VER OPERARIOS YD pp— —
CONTRATISTA I deneificacion: [ ]
[CANCELAR]
Tipo de Jsuario: QA dmihistrador
{£) GETEncig
LOIPlaneacion
NoOombre: oerers] ]
1 dentificacion: CEEE 1
COntraseha: ooraes ]
Oruario: oy | -
Repetir Cohtraseha: aewwyy |
[CANCELAR]

[GTARDAR]| [CANCELAR]
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CAPPINAL

ORDEN DE
MAQUINAS | OPERACTIONES FIEZAS PRODUCCION INFORMES | AYDDwA

WERGSOSRIOS " =—>{[ worvo | [cor | [l |

VER OPERARIOS Y/O

CONTRATISTA NOmbre: [ =
I dentificacion: [ ]
|: IACEPTAR] [CAMCELAR]
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CAPPINAL
MAQUINAS| OPERACIONES | TIEZAS oD DE, | INFORMES | avoDa

(VEROSOARIOS Y [MEEEON [oren | [ruees
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CONTRATISTA ombre: [ |

I dentificacidn: [ ]
DiTeCcCioh: [ |
Telefono: [ ] Email: [

Tipo:

MCEFTAR] [CANCFLAR]
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MODULO MAQUINAS

l

Tipo de Maguina

C—

Fresadora

Alesadora

Limadeora

Taladro

Equipo soldadura

CAPPINAL
ORDEN DE
SESION |MAQUINAS| OPERACIONES PIEZAS PRODUCCIGN INFORMES | ypDa
&> o>
Editar Maquina Nueva Maqguina Eliminar
Magquina

CAPPINAL Maguinas/Ver MaguinafTOrho COnY.
ORDEN DE

sEsToN |MagDINAS| OPERACTONES PIEZAS rroDoCCIon | TTORMES | AvDDA
dossy CRost>
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de Maguina | iMaguing

Maquina 1 |Mccanizado(Torno conv.| #aaaas | wwwwss |#wwses |

Maguina 2 |Mocanizade [Torno conv.| ##&F##F FHRRRE | HEEETE ﬁ-—_

Maquina 3 |MecCanizade [Torno conv.| ###F#EF waEaE | wreann e
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COSTOS  HOJADEVIDA  SALIR
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CAPPINAL

SESTON | MAQDINAS| OPERACIONES PIEZAS LORDENDE | INFORMES | avoDa
{Tos?)
Noembpre Area Tipo ) .

de Maqui Costos -Maquinal i
o ccanizad
Maguina 1 |McCaniZzade Torno co Costo Hora-Maguina: o
Maguina 2 |Mecanizade Totno Co| Costo Hota-OPeTario: [ oomms |
Maquina 1 |MccanizadoTorno co Costo Maguina:
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. ; Atras —
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COSTOS HOJA DE VIDA SALIR
T
CAPPINAL
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Maquina 1 |Mccanizade Torno cc P&
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Maquina 2 |Mecanizado [Torno Cc

COSTOS | HOJADEVIDA  SALIR
thy
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CAPPINAL

Maquinas/Editar Maguing
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Maguina 3 | MCCaniZ Fabricante |##eess: Costos -Maquinal
Magquina ¢ |Mccaniz Modelo | ###srs|
. . i i i Costo Hora-Maguing:
Maquina 5 |Mocaniz Vista Previa |imast o
Costo Horg-Operatio:
Maguina ¢ [Mccaniz (OStos % Costo Maguina:
hoiar.c

Hoia de Vida

Aceptar Atras
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CAPPINAL

Maguinas/Nueva MagGuina
SESTON |MAQUINAS| OPERACIONES TIEZAS pnoggggg%p; INFORMES| AYTD:A
(Loss)
Ver Maguina  Editar Magquina Elimina
Maguing
|
Nombre de la Maguiba | |
Areg de trubui°| |
Tipo de Maquina | | ¥ |
Cédigo de Maquina | |
Fabricante | |
Modelo| |
Vista Previa | | Examinar...
Costos
Hoda de Vida | || Examinar...
(it sl | Cancelar
CAPPINAL MagGuihas/Nueva MagGuing
SESION |MAQUINAS| OPERACIONES PIEZAS F:Egg’ég%ﬁ INFORMES | AYTDMA
(Lost)
Ver Maguina Editar Maquina Ellmm_ar
Maguing

Nombre de la Maquina |

Arteq de trabaio | |

Tirc de Maquina |

Cédige de Maguina |

Fabricante
Modele

Vista Previa E

V]

Costos -Maguinal

Costo Homa-Maguina: ]
Costo HoTa-Opetarios )

Costos Cosco Maguing: |
Hoia de Vida

Axras
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CAPPINAL Maguinas/Eliminar MaqUina

SESTON |MAQDINAS| OPERACIONES | TIEZAS Fﬁggﬁﬁg%H INFORMES | ayODa,
)

Ver Maguina  Editar Maguina MNueva Maguina

Tipo de Maguina
_W[Tore
Fresadora
Alesadory
Limadora
Taladro

Equipo soldadura

CAPPINAL Maquinas/Eliminar Maquing
SESTION  |MAQDINAS| oPERACTONES PIEZAS i INFORMES | AYUDA
D)
Nombre Areq Tipo Codigo  Iconricante | Modeio |Vista | Eliminar

de Maguina | Maquina
Maguing 1 |MeCaniZzadoe [Torno Cony.| #F#EEER FEFEEE | R

Maquina 2 |MoCaniZado [Torno Conv.| #####F TR | U

Maguing 1 |MeCaniZzadoe [Torno Cony.| #F#EEER FEFEEE | R

Maguing 2 |(Mocanizado [Torno Conv.| #F#d#EEE TR | U

iMaquina 1 |MoCanizadeTorno Cony.| #EdEsE HBBEEE | BEBBEY

FEEEREF

Maguing 2 |(MoCanizado [Torno Conv.| ##ddd HHGFHE | AU

[ s s o
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CAPPINAL

MaguinasfEliminar MagUina

SESTON

G0

MAQIT NAS

OPERACIONES

PIEZAS

ORDEN DE

3 INFORMES
PRODUCCION

AYTDHA

Nombre

Area

Tipo

de Magquina

Codigo
Maquina

Fabricante | Modelo Eliminar

Maguina 1

toCaniZzade

Torno Cony.

T

FHIEEE | R

iy

Maguina 2

MoCaniZzade

T

Magquina 1

toCaniZado

Maquina 2

MoCaniZado

Maguing 1

MoCaniZzado

Maguing 2

MoCaniZado

T
T
T
T

Estq sesuro de Elimingr?

(o J (]

HHAENE | e

Y (s

HHHTEE | s

HHRHN

W R

Y s

= -

CAPPINAL

SESION

G5

MAQTINAS

OPERACTONES

iNombre

Areq

Tipo
de Magu

Maguina 1

Mocanizade

Torno Cc

Maguina 2

MoCanizade

Torno CC

Maguina 1

MecaniZzade

Terno CC

Maguina 2

MoCanizade

Tornoe CC

tMaguina 1

MoCaniZade

Terno CC

Maguina 2

MoCaniZade

Torno Cc

Potencia- Numero de fierramiencas: [ axaraEx |
RPM:
Voltaje:

Hoia de Vida -iMaguinal

Dimensiohes Portalierramietas: I

Peso:

Distancia ehtre plhtos:

Max. longitud de pieza:

Max |ongicud de giro-

Diametro admifible Sobre |a bahcada: [ =eessx |

Diametro admifible Sobre €] carro transversalk

NumerTo Mordazas:

Tiempos dé mecahizado

Coreo Hora { Maquina

COSTOS

HOJA DE VIDA

SALIR
Ll
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MODULO OPERACIONES

CAPPINAL
ORDEN DE  |INFORMES | AygDa
CESION | MAQUINAS PIEZAL -
Editar Nueva Eliminar
QOperacion Qperacion QOperacion
Operacion
TORNEATR

o

CAPPINAL

SESION | MAQUINAS PIEZAS ORDEN DE  |INFORMES | .ayDDa4

@ | @ G | TERRREON | @ | @

OPERACION: FRESAR

TIPOS: HERRAMIENTAS:
Ranurado Fresq de Disco Dioocmm
Planeado Escariador I 3fa"
Refremrcado

O 0
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CAPPINAL

SESION | MAQUINAS PIEZAS ORDEN DE | INFORMES | .AyDDA

{Toso, PRODUC CION

ver Nueva Eliminar

QOperacion
TORMNEAR

o

CAPPINAL

ORDEN DE  |[INFORMES | .ayOoDa
SESTON | MAQUINAS PIEZAS 2

PRODUC CION
@

OPERACION: FRESAR

Selecciohe e] tipo 0 herramiebty gue deses editan

TIPOS: HERRAMIENTAS:
Ranurado i Tipo: | Ranuradol | | de Disco Dioomm
Planeado (Aceptar ) [ Cancelar ) riador D) 3/8"
Refremtado
NUEVO TIPO NUEVA HERRAMIENTA
Il 0
CALIR
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CAPPINAL

EESTON

@5

MAGTTNAS

PIEZAL

ORDEN DE  |INFORMES

PRODUCCION | (Toso

AYTDeA

OPERACION: FRESAR

Selecciohe el tipe ¢ herramiehts Gue desea editar:

TIPDE: HERRAMIENTAG:
l Hetramienta: i
Panurado (A‘Gepﬂr :] [Cnncelarj Jisco D1eomm
Planeado Escariador [ 5fa"
Refrentado | Escariador D 9/8"
NJIEVO TIPO MNOEVA HERRAMIENTA
Il 0

CAPPINAL

SESTON

Toss)

MAQUINAS

PIEZAS ORDEN DE INFORMEYS

PRODUCCION (Losa>

AY T,

OPERACION: FRESAR

Selecciohe @] tipe 0 herramiehta Gue desea editan

TIPOS:

l

HERRAMIEMTAES:

l

Ranurado

Fresa de TDiisco Dioomm

Planeado

Escariador b 3fa"

Refrencado

NUEVO TIPO -

Tipo: |l

"

| & HERRAMIENTA

SALIR

(Aceptar ) ( Cancelar )| Iyl
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CAPPINAL

ORDEN DE INFORMES | AYDDwA
SESTON | MAQUINAS PIEZAS x
PRODOCCION im
D) W | >

OPERACION: FRESAR

feleccione e| tipe 0 herramiebta gue deses editan

TIPOS: HERRAMIENTAS:
Fres
Ranuraco Herramienta:| |
Planeado EsC
Cefremcade (Aceptar ) [ Cancelar )
NJOEVO TIPO NUEVA HERPAMIEWA
i s
CALIR
CAPPINAL
ORDEN DE INFORMES | AYODA
SESTON | MAQDI NAS FIEZAS -
o) MR |

Ver Editar Eliminar
Qperacion Operacion Qperacion

Operacioh: |m |

iy
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[ CAPPINAL
SESTON | MAQIUINAL

Toss)

ORDEN DE
PRODUCCION
_Logo

INFORMEYS

AY T,

[ TIPOS: ] [ HERRAMIENTAS: ]
NUEVO TIPO g . A HERRAMIENTA

Tipo: || |
{[Aceptﬂr ) [Cﬂncelﬂer

=N

= CAPPINAL

ORDEN DE,
PRODUC CION

INFORMES

AYUTA

[ TIPOE: ] [ HERRAMIENTAES: ]
NIEVO TIPO NUEVA HWMIEWA
Herramiemta:[ |
(Aceptar ) [ Cancelar )

",

=N
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CAPPINAL

ORDEN DE INFORMES | AYODA
SESTON | MAQUINAS PIEZAS .
@D i
Ver Editar Nueva
Jperacion QOperacion Operacion
Operacion: | X090 kd
A
CAPPINAL
ORDEN DE INFORMES | AYODeA
SESTON | MAQUINAS PIEZAS .
D s
Ver Editar MNueva
Qperacion Operacion Qperacion
Operacion: | X000 kd

i

Esta seguro de
Eliminar:

b1 NO
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MODULO PIEZAS

CAPPINAL
SESION | MAQUINAS | OPERACIONES |  PIEZAS F&Eggzglfm INFORMES | AYTDA
(Losoy

- Editar Pieza Mueva PieZa Eliminar Pieza

Buscar por:

Maguinas » ||| Autoclaves v
fabricadas 7"

Estructuras v cubiertas

Piezas Yagonetas para esterilizacion
. fabriCadas J || Prensas para extraccidn de aceite rojo
Codigo Deslodadoras -
Piezas Frensas para extraccion de aceite de palmiste
- - = || Chimeneas
Piezas

M antenimiento Muolinos Ropedores de nuez
7 || Tangues desaceitadores

Recuperadaores de aceite rajo
W

CAPPINAL
SESION | MAQUINAS | OPERACIONES | PIEZAS PEEEE’;EI%” INFORMES | AYDD:A
Joss)

bbbt Picza 1 Prensa PaTa ) GO MOR
extraccion de aciete

Pons | et e | @900

et Pieza 3 E:asgclilgr‘l—ﬂde aciece GRRAHHK

TR Pieza ¢ E:nsgc?zzﬂde aciete GARIOCRKRK
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0 CAPPINAL

ORDEN DE INFORMES | AYTDA

CESTON | MAGUINAS x
PRODOCCION

sy | o

S e e e
e e e

Opergciches| tgterig primg | Plahes

T CAPPINAL

ORDEN DE INFORMES

" AN T
PRODOCCION

SESTON | MAQUINAL | OPERACIONES

Mooy | dusp | s

[ Ver Picza ] [ Mueva Pieza ] {Eliminar Pieza}

Buscar por:

Autoclaves v

. Maquinas !
fabricadas
. Estructuras y cubiertas
“Yagonetas para esterilizacidn
fabricadas Prensas para extraccidn de aceite rojo
@ Deslodadaoras
Piezas Frensas para extraccion de aceite de palmiste
: Chimeneas
halinos Rnpednr_ea de nuez
Tangues desaceitadores

Recuperadaores de aceite rojo
W
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o CAPPINAL

SESTON | MAQUINAS | OPERACIONES ORDENDE | 1uroRMES

A A el
(s s

[ ver Pieza J - [ Mueva Pieza } [Eliminar ‘Pieza]

F S b
ERHH AKX

Operacionss | vaterda prifna | Plahos

| EDITAR CODIGO l
sare | s

> CAPPINAL

SESTON | MAQUINAS | OPERACIONES ORDEN DE INFORME¥

" AY A,
(Toss) RS N

{ Ver Picza ] { Editar PieZq } - { Eliminar Pieza}
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[ CAPPINAL

SESION | MAQUINAS | OPERACIONES nggg’ég% « | INFORMES| 4YOD4
(Losa)
[ Ver Pieza ] [ Editar Pieza } - [Eliminar Picza ]

[Rotacional [ *]
[ [*]

Bmmmar

e _sun

0 CAPPINAL

ORDEN DE

Avum
FR.ODUCCION INFORMES

SESION | MAQUINAL [ OPERACIONES

R

Rotaciobal '» | Escriba I3 re|aciolmi|grtud

- diatnetro (LT
Con desviacion: [g1] [NQ
- [Roracion Especifica

[—‘mmlnnr

e _vn
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[ CAPPINAL
SESION | MAQUINAS | OPERACIONES

G | @ | e

[io Rotacional |® Escriba l4 relacion AB: [ ]

Escriba |a relacion Ay C: :lé

ORDEN DE

AYU'DA
PRODUCCION IMFO-RNES

B@mmar

|| on

Aqui se genera el cddigo y se recupera la informacion del plan de procesos de otra
pieza con similitud en el cédigo, apareciendo la pantalla siguiente con los campos

llenos con la informacién del plan recuperado.

[ _CAPPINAL
SESION | MAQITMNAS | OPERACIONES

Goriy | @0 | e

SR R
OO

Operaciones | (v gteria prima | Plahos

ORDEN DE

A\’U'm
FR.ODUCCION INFORNES

' EDITAR CODIGO |

. ACEPTAR | | SALR
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(i CAPPINAL

SESION | MAQUINAS | OPERACIONES

G | @D | @

ORDEN DE
PRODOCCION

INFORMES | AYTDA

[ Ver Pieza N Editar Pieza H hueva Pieza }-

l

Buscar por:

Maguinas

fabricadas
' Piezas

fabricadas

Codigo
Piezas

Piezas

anenimienta

Autoclaves

Estructuras y cubieras

Yagonetas para esterlizacion

Prensas para extraccidn de aceite rojo
Deslodadaras

Prensas para extraccion de aceite de palmiste
Chimeneas

Molinos Ropedares de nuez

Tanques desaceitadores

Recuperadares de acaite rojo
A4

o CAPPINAL

SESION

T

MAQUINAL | OPERACIONES

ORDEN DE

PRODUCCION

INFORMES | AYTUDA

{ Ver Pieza }{ Editar Pieza ]{ MNueva Pieza }-

Operaciches | i gterig primg | Plahos

)

ELIMINAR I

I
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MODULO ORDEN DE PRODUCCION

CAPPINAL
SESION | MAQUINAS | OPERACIONES PIEZAS INFORMES AYTDA
Torsy
MNueva Orden Editar Orden Eliminar
QOrden
Mo. Orden| Fecha Inicie |Fecha Entrega | Cliente Pieza IN©. Productos
fasananananal RALRALARR SORPRAFHARRK KRR Pieza 1 3
CAPPINAL
SESTON | MAQUINAS | OPERACIONES PIEZAS INFORMES | AYODA
(Toss)
Editar Orden Eliminar
Orden
PIEZA: }o00000 CODIGO: X00000X PLANEQ: 300000¢ APROBO: 200000{
ORDEN DE PRODOCCION

inal

PIEZA: Xo0000KK CODIGO: X00000{ MATERIAL: XXXX PLANEQ: X0000X

Orden de Produccion:
Nombre del Cliente:[ |

Fecha de Expedicion: |

IDProvecro: [ |
Codigo del Plano: [ ]

Fecha deEntrega: [ |

No. |OPERACION|OBSERVACION | AREA

MAQUINA TIEMPO | aprpapio
ESTIMADO
Tomeado || Mecanizado | Maguina 1
Fresado | Mecanizado | Maguing 1

E- RN RTT N ]

3

Requisitos del Cliente: |

Maceria Prima:
Cantidad de maceria prima:
Caotidad de piezas: [ |

Reporce de Elementos propiedad del Cliemce entrgados a ProduccGion: [ |

IMPRIMIR

ACEPTAR SALIR
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CAPPINAL

SESTON | MAQDINAS | GPERACIONES PIEZAS INFORMES | AYDDA
) CLosod
Nueva Orden Eliminar

Orden

FIEZA: Xo0000K  CODIGO: 20000000 PLANEO: 200000 APROBO: 200000

ORDEN DE PRODOCCION )
in

PIEZA: J000000{ CODIGO: 2000000 MATERIAL: 20004 PLANEO: M00000{

Orden de Produccion:
iNombre del Cliente:

Fecha de ExpediCion: oot |

ID Proveceo:
Codigo del Plano: [ 000 ]
FeCha de Encrega:

No. |OPERACION OBSERVACION | AREA MAQDINA, TIEMPO | opreparao
ESTIMADO

1 |Tomeado || 7000 Mecanizado| Maguina1 | 2 Homas Juan

2 | Fresado | o000t Mecanizado

3

]

5

Maceria Prima:
Cantidad de matetia prima: (oS00 |
Cantidad de piezas:

Requisitos del Cliemte: [20000¢

Reporte de Elementos propiedad de| Cliente entrgados a Produccion: oogd |

ACEPTAR 1y

MODULO INFORMES

O Estadisticas

Maguinas mas utilizadas
{Jso de maguinas
(Opéerarios

Orden de produccion

Canhtidad de piezas fabriCadas

CAPPINAL
SESION | MAQUINAS | OPERACIONES | PIEZAS PRogggr;gI%M AYODA
s
Escadisticas Trazabilidad

0o0aa
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- CAPPINAL

SESION | MAQUINAS | OPERACIONES | TFIEZAS Fnoggggg%”
(Losa)

[ Estadisticas ][ Trazabilidad ]
o

Canidad de pieces fabricadas | ]
| DEE | wAsA |

| MMEAAAA  [T]r]| MMAAAA [

—_—

[0 CAPPINAL
SESION | MAQDINAS | OPERACIONES PIEZAL Fﬁgﬁﬁﬁgﬁu
@oso)

CANTIDAD DE PIEZAS FABRICADAS

90
80
70
60
50
40 - —
30 -
20 -
10 -
o -

Cantidad de Piezas

Enero Fehrero Marzo Adbril [ E=N]

| MPRIMIR || SALR
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= _CAPPINAL

SESION | MAQUINAS | OPERACIONES FIEZAS ORDEN DE

(Tos0) s

[ ESEIdistiCﬂS][ Trazabilidad ]

Maguinas mas uelticadss [ &
| oEDE | wasma |

| MMAAAAA [+ mMMiAAAA [

——

[ CAPPINAL
SESION | MAQUINAS| oPERACTONES | PIEZAS | ,CRDENDE
s
MAQUINAS MAS UTILIZADAS
o0

S 80

m

= 70

2 60

8

o 50

=

& 40

T30

=

-E 20

w10 4

ﬂ -
Enero Fehrero Marzo Alril Mayo
| IMPRIMIR. || SALR |
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CAPPINAL

ORDEN DE

SEFION | MAQUINAS | OPERACIONES VIEZAS | o DOCCION

{oso)
Estadisticas Trazabilidad
iy

{Jso de Maguinas

| )

Selecciohe | Maguina:

Maguina 1

I=

DD/ MAAAAA | DDA ML AAAA

o

CAPPINAL

SESTON | MAQUINAS | OPERACIONES PIEZAZ pﬁﬁﬁﬁﬁgﬁu

oS
ESTADISTICAS

Nombre de la M aGuiba: Xnooos

Codigo: xonoa

DD/ M MiAAAA

MAQUINA 2

DD/ MMiAAAA

DETALLE

MNo. Horas Fecha

Operario

Costo

pad M fanng | JODDODI

HISTOGRAM-A

Horas Trabajadas: xxx  (osto horg: xxooox  [osto Totg]: XOxXx

ACEPTAR
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o CAPPINAL

SESTON | MAQUINAS | OPERACIONES FIEZAS ORDEN DE

PRODUCCION
(Loso))
MAQITINA, 2
Horas Trabaiadas Costo Totq|
a0 a0
BO EO
70 70
&0 &0
50 50
40 - 40 -
30 - 30 -
20 20
10 10
o - o -
Enero Febrero Marzo Enero Febrero Marzo
| MPRIMIR. || SALR
[ CAPPINAL
SESTON | MAQUINAS| OPERACIONES | PIEZAS | onDnt D=
(Toss)
[ Es:gdisricas ][ Trazabilidad ]

Covamos ||

Celeccione el Opergrio:

| O RARNATA A A A -mn | O RARAT A A A A -mu
i —y .

Al
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CAPPINAL

ORDEN DE
SESTON | MAQUINAS | OPERACIONES PIEZAS | Lo oCCION
ESTADISTICAS
Nombre del Operario: Juab
DDV M MAAAAA Operario: Juah DDYMMEAAAA .
Horas Trabajadas: Xxx Costo Total: XXRARXKX
DETALLE
No. Horas| Fecha Maquing Costo Hora | (Costo Total
o pedpedi iy OO,
HISTOGRAMA
ACEPTAR SALIR
CAPPINAL
SESTON | MAQUINAS | OPERACIONES | PIEZAS Fgggg’;g%*‘
Joss
OPERARIO: JUAN
Horas Trabaiadas Costo Total
90 =l
20 80
70 70
60 60
50 50
40 40
30 30
20 20
10 10 A
a - 0 -
Enero Febrero Marzo Enero Febrero Marzo

IMPRIMIR
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CAPPINAL

SESION | MAQUINAS | OPERACIONES PIEZAL Fﬁﬁgﬁﬁgﬁn
Qosdy
Estadisticas Trazabilidad

Orden de produccion
Escriba el No. de orden:
I 450

JCu)

]

CAPPINAL
ORDEN DE
SESION | MAQUINAS | OPERACIONES PIEZAS | oo e CION
(osa)
ESTADISTICAS
Orden de produCcion Meo.¢39
DDIMMAAAA [ nraan do produccion No. €59 DDIMMiaAAA
inal
Horas Trabaiadas: xxx Costo Total: 300000
DETALLE
Fecha No. Horas Maguina Operario |Costo-Maquina| Cosco-Operartio
SO0 xR 0000 | 20000008 | 30000000t SOODDO0L
Subtotal:| 000oo0Dt SOOODDUODD
ACEPTAR SALIR
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Q Trazabilidad

CAPPINAL
SESTON | MAQDINAS | OPERACIONES | PIEZAS Fzggg“é(?l%“
(ors)
Estadisticas Trazabilidad
iy
EDITAR TRAZABILIDAD IMPRIMIR
No. |Pieza Fecha de Inicio Cliente iNo. Piezas | Piezas Defectuosas
Wi | Piezg 1 | Xxoqiooo IO 3 4]
CAPPINAL
SESION | MAQUINAS| OPERACIONES | PIEZAS | ORDENDE
@) s
TRegistros

PIEZA: 30000004 CODIGO: 20000000

DD/MMiAAAL | TRAZABILIDAD DEL PRODUCTQ| DD/MMiAAA4

Orden de Produccion (o.: Xaxx 1D Proyecto: X
Nombre del Cliente: >000004 200008 MNombre de 1a PieZa: 00000000t
Piezas DefeCtuosas : x

Proceso ¥y Control

[z I

Maquina: [ Tv]

Insttumento de Medicion: [ ]

Caotidad Producida: ]| No de Muestras: [_]

Variable a Controlar:[] |
Tolerancia: [I____ |

Medidas Obtenidas de las Varibles 4 controlar:

Resuttado de |a inspeccion: | |

Tiempo Jtilizcado:[_] hr-  Operario: [ ]¥]
Fecha de Realizacion del proceso:[DD/MMIAAAA i1

AGREGAR PROCESO

ADJTNTAR IMAGEN

ACEPTAR SALIR
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CAPPINAL

SESTON | MAQUINAS ( OPERACIOMES PIEZAS ngggzg%u
(Tos0)

Registros

PIEZA: 3o00000{ CODIGO: 30000004

DIVMMEAALA | TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO| D¥MMAAALA

inal
Orden de Produccion iNo.: 30000 ID Proyecto: Xoon
MNombTe del Cliente: 300000 dR0000 MNombre de |3 PieZa: :ooooohodd

Piezas DeFeCtuosas : »

Proceso y Comtrol

| 2 ||><xxxxxxx

Maguina: [oo []

Instrumento de Medicion: [OO0OK |
Cantidad Producida: No de Muestras:
Variable a Controfar: [fooooom |
Tolerancia:

Medidas Obrenidas de |as Varibles a comcrolar:

ADIJTNTAR TMAGEN

SRR A,
b

Resurctado de 1a inspeCccion: [

Tiempo Jeilizado:[xx | br.  Operatio: [>000000x ]

Fecha de Realizacion del proceso:povooooas il

Aceptar galir
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ANEXO B.
DIAGRAMA ENTIDAD-RELACION DE LA BASE DE DATOS
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ju:mmm;-m " :IM X

; ‘ idordenProduccion INT s i
i :mmm"’”i | idEtapaTrazabilidad TINVINT
[ wma St ‘ idOperacion INT uy
|O Volor=s VARCHAR =) " FKMedidasObtenidesEtapa | DetalleEtapa VARCHAR(ES)
| PRIMARY | & laquina INT uy
| FkMedidasObtenidasEtapa | | © Carador VARCHAR(45)
' / || Micrometro VARCHAR(45) Pl R
CantidadProducida INT
- DmgenEaps | | NumeroMuestras INT
| idOrdenProduccion INT wi ey | | VariableAControlar VARCHAR(45)
| idEtapaTrazabilidad TINYINT uy i | * Tolerancia VARCHAR(45)
| TamanoArchivo VARCHAR(2S) | FKimagenEtapa Resultadolnspeccion VARCHAR(255)
| Nombredrchivo VARCHAR(127) >+ | TiempoUtiiizado SMALLINT
| Archivo MEDIUMBLOB a idOperaroftapa VARCHAR(4S) sy __
{ = { FechaRealizacionProceso DATE
|PRAy FidOpersricEtapalrazabided ... < v
| Fimagen€tapa ‘ : | PRIMARY
3 .
| | Etap
| ﬁaﬂawlmﬂapﬂrazawdad
) Operario ] i | FiddoperariotapaTrazabiidad
| idOperario VARCHAR(45) w | I | FkidOperacionEtapaTrazabifidad
|| Nombres VARCHAR(4S) :
| Mpelidos VARCHAR(SS) | |
| Telefono VARCHAR(45) |
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