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Introduccion

I, 3

Se ha preparado este informe para los estudiantes, que desen
revisarlo, puedan discernir con facilidad los diferentes temas, como
son : las dimensiones principales del torno, sus accesorios, las
herramientas de trabajo, el manual de operacién de la maquina, el
mantenimiento que se le debe realizar, el control de calidad que

debe pasar.

También hemos desarrollado calculos para determinar el Costo de
Fabricacion y dejando como propuesta para el costo de Venta,
calculos para determinar medidas de elementos mecanicos.
Tambien para seleccién de Rodamientos de acuerdo a las cargas
existentes durante el trabajo de la maquina. Presentamos también
la Planificacién del Proyecto para determinar el tiempo aproximado
que debe tardar en su construcién, las hojas de procesos nos da la
informacion del tiempo que requiere para mecanizar una pieza
determinada, los dibujos en despiece y de ensamble para que en el
futuro cuando se le de mantenimiento tenga mejor visualizacion

tanto
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UNIDAD 1

CAPITULO 1
EL TORNO T

Bt ESCUELAS IECNOLOGICAS

1.1. EL TORNO

Una de las maquinas mas importantes para la industria del labrado
de la Madera es el torno . Un torno es un dispositivo en el cual se hace

girar la pieza de trabajo contra una herramienta cortante.

A medida que la herramienta cortante se mueve longitudinalmente y
transversalmente respecto al eje de la pieza de trabajo, se genera la forma
de la pieza de trabajo. Antes de que el estudiante haga el intento de
trabajar en un torno, debe aprender los nombres y las funciones de sus

partes mas importantes.

La Figura 1 muestra un torno con la identificacion de sus partes mas

importantes:

Bancada del torno (1), cabezal del husillo (2), contrapunto (6), apoyo del
util manual para longitudes largas y pequenas (9), motor (corriente
alterna) con interruptor (10), banda, punto giratorio (8) con cono Morse
No. 3.

Al extremo del husillo que da la cabeza se llama nariz del husillo (5)
la de husillo roscado para la sujecion de los herramentales como son:

Punto de garras, plato de cara plana.

El banco o bancada del torno (1) constituye la superficie de apoyo y
la columna vertebral de un torno. Su rigidez y alineacién son muy

importante para el funcionamiento en conjunto del torno.



En el torno haremos piezas cilindricas, conicas, esféricas, patas para
sillas y mesas, rosetones, y un fin de trabajos variados de gran aplicacion
sobre todo en ebanisteria.

La figura 1 nos muestra el tomo ordinario.

Consta de una bancada (1), en uno de cuyos extremos se encuentra
el cabezal(2), con un juego de poleas(3), para alcanzar diversas

velocidades, y el plato(4) con el punto de estrella(5).

En el otro extremo hay un carro movil(6), con una manivela(7) que
adelanta o retira un cilindro con punta cénica, llamado punto(8), el cual se
fija mediante un tomillo(9); y una contratuerca con otro tornillo en la base

para sujetarlo en la bancada. En medio se halla un soporte movible (10).

Las herramientas para tornear son: formones, escoplos,
puntacorrientes, gubias, etc.,, de varios anchos: unas para desbastar,
otras para realizar determinados trabajos, y todas ellas mas reforzadas por

la mayor dureza del trabajo que deben hacer.
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1.2. CARACTERISTICAS TECNICAS

Distancia entre puntos 1000 mm
Altura entre puntos 200 mm
Diametro de volteo sobre la bancada 400 mm

4 Velocidades del husillo

60 Hz: 600/900/1.350/2.000 R.P.M.
Anchura del apoyo del Gtil manual 250 mm

Altura de la maquina hasta el husillo

(con montaje de la maquina) 1050 mm

Superficie de instalacion 1750 x 560 mm

1.3. DIMENSIONES TOTALES DEL MONTAJE DEL TORNO

1800 mm

1150 mm

-

J



1.3.1. EQUIPO BASICO:
Bancada del torno, cabezal del husillo, contrapunto, apoyo del util
manual de 250 mm, motor(corriente alterna o trifasica) con interruptor,
correa, punto de tornillo, punto de rodamientos, 2 pasadores, 2 llaves de

servicio.

1.4 SEGURIDAD EN EL TORNO

El torno puede ser una maquina segura solo si el operario esta

consciente de los riesgos que implica su operacion.

En el taller, como en cualquier parte, el individuo puede concentrarse
en su trabajo para evitar accidentes. Deben desarrollarse habitos de
trabajo seguros para los montajes, y en el empleo de todos los dispositivos
de proteccion. Se han establecidos normas de seguridad como
lineamientos de guias para ayudar al estudiantes a eliminar las practicas
iInseguras y en el manejo de los tornos. Se describen a continuacion

algunos riesgos:

a) Riesgos relacionados con la utilizacion de herramientas de corte:
La utilizacion de herramientas de corte no adecuadas para operarios
inexpertos los mismos pueden resultar accidentes por el rompimiento

de la cuchilla.

b) Riesgos relacionados con el Montaje de piezas:
Cuando se sujetan piezas de trabajo, deben tener la compresion
adecuada en el montaje de puntos ya que los mismos pueden salir de

Su posicion y causar dafnos al operario



1.5 PREVENCION DE ACCIDENTES

* Hacer un taladro de centraje por ambos lados en las piezas a trabajar
antes de sujetarlas entre puntos.

» Se revisara el apriete del contrapunto, la pinola del contrapunto y la
sujecion segura de la pieza a trabajar antes de hacer la conexion de
puesta en maniobra.

* Jamas se trabajara sin cerrar la cubierta de la correa.

» Sacar siempre la llave de sujecién (en caso de plato de centrar de tres y
cuatro garras) y los pasadores elasticos.

* Las piezas a trabajar grandes o desequilibradas solo se tornearan a
bajo numero de revoluciones.

* Guiar con seguridad la cuchilla de torno con ambas manos.

» Solo se trabajara con herramientas bien afiladas.

» Jamas se frenara con las manos la pieza que se trabaje mientras esté
girando ni se haran mediciones en tales piezas. Apretar el apoyo del
util manual lo mas cerca posible de la pieza a trabajar.

» Jamas se alejara uno de la maquina que esté en marcha.

» Se llevaran puestas las gafas protectoras.

» Se mantendra bien limpio el area de trabajo.

1.6 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

1.6.1 Conclusiones.
El trabajo realizado en nuestro proyecto puede concluir que es una experiencia
muy importante para el estudiante porque por medio de la misma, el estudiante
pone de manifiesto todos los conocimientos y habilidades adquiridas durante su
etapa de preparacion. Otro punto que juega un gran papel en el desarrollo de
este proyecto es de realizar un trabajo de grupo lo cual nos permite tener vision
general de aquellos aspectos que cumplen una capital importancia para que el
trabajo sea terminado como son :

¢ la coordinacion de actividades

¢ la planificacion del proyecto

» las relaciones interpersonales



1.6.2 Recomendaciones.

* Nuestro proyecto tecnologico tiene una gan demanda en el mercado nacional
debido, a que nuestro pais es maderero. De las personas que han
observado el torno para carpinteria, han mostrado mucho interés por
adquirido. Debido a todos estos antecedentes recomiendo que esta maquina
se la ponga de venta al mercado.

* Los trabajos a realizar en esta materia pueden ser trabajos para la industria,

de tal manera, que sea beneficioso para el Programa en la parte econdmica

LA
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CAPITULO 2

HERRAMIENTAS DE CORTE
2.1 HERRAMIENTAS DE CORTE

En los tornos de madera la herramienta de corte son los llamados
formones; también se utilizan en los talleres de carpinteria las limas como
herramienta de corte, estas no ofrecen mucha seguridad debido a una

mala manipulacion esta se rompe facilmente.

Para que el trabajo realizado en las distintas maquinas sea eficiente,
es indispensable escoger la calidad de acero apropiado, teniendo presente
las condiciones de trabajo a las que la herramienta va a estar expuesta, la
naturaleza del material que se va a trabajar y la produccién que se desea
obtener. Tratandose de realizar trabajos de gran serie, es decir, cuando la
fresa va a estar trabajando durante muchas horas, debe partirse del
principio de que la herramienta de mas calidad(acero rapido o metal duro)
sera siempre la mas econdmica, aun cuando su adquisicion representa
una inversion mayor que la compra de una fresa de acero de calidad

normal o semirrapido.

2.2 TIPOS DE ACERO PARA HERRAMIENTA

Exponemos a continuacion la aplicacion de cada tipo de calidad:

Acero normal al carbono para herramientas. UNE 36.071 (F-511 al F-
517).- Calidad unicamente apropiada cuando se trabajan maderas

blandas, en sentido axial a la fibra y sélo en pequefas series.
Velocidad maxima de corte, 40 metros por segundo.

Acero aleado y semirrapido para herramientas. UNE 36.072 (F-521 al
F-535)- Esta calidad es la mas usual en el trabajo de la madera,
apropiada para trabajar series largas con elevado rendimiento, en

maderas blandas y duras.

Velocidad maxima de corte, 50 metros por segundo.



2.3 OBSERVACIONES DE CUCHILLAS PARA TRABAJAR
MADERA:

1. Toda herramienta debe limpiarse antes de ser usada por vez primera,

eliminando la grasa o barniz antioxidante que la recubre.

2. Téngase las herramientas siempre limpias, eliminando con frecuencia,
especialmente en trabajos prolongados, la corteza que se forma en los
laterales y dorso de los cortes. Con ello, la herramienta trabaja mas
desahogada, no se produce calentamiento y la vida de filos de corte sera

mas larga.

3. No dejar que las herramientas se emboten, pues sus filos trabajan mal y
se desgastan prematuramente. En consecuencia, deberan afilarse a
menudo. La duracién de una herramienta es siempre mas larga, si se la

reafila a tiempo.

4. Para que la herramienta realice un trabajo perfecto, la magquina se hallara
exenta de vibraciones, tendra motor suficientemente potente y el eje sin

juego axial.

S. Procurar que no se interrumpa el avance de la cuchilla mientras sigue
girando la madera, pues en este caso sus cortes frotaran a gran
velocidad la parte que acaba de ser trabajada, la cual se desgastara en

breve tiempo.

2.4 HERRAMIENTAS MANUALES PARA TRABAJAR MADERA
En general no se tiene una bibliografia que hable sobre este tema

por lo tanto, la investigacion y datos obtenidos sobre el mismo, son en
base a visitas realizadas a talleres donde realizan esta labor y como

referencia para obtencién de esta informacion tenemos:

e Talleres de Carpinteria de la Espol.
e Talleres Particulares.
De estos talleres se obtuvo que las herramientas manuales mas

usadas son



2.4.1 TUBOS DE TORNEADO (LLAMADOS GUBIAS):

La herramienta mas importante.
TUBOS DE TORNEADO

e

2.4.2 CUCHILLA REBAJADA:

Repasar, torneado transversal.
CUCHILLA REBAJADA

P—

2.4.3 HERRAMIENTA DE BARRENADO:
Especial para el torneado transversal, para el torneado interior de piezas

abombadas.
CUCHILLA DE BARRENADO

s e a) para repasado

ﬁ]—\a b) para desbastado

2.4.4 HERRAMIENTA TRONZADORA:

Tronzado de madera larga,
CUCHILLA TRONZADORA

degollado de placas profundas.

e

2.4.5 HERRAMIENTA DE DESBASTAR:

Desbastar y repasar formas
HERRAMIENTA DE DESBASTAR

Em huecas.




2.4.6 HERRAMIENTA PUNTIAGUDA:

Para el labrado de maderas
HERRAMIENTA PUNTIAGUDA

: ﬂ duras y preciosas.

2.5 TORNEADO DE MADERA

En el torneado de madera es de suma importancia trabajar con filos

vivos y sin la menor mella de la herramienta de corte. Se usan
herramientas de acero aliado y altamente aliado, para mantener la
permanencia del filo y economizar las frecuencias afiladas, un pequefio
angulo de filo exige poca fuerza pero tiene poco tiempo de permanencia
por su debilidad pero produce menos calor, claro que conviene un angulo
pequefio ya que la herramienta es conducida manualmente y no

necesitariamos de mucha fuerza para realizar el torneado.

Influencia del angulo de posicion a sobre la forma de la viruta de

torno, siendo a y s constante.

La eleccion del angulo de posicion, depende de la situacion relativa

de la direccion de las fibras y la direccion del filo.

Por lo general se tornea madera a lo largo, variando el angulo de
posicion a de 0° a 90° se tendra todos los casos desde el torneado a
largo perpendicularmente a la fibras hasta el torneado de madera (paralela

a las fibras).

10



2.6 AFILADO DE CUCHILLAS O FORMONES

El afilado de esta herramientas juega un papel muy importante en el

momento de torneado debido a que si los angulos no son los

adecuados pueden causar riesgos para el operador, porque si la

cuchilla no tiene un angulo de salida de viruta y como la madera no

tiene una estructura homogénea puede romperse y causar algun tipo de

accidente. A continuacion presentamos en las siguientes figuras las

formas de afilado de cuchillas y sus angulos.

2.7 ANGULOS DE LAS CUCHILLAS PARA EL TORNEADO DE

MADERA
TIPO DE MADERA ANGULOS DE LA CUCHILLA EN GRADOS
a B Y
MADERA DURA O
10.. ... 15 | 60... .. 50| 20 ... 25
DESBASTE
MADERA BLANDA O
8. ... 12 | 57... .. 8| 25 . . 30
ALISADA
AFILADO DE CUCHILLAS
ANGULOS DE AFILADO
Y L
=

11
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2.8 CARACTERISTICAS DE CUCHILLAS DE METAL DURO

CLASE DE MATERIAL VELOCIDAD DE VELOCIDAD DE
CORTE EN m./seg. AVANCE EN m./min.
Madera blanda 70 - 100 10 - 40
Madera dura 50-70 10 - 30
Madera tropical 40 - 60 10-20

Tableros contraplacados
y aglomerados 30-50 10-15
Materias plasticas 20- 30 5-10



CAPITULO 3

ACCESORIOS
3.1 EL APOYO LARGO DEL UTIL MANUAL:
Longitud de apoyo 500 mm

Volumen de suministro : Apoyo con un perfil de soporte. Como segundo
perfil de soporte se emplea el apoyo corto del util manual.

3.2 COPIADOR

Este accesorio sirve de mucho para esta maquina ya que el mismo
tiene su utilizacion cuando se requieren piezas idénticas, la cual tiene una

necesidad la ebanisteria en la construccion de piezas tales como:

¢ Patas de mesas.
e Patas de silla.

* Patas de mueble.

Asi un sin nimeros de utilizacion en donde se requiere exactitud, y
en caso contrario la falla seria evidente una vez que la pieza se encuentre
terminada..
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3.2.1 CARACTERISTICAS TECNICAS
Longitud maxima de copiado 850 mm
Profundidad de copiado (profundidad perfil) 60 mm
Diametro maximo al copiar en direccion longitudinal 200 mm

Diametro maximo al copiar en direccion transversal 400 mm

Seccion de la herramienta de copiar 12x 12 mm

Peso total 22 kg.

3.2.2 EQUIPO BASICO

Soporte de carro copiador con dos soportes transversales,
manivela de torneado con accionamiento por cable de acero, dos
topes longitudinales, carro copiador.

1 Llave de extremo abierto 8 x 10, DIN 895
1 Llave hexagonal SW6 DIN 911

Manual de instrucciones, Lista de servicio.

3.2.3 ACCESORIOS

Las plantillas de copiado lo puede construir el ebanista de plywood o
de tabla.

Herramienta de copiado longitudinal (herramienta derecha - 1), HSS,
endurecida y rectificada.

Herramienta de copiado transversal (herramienta izquierda - 2), HSS,
endurecida y rectificada.
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3.3 HERRAMENTAL DEL HUSILLO PRINCIPAL

Los dispositivos de sujecion y arrastre que se sujetan en la nariz del
husillo son muy importantes para el maquinado en el torno. Se detallan en esta
unidad varios tipos de dichos dispositivos, son aplicaciones y el cuidado que
requieren:

La nariz del husillo del torno es la portadora de una variedad de
dispositivos para sujecion de la pieza de trabajo que se fijan a ellas en diversas
formas. El husillo es macizo y tiene en punto un cono que sirve de centrado

para las herramientas a montarse y una rosca para la union de las mismas.

Como son: /A-

e Punto fijo con garras.

¢ Plato de cara plana.

e También puede montarse madril.

£t

Una de las desventajas que tienen este tipo de nariz cada uno de estos
tornos son que no se pueden girar en sentido contrario con grandes cargas.

Todo tipo de narices de husillo y sus partes de montajes deben limpiarse
cuidadosamente antes de ensamblarse las pequefas rebabas o el polvo grueso
ocasionan que estos dispositivos trabajen fuera de su posicion correcta y se
dafen.

3.4 PUNTO CON GARRAS

Aplicacién: Tomear maderas al
hilo.

:I:I:E La pieza a trabajar se tiene que

soportar siempre con el punto.

Sujecion:

Se ha de introducir el arrastre

bidente golpeando con un martillo

1 de plastico en el lado frontal de la

pieza a trabajar. Enroscar el



arrastre bidente sobre el talén de husillo. Sujetar la pieza a trabajar.
Nota:
Hacer antes por ambos lados los taladros de centraje en la pieza a trabajar

cuando se trate de maderas duras.
3.5 PLATO DE CARA PLANA

Sobre el plato de arrastre (plato de
sujecion) se pueden atornillar piezas
a trabajar de gran diametro.

Observacion sobre seguridad:

) = % | Se elegira una longitud y un grosor
l // J\ " de tornillo tales que permitan sujetar
| == (. — con seguridad la pieza a trabajar.
\ /
S g

. ; Plano 1:
‘ 5 Se termina de tornear el fondo y se

tornea previamente el perfil exterior.

Plano 2.
La pieza a trabajar se mete en una sujecion auxiliar tomeada previamente. Se

terminan de tornear el perfil exterior y el interior.



4.1 MONTAJE

CAPITULO 4
MANUAL DEL OPERADOR

17

1. Atornillar el motor con el angular
de motor (1) - 4 tornillos 3/8 x %
cada uno con dos arandelas y una
tuerca 3/8.

2. Montar la polea de la correa sobre
el mufion del eje del motor y fijarla
con la arandela (2) grande y con el
tornillo cilindrico 7/32 x 1% (3).

Para su observacion:
Limpiar el mufion del eje del motor

antes de montar la polea de correa.

3. Meter el vastago del angular del
motor (4) en el taladro del husillo,
montar la arandela (5) y enroscar la
tuerca de seguridad(6). La tuerca
de seguridad se apretara con tal
firmeza que aun se pueda pivotar el

angular del motor.

Enroscar el tornillo hexagonal 3/8 x
5/8 (7) y la arandela.

4. Encajar el contrapunto sobre los
perfiles de soporte de la bancada y
apretar con tuerca hexagonal (8). El



4.2 INSTALACION DEL TORNO
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contrapunto es presionado hacia
atras por medio de un volante, con
lo que queda alineado el punto
(ajustado en fabrica).

5. Montar el apoyo del manual si
esta atornillada la bancada del

torno.

1. Instalacion sobre mesa
disponible

Altura ideal de la mesa: 650
mm.

La mesa debe ser robusta. El
tablero de la mesa ha de tener un
espesor minimo de 40 mm.

1.1. Fijar sobre la mesa tacos de
madera (altura aprox. 150 mm,
longitud aprox. 200 mm).

1.2. Poner el torno sobre un taco de
madera,

- marcar los taladros,

- taladrar previamente con
broca de 5 mm de dia. aprox.,

- atornillar firmemente el torno
con los 4 tornillos para madera (9)
8x45 de dia. y las arandelas



4.3 MONTAJE DE GUIAS SOBRE BASE

Poner encima la bancada del torno y atornillarla con el montante (8
tornillos hexagonales 3/8x1).




4.4 ANCLAJE DEL TORNO

<>

Atornillar fuertemente el montante
del torno:

La estabilidad del torno se puede
aumentar a base de apretar
fuertemente los tornillos  del
montante.

-Poner el torno en el lugar en que se
vaya a instalar y sefalar los
agujeros a taladrar.

-Alejar el torno y hacer los
correspondientes taladros.

-Taladrar previamente con la broca
de did. de 5 mm en caso de bases
de madera.

-Taladrar previamente con la broca
de dia. de 10 mm para fijar con
tornillo de expansion cuando haya
bases de hormigén.

-Atomillar firmemente el montante
del torno.

-El pie del montante se puede
rellenar de materiales
amortiguadores de vibraciones para

reducir las vibraciones.



4.5 MONTAJE DE APOYO DEL UTIL MANUAL

Montar el apoyo del Gtil manual:

- Ensafnblar el grupo de
apriete y empujar de abajo a arriba
hasta ponerlo entre perfiles de
bancada.

- Meter el perfil de soporte

(10) en el grupo de apriete y apretar

con el mando de estrella.

4.6 MONTAJE DE LOS CUERPOS DE SUJECION DE LAS
PIEZAS A TRABAJAR

Limpiar el talén del husillo y la rosca

interior del cuerpo de sujecion antes

de enroscar.

]]:E Meter el pasador (1) largo con junta

torica en el taladro transversal del

husillo principal y dejarlo apoyado
sobre la bancada. El pasador se

queda retenido en el taladro

transversal por medio de esta junta

torica.
Desenroscar: Girar el pasador (2)
corto en sentido contrario al de las

agujas de un reloj.

ik O E A
Bt ESCLruAS TECNOLUGICAS
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4.7 EL CONTRAPUNTO

g
S

El contrapunto (cabeza mévil) sirve
para soportar un extremo de las
piezas a trabajar.

1. Desplazamiento del cuerpo del
contrapunto en la bancada:
Aflojar el tornillo hexagonal (1),
desplazar el contrapunto y fijar con
la galga de sujecidn en la posicion
deseada. Un posicionador aprieta el
contrapunto contra el borde
posterior de la bancada, de manera
que el punto del contrapunto quede
alineado exactamente con el husillo
principal.

2. Contraapoyar con punto:
Girando el volante (2) el punto se
desplaza hasta la pieza a trabajar
centrada previamente. Apretar el
mando de estrella (3).

3. Montaje del plato de taladrar
de 3 garras:

Sacamos el punto giratorio ya que
este tiene un cono Morse N3 la
misma que puede ser desmontada
facilmente metiendo el punto
giratorio y para montar sacamos la

camisa de cono.



4.8 ELECCION DEL NUMERO DE REVOLUCIONES

El nimero de revoluciones adecuado esta en funcién de muchos factores,

a saber, del diametro de la pieza a trabajar y de su dureza, del grado de

secado de la madera, del tipo de la herramienta de tornear de la madera y

de muchas circunstancias. Los valores especificados son meros valores

de orientacion

4.9 OPERACION DE CAMBIO DE VELOCIDADES.

19
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Las velocidades de husillo estan
escalonadas idealmente, de manera
que se pueden mecanizar todos los
tipos de madera, husos, cuernos,
diversos plasticos, etc.

1. Abrr la tapa del cabezal del
husillo (1), aflojar el tomillo
hexagonal (2), levantar el motor y
poner la correa sobre la
combinacion deseada de
poleas(véase placa frontal).

2. Presionar hacia abajo el motor
con aprox. 147 N (fuerza normal de
la mano) y apretar fuertemente el
tornillo hexagonal con la llave (2).
4.9.1. Prevencion de accidentes:

- Controlar la posicién de la correa
antes de poner en marcha el torno.

- La tapa tiene que estar cerrada

siempre al trabajar.



4.10 MONTAJE DEL COPIADOR - COPIADO LONGITUDINAL
4.10.1 MONTAJE DEL COPIADOR

1. Cada uno de los dos soportes transversales (1) va montado en la
bancada del torno con una placa de sujecion (2), 2 arandelas (3)y
2 tornillos de cabeza hexagonal (4). os tornillos de cabeza
hexagonal sin embargo, estan todavia sin apretar.

2. El soporte del carro copiador (5) se coloca sobre los soportes
transversales y se fija con los tornillos de cabeza allen (6),
arandelas (7) y las placas de sujecion (8), de forma que los
soportes transversales y la placa inferior del soporte del carro
copiador queden nivelados. Se montan los 3 fiadores(9).

3. Los soportes transversales se fijan en la posicion de trabajo
deseada con los tornillos de cabeza hexagonal (4).

Durante esta colocacion en direccion longitudinal, el soporte del
carro copiador no debe cubrir el interruptor del torno.
La posicion del soporte del carro copiador en relacion con la

bancada del torno depende del diametro de la pieza de trabajo.

4.10.2 HERRAMIENTAS DE COPIADO
1. Herramienta de copiado
longitudinal (herramienta de copiado
derecha).

Para copiado longitudinal vy

2 1 refrentado de contornos internos
(interior).
2. Herramienta de copiado

transversal (herramienta de copiado
izquierda).
Para copiado longitudinal vy

refrentado de contornos exteriores.
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4.10.3 AJUSTE DEL ACCESORIO COPIADOR (Fig. 3)
1. Montaje de la plantilla

La plantila de copiado (1) se fija sobre el soporte del carro
copiador con 4 pernos de cuello cuadrado (2), de forma que la
marca de cero de la regla de medicion esté igualada con la chapa
inferior del soporte del carro copiador.

Nota : El soporte del carro copiador ha de sujetarse de forma que
la regla de guia “T” paralela al eje de giro.

. Fijacién de la herramienta copiadora

La herramienta copiadora se sujeta con el tornillo de cabeza allen

(3) con el minimo saliente posible del manguito.

. Retroceso del mangquito

El manguito (4) se lleva lo mas atras posible girando el husillo de
alimentacion (5).

. Fijacién de la pieza de trabajo

Segun la longitud de la pieza de trabajo, el contrapunto se monta
dentro o fuera del soporte transversal derecho, se fija la pieza de

trabajo.

- Colocacién del soporte del carro copiador para que coincida

con el diametro de la pieza de trabajo

Ajuste aproximado: el ajuste aproximado se realiza moviendo el
soporte transversal (6) sobre la bancada del torno.

Ajuste fino: el ajuste fino se realiza con la plantilla es movil en
direccion longitudinal y transversal.

Las dos escalas de medicion sirven a efectos de orientacion

. Fijacion de los topes longitudinales

Los dos topes longitudinales (7) se fijan de tal forma que la
herramienta copiadora no toque los dispositivos de fijacion (perro
de arrastre, plato universal, plato) o el contrapunto.



._hﬁ - _ r ___ﬂr:_

1: PLANTILLA

2 : YORNILLOS DEFIJACION

6 : SOPORTE TRANSVERSAL

AJUSTE DEL ACCESORIO COPIADOR




Sin embargo, ha de quedar espacio suficiente para la alimentacion
en profundidad de la herramienta, de forma que durante el
movimiento de alimentacion la herramienta copiadora no toque la

pieza de trabajo.

4.10.4 PROCEDIMIENTO DE COPIADO
Durante el copiado, el desbastado se realiza por fases. Las
superficies mas oscuras muestran el desbastado durante los
procedimientos de copiado individuales. Las lineas oscuras indican

el recorrido de la herramienta copiadora.

Procedimiento real:

1. El palpador (8) se fija con el tornillo moleteado (9) de forma que
el diametro mayor del rodillo palpador se salga de la regla de
copiado (posicion 1).

2. El husillo de avance se gira hacia afuera hasta hacer la primera
pasada durante un movimiento del carro.

3. Procedimientos de desbastado:

El husillo de avance se gira hacia afuera. De esta forma se
consigue una separacion entre el carro copiador y el husillo de
avance.

Si el carro copiador se mueve, el palpador se sale del perfil de la
plantilla.

Por medio del muelle tensor, empuja el palpador hacia adelante
hasta que el husillo de avance vuelve ha hacer tope en el carro

copiador.

Estos pasos se realizan con la frecuencia necesaria hasta que se

ha torneado la plantilla.

. ‘l:".-'.
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Paso del avance:

Con una revolucidn del husillo, se obtiene una pasada de
desbaste de 1,25 mm, es decir, el diametro de la pieza de trabajo

se reduce en 2,5 mm.

Normas orientativas:

Desbastado con madera blanca, sin nudos
-2 - 3mm.

Desbastado con madera nudosa y dura

- 125 - 2 mm.

4.10.5 RETORNEADO DE PERFILES ANGULADOS Y REBAJES
Los contornos negros no pueden conseguirse por copiado, sino
que han de tornearse a mano.
Para ello, se monta el apoyo sin cambiar la posicion del accesorio
de copiado.

Torneado de piezas cilindricas sin plantillas:

La corredera de ajuste ha de estar paralela al eje de giro.

Torneado de piezas cénicas sin plantillas:

El soporte del carro copiador se fija en el angulo deseado al eje de

giro.

4.10.6 TRAZADO Y CORTE DEL PERFIL DESEADO DE LA PIEZA DE
TRABAJO - COPIADOR LONGITUDINAL
El perfil deseado se traza con una punta de trazar con ayuda de

un compas, plantilla curva, etc.

El corte se realiza con una sierra de cinta metalica, sierra metalica

de vaiven, tijeras metalicas eléctricas o normales.



4.10.7 MONTAJE DEL ACCESORIO COPIADOR - TORNEADO
TRANSVERSAL

El soporte del carro copiador se coloca sobre los soportes

transversales montados y se fija con las placas de fijacion, arandelas

y tornillos de cabeza hexagonal, puede ajustarse el soporte del carro

copiador, segun la profundidad de la pieza de trabajo.

4.10.8 PREPARACION DE LAS PLANTILLAS PARA EL COPIADO
TRANSVERSAL

Siguiendo la linea central, se lleva el perfil sobre la plantilla

hacia el exterior. De esta manera la herramienta de copiado no toca

la mitad de giro ascendente de la pieza de trabajo.
Los contornos exteriores se mecanizan con la herramienta

copiadora izquierda; los contornos interiores se mecanizan con la

herramienta derecha o izquierda.
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CAPITULO 5

MANTENIMIENTO
5.1 LIMPIEZA DE LA MAQUINA:

Los elementos brufiidos y brillantes no provistos de anticorrosivos se

limpiaran con petrdleo o producto semejante.

5.2 LUBRICACION DE PARTES:

En general el mantenimiento tiene como objetivo principal, el

conseguir una condicion optima de las maquinas y de las instalaciones

donde estas se encuentran con el maximo de seguridad para el personal

que realiza el mantenimiento asi como para el personal que realiza las

operaciones de la maquina.

ELEMENTO PIEZA# |PRODUCTO FRECUENCIA
RECOMENDADO

BANCADA 2 GRASA GRAFITADA DESPUES DE TRABAJO

SOPORTE DE GRASA GRAFITADA DESPUES DE TABAJO

HERRAMIENTA 19.2

CAMISA DE CONO ACEITE SAE 40 DESPUES DE TRABAJO

MORSE 14

TORNILLO  DE GRASA DESPUES DE

AVANCE 15 | GRAFITADA UTILIZARLO

RODAMIENTOS CAMBIAR DESPUES DE 20.000
22 HORAS DE TRABAJO

MOTOR 18 | CONTROLAR AMPERAJE | CADA MES

BANDAS CAMBIAR DEPSUES DE 25
21 ANOS DE SERVICIO

NOTA: -LIMPIAR PRIMERO LA MAQUINA Y LUEGO LUBRICAR.
-APLICAR GRASA A ELEMENTOS BRILLANTES




5.3 MANTENIMIENTO Y REAJUSTE

Reajuste F
CECA
1. Retensado del cable de acero Ot o 'ECNOLOGICAS

Al cabo de un largo tiempo de trabajo, la tension del cable de acero
disminuye. Como consecuencia de ello, el cable patina sobre el rodillo
transportador.

Girando el tornillo de tensado (3) hacia la derecha, se consigue de nuevo
la tension . Fig 1.

2. Ajuste sin juego de la quia - carro copiador/ rejilla de ajuste

El desplazamiento sin juego del carro copiador se ajusta en fabrica y es
imprescindible para un torneado sin chirridos. Fig2.

Si después de un periodo de trabajo prolongado, se produjera juego,
deberan reajustarse los cuatro tornillos de ajuste (4) hasta que se elimine

el juego.

3. La arandela de plasticos (5) se presiona sobre el husillo de avance con el
tornillo de ajuste (6). De esta forma, se evita que el husillo de avance gire

durante el copiado.

Si esta proteccion contra la torsion se desgasta, ha de reajustarse el
tornillo de ajuste.

5.4 MANTENIMIENTO DE LAS BANDAS

Las bandas consideramos que deben ser un punto aparte debido a
que es el elemento que sufre mas desgaste debido a la abrasion

producida por el aserrin.
Los fabricantes recomiendan que las bandas A-25 utilizadas para

esta maquina deben ser cambiadas cada dos afios y medio tengan o no

un uso continuo.
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Esto se debe a que el clima predominante en Guayaquil es un clima
humedo lo que provoca en las bandas en V un desgaste y cambios en el

material del cual estan fabricadas.

En cuanto se refiere a la tension estas deben ser bien tensionadas
ya que si las bandas no lo estan van a permitir un ingreso mayor del
aserrin lo que ocasionara un desgaste mayor por la abrasion.

Un tensionado excesivo en las bandas ocasionard un sobre
calentamiento en el sistema de transmision de potencia lo que es
faciimente detectable al tacto.

5.5 TENSION EN LAS BANDAS

En una banda nueva debe vigilarse su tensién durante las
primeras 24 horas de operacion. Durante este periodo es cuando

ocurre el asentamiento y estiramiento inicial.

La tension de la correa es revisada frecuentemente flexionando un

lado con una balanza de resorte.

En las bandas en V la unica consideracion especial es que toda
correa debe ser flexionada uniformemente. Esto puede lograrse

colocando una barra rigida extendida a través del ancho de la correa,

: entre el probador de tension y la correa.
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CAPITULO 6

CONTROL DE CALIDAD

6.1 CONTROL DE CALIDAD PARA EL TORNO DE
CARPINTERIA

Durante el uso de la maquina esta sufre desgaste y descalibraciones
que afectaran la calidad de las piezas producidas.
Para aseguramos de que la calidad de las piezas es aceptable, es
conveniente realizar un control de la maquina periédicamente,hemos
elegido cuatro pruebas basicas con las cuales comprobamos que los
rangos medidos estan dentro de los establecidos por la industria
Manufacturera de Inglaterra,Suecia y EE.UU.

6.2 PROCEDIMIENTO
1. CONTROL DE NIVELACION DE LA BANCADA
Limpiar la bancada con diesel. Posteriormente utilizar el nivel de
burbuja de alta sensibilidad y ejecutar el control de forma longitudinal y

transversal. Figura 1.

Jim:

o]
FIG. 1

2. CONCENTRICIDAD DEL EJE PRINCIPAL.
Situar el reloj comparador en la posicién mostrada en la Figura 2 rote el
eje y anotar la excentricidad maxima (hacerlo en dos posiciones y sacar

un promedio).



FIG. 2

3. DESLIZAMIENTO AXIAL DEL EJE PRINCIPAL.
Aplicar el procedimiento descrito para la tercera prueba pero
desplazamiento el palpador en sentido axial al eje (Figura 3).

FIG.3

4. PARALELISMO DEL EJE CON RESPECTO A LA MESA.
Monte el reloj comparador como muestra la Figura 4 y anote lecturas en

cuatro punto, saque un promedio de estas.

e
]

FIG. 4




UNIDAD 2

CAPITULO 7

ESTIMACION DE COSTOS

7.1 COSTOS DIRECTOS
COSTO DE MANO DE OBRA
Para determinar el costo de mano de obra directa, necesitamos
calcular los costos de materia prima en base al valor que tiene

por kilo cada material.

Los tiempos tipo sirven para determinar el tiempo que se va a
utilizar cada una de las maquinarias para el proyectg el tiempo
empleado por cada operador.

7.1.1 COSTO DE MATERIA PRIMA
7.1.1.1 BASE PARA SOPORTE DE HERRAMIENTA(1)
L =450 mm.
Perimetro = 152 4 mm
p = 7,8kg/dm’

Sl-4 200

Costo por kilo =
W = Perimetro . Espesor. L. p
W =0,53 kg

IVA + Costo = /" 2 246+ 5204
sl

Costo Total = 25,470
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7.1.1.2 POLEA CONDUCTORA(5)
@ =125 mm.

L= 75 mm

p= 25kg/dm’

S/

Costo por kilo = ~'"12.400

W= 11.~ALp.10°

W =229 kg
IVA + Costo = ° 28517 + S/2 851
Costo Total = ° 31 368

7.1.1.3 POLEA CONDUCIDA(6)
@ =158 mm.
L = 76 mm.

p= 25kg/dm’

Costo por kilo = /12,400
W= 11.~Lp.10°

W = 3,67 kg
IVA + Costo = S/ 45562 + S/ 4 556
Costo Total = SI. 50.118

7.1.1.4 TORNILLO DE AVANCE(15)

@ =19,05 mm.
L= 118 mm.
p = 78kg/dm’

S/

Costo por kilo= “"'4.200

W= I1.~Lp.10°

W = 0,262 kg

S/.

IVA + Costo = > 1.101 + 9110

S/.

Costo Total = 1.211



7.1.1.5 TUERCA DE AVANCE(14)

@ = 30 mm.

L = 165 mm.

p = 7.8kg/dm’

Costo por kilo = °4.200
W= 11.~Lp

W = 0,909 kg

IVA + Costo = O 1.318 + S/ 381
S/,

Costo Total = 4,199

7.1.1.6 HUSILLO PRINCIPAL(7)
@ =38 mm.
L

240 mm.

7.8 kg/dm®

p

S/

Costo por kilo= ~7.800

W= 11.~Lp
W=212kg

S/. S/

IVA + Costo = 16.538 + ¥ 1.653

S/.

Costo Total = 18.189

7.1.1.7 VOLANTE DE AVANCE(16)
@ =150 mm.
L

40 mm.

2.5 kg/dm®

1}

P

S/

Costo por kilo = ~""12.400

W= 11.~Lp
W = 1,76 kg

S/. S/

IVA + Costo = 21901+ Y2190

Costo Total = 524,091



7.1.1.8 MANIJA(17)
& =19 mm.
L

60 mm.

p = 7,8kg/dm’

Sl.4.200

Costo por kilo =
W= 11.~Lp
W =013 kg

IVA + Costo = > 557+ 555
S/

Costo Total = 612

7.1.1.9 CAMISA PARA RODAMIENTO BOLAS @ int = 30(8)
&
L

135 mm.

40 mm.

p = 7,8kg/dm’

S/

Costo por kilo= ~"4.200

W= 11.°Lp
W =446 kg

S/ 18.747+ Sl 1874

Costo Total = 5 20621

IVA + Costo =

7.1.1.10 CAMISA PARA RODAMIENTO DE BOLAS & int = 25(10)
& =100 mm.

]

L 20 mm.

7,8 kg/dm®

P

S/

Costo por kilo= ~'4.200

W= 11.rALp
W=122kg

S/

IVA + Costo = O 5143+ S/'514

Costo Total = 5/ 5657



7.1.1.11 PUNTO DE GARRAS(11)
@& =76 mm.
L.

50 mm.

p = 7,8 kg/dm’

S/

Costo por kilo= ~'°8.000

W= T11./7Lp
W=176 kg

S/ S/

IVA + Costo="" 14146+

S/

1.414

Costo Total =" 15.560

7.1.1.12 CAMISA DE AJUSTE(9)
& =130 mm.
L

20 mm.

2,5 kg/dm®

p

S/

Costo por kilo= ~""12.400

W= T11.~Lp
W = 0,66 kg
S/ S/

- 8.225+ 7822
S/

IVA + Costo =

Costo Total="" 9.047

7.1.13 TAPA LATERAL IZQUIERDA(11,1)
L= 100 mm.
e=3,175mm

p = 7,8kg/dm’

A= 508 mm

Costo por kilo = S”'4.200

W= LpeA

W = 0,125 kg

IVA + Costo = > 528 + 552
Costo Total = > 580



7.1.14 TAPA LATERAL DERECHA(11,2)
L =80 mm.

e=3,175mm

A=508

p = 7,8 kg/dm®

SI-4 200

Costo por kilo =
W= LeAp
W=0,1kg

S

" 420+ 5" 4
462

IVA + Costo =
Costo Total =

S/.

PE ESCuc. ILCHOLUGICAS



7.2 COSTO DE MATERIA PRIMA

DESCRIPCION COSTQUNIT. COSTO TOTAL
1lRASE 104.884 1 104.884
AGUAS 28102 1 28102
3] BASE DE SOPORTE DE HERRAMENT 16.263 1 16.263
4| CABEZAL FIJO(CARCASA) 47.999 1 47 999
5 POLEA CONDUCTORA 31.368 1 31.368

POLEA CONDUCIDA 50.118 1 50.118
7HUSILLO 18.189 1 18.189
8 CAMSA ROD. CONICO 20.621 1 20.621

CAMSA PARA RETENEDCR 9.047 1 9.047

10/ CAMSA ROD. DE BOLA 5657 1 5657
11| PUNTO CON GARRAS 15.560 1 15.560
12 PLATO DE CARA PLANA 57.226 1 57.226
13{ CABEZAL MOVIL(CARCASA) 26.8% 1 26.83%
14| TUERCA DE AVANCE 4199 1 4199
15 TORNILLO DE AVANCE 1.211 1 1.211
16\ VOLANTE 24.091 1 24.091
17IMANIUA 1.100 1 1.100
1§MOTOR 220.000 1 220.000
19.2 | SOPORTE DE HERAMENTA 40.000 1 40.000
19.3 |PLACAGUA 10.000 1 10.000
194 |SOPORTE DE COPIADOR 15.000 1
19.5 |PERNO MBX25 400 7 2800
196 |PRISIONERO M12X25 1.200 4 4.800
19.7 |PERNO MBXB 200 3 600
19.8 |PERNOMB X 90 800 1 800
19.9 |PERNO M5X12 200 4 800
19.10{ANILLO PLANO 5/16 100 7 700
19.11| TUERCA MG 150 8 1.200
19.12] PERNO ALLEN MBX50 1.000 4 4,000
19 13| PERNO 3/8X1 2000 12 24,000
19.14] PERNO M10X90 1.400 4 5.600
19.15{ TUERCA 3/8 1.000 20 20.000
19.16| ANILLO PLANO ¥8 100 12 1.200
19.17| PERNO ALLEN 3/8X1 2000 8 16.000
20| BOTONERA 200.000 1 200.000
21| RANDA 8.000 1 8.000
221RCOD. DE BOLAS 18.000 2 36.000
23PUNTO GRATCRIO 130.000 1 130.000
TOTAL 1.188.9M




7.3 TIEMPOS TIPO
* Costo de S/. / H por cada especialidad.
+ Tiempo tipo empleado en cada especialidad.

Factores :

Fo = Factor de operacion

T =Tiempo
L = Longitud
V = Velocidad

7.3.1 SOLDADORA
BASES PARA SOPORTES DE HERRAMIENTAS

L =809 mm

Fo=04 L T
V =10 pulg/min T= e To= -
To=7? V Fo
809 mm 3,18 min
T I ——— § [ = R ———
10 pulg 254 mm 0,4
X
min 1 pulg
T= 3,18 min To= 8 min
Como son dos : To =16 min
7.3.2 TORNO
PLATO DE CARA PLANA
D =160 mm
Ve = 40 m/min
N =7
Vc 1000
N = e,
D
40m 1000 mm
______ x S —
min m
N -
3.14 x 160 mm

N= 796 RP.M.
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L
Nc =80 RP.M. T=-

A =05 mm/rev A Nc
L =80 mm
n=3 80 mm
A= T=2min
0,5 mm 80 rev
s O ——
rev min

T1=Tn T1=2minx3 T1=6min

L
Nc =80 R.P.M. T = e
A =05 mmirev A Nc
L =15 mm
n==5 15 mm
= - - T = 0,375 min
0,5 mm 80 rev
—_ X o
rev min

T2=T.n T2=0375minx5 T2=1875min

L
Nc =80 R.P.M. S e
A =05 mm/rev A Nc
L =40 mm
n =195 40 mm
J= T=1min
0,5mm 80 rev
PR x RO
rev min

T3=T.n T3=1minx 15 T3 =15min

D =76 mm
Ve = 40 m/min
N =72
Vc 1000
Ni= s
[1D
40 m 1000 mm
T Te—
min m
3,14 x 76 mm
N= 167 R.P.M.
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L

Nc =150 R.P.M. T=
A =05 mm/rev A Nc
L =30 mm
n=4 30 mm
i= T = 0,4 min
0,5mm 150 rev
——— x i
rev min

T4=Tn T4=04minx4 T4=16min

D =38 mm
Vc = 40 m/min
N=%° Ve 1000
! [ S —
[1D
40 m 1000 mm
______ X o
min m
NE s s,
3,14 x 38 mm
N= 335RPM
L
Nc =300 R.P.M. § | L—
A =05 mm/rev A.Nc
L =45 mm
n =15 45 mm
T= T =0,3 min
0.5mm 300 rev
— X i
rev min
T5=Tn T5=0,3minx 15 T5=45min
L
Nc =150 R.P.M. = e
A =15 mm/rev A.Nc
L =20 mm
n =10 20 mm
T = oo T = 0,08 min
1,5mm 150 rev
— X S
rev min



T6=Tn T6=0,08 minx 10 T6 =0,8 min
TMag=2(T1)+ T2+ T3+ T4+ T5+T6
TMag=2(6)+1875+15+16+45+08
TMaqg = 35,775 min

TTp =4,5x TMaq

TTp =45x35,775 min

TTp =160,0 min

7.3.4 FRESADORA
PLATO DE CARA PLANA

D =8mm
Ve = 40 m/min
N=2¢ V¢ 1000
| [ ep—
IT D
40 m 1000 mm
______ X R
min m
N = -
3,14 x 8 mm
N= 1592 R.P.M.
L
Nc = 1500 R.P.M. T = e
A =05 mm/rev A.Nc
L =400 mm
n =15 400 mm
= T = 0,53 min
0,5mm 1500 rev
_— X T
rev min

T1=Tn T1=053minx15 T1=8 min
TMag = 8 min
TTp=4,5x TMag
TTp=4,5x8 min

TTp= = 36 min



7.4 COSTO DE MANO DE OBRA

COSTO POR TIEMPQO TOTAL |COSTO DE MANO DE
DESCRIPCION
S/. | HORA DE TRABAJO (H) OBRA (S/.)
TORNERO 5.000 26 .45 132.250
FRESADOR 8.000 13,60 108.800
SOLDADOR 5.000 511 25.550
AYUDANTE 2.500 6,58 16.450
DIGITADOR 5.000 32.00 160.000
ASESOR 20.000 13,00 260.000
TOTAL 703.050
Total de Costo Directo
1. Costo de materia prima 1°044.971
2. Costo de mano de obra directa 703.050

Total 1°748.021 I

7.5 GASTOS GENERALES
7.5.1 CALCULOS DE DEPRECIACION

7.5.1.1 TORNO
Vo =15 MM Vo = VALOR INICIAL DE LA MAQUINA
Va=10 Va = TIEMPO A UTILIZAR LA MAQUINA
Vr=5MM Vr = VALOR A RECUPERAR
|
D=-—-(Vo-Vr)
Va
|
D=-—(15-5)
10
D=1MM

VALOR A DEPRECIAR POR CADA HORA DURANTE EL PRIMER

ANO
48 H 4 SEMANA 12 MESES
X X = 2304 H
| SEMANA 1 MES 1 ANO
1 MM 1 ANO
—  Q— =S/. 434

1 ANO 2304 H
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7.5.1.2 FRESADCRA

Vo = 30 MM |
Va=15 D= (Vo-Vr)
Vr= 10 MM Va

1
D~—-{30-10)
15

D=133 MM
VALOR A DEPRECIAR POR CADA HORA DURANTE EL PRIMER
48 H 4 SEMANA 12 MESES
---------------- X mmmmmmemmmmee e X e = 2 304
| SEMANA 1 MES 1 ANO
1.33 MM 1 ANO

X s =87 577
1 ANO 2304 H

7.5.1.3 SOLDADORA

Vo =3 MM 1
Va=35 D=-——-(Vo-Vr)
Vr=0.1 MM Va

1
D=--(3-0,1)
5

D=0,58 MM
VALOR A DEPRECIAR POR CADA HORA DURANTE EL PRIMER
ANO

48 H 4 SEMANA 12 MESES
o X X -= 2304 H
1 SEMANA 1 MES 1 ANO
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7.5.1.4 PULIDORA

Vo =025 MM |
Va=1 D=-—(Vo-Vr)
Vr=0MM Va

1
D= s { 035 <107
1

D =025 MM

VALOR A DEPRECIAR POR CADA HORA DURANTE EL PRIMER
ANO

48 H 4 SEMANA 12 MESES
X o~ = 2304 H
| SEMANA 1 MES 1 ANO

7.5.1.5 ESMERIL

2. A
Vo =0,5 MM | BE £30uc. 4y 1ECHOLOGICAS
Va=35 D=-—-(Vo-Vr)
Vr=0MM Va
|
D=--(05-0)
5
D=0,1 MM

VALOR A DEPRECIAR POR CADA HORA DURANTE EL PRIMER
ANO

48 H 4 SEMANA 12 MESES
----------------- G X = 2304 H
I SEMANA 1 MES 1 ANO

0.1 MM 1 ANO
X =$/. 43
| ANO 2304 H
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7.5.1.6 TALADRO

Vo=15MM 1
Va=35 D=--(Vo-Vr)
Vr =02 MM Va

|
D=—(15-02)
5

D =026 MM

VALOR A DEPRECIAR POR CADA HORA DURANTE EL PRIMER
ANO

48 H 4 SEMANA 12 MESES
X X = 2304 H
| SEMANA 1 MES 1 ANO

--------------- e 13
1ANO 2304 H P
ﬁ}j‘/ \
7.5.1.7 COMPUTADOR HE
Vo =6 MM 1 e B
Va=35 D=-—(Vo-Vr)
Vr =24 MM Va

1
D=—(6-24)
5
D=0,72 MM

VALOR A DEPRECIAR POR CADA HORA DURANTE EL PRIMER
ANO

48 H 4 SEMANA 12 MESES
X . R = 2304 H
| SEMANA | MES 1 ANO

072MM 1 ANO
X =& 113
1 ANO 2304 H
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7.5.1.8 DOBLADORA

Q =0,05MM
Vo = 10 MM
Vr =3 MM
ql =001 MM
Vo - Vr
D= cmeeeeeeea
Q
10-3
D= e D =140
0.05
Al =D.ql
Al =140(0,01)
Al=14 MM

VALOR A DEPRECIAR POR CADA DOBLADA

1,44 MM
-------------- =S/ 144
0,01 MM
CUADRO DEPRECIACION PARA EL PROYECTO
DESCRIPCION |DEPRECIACION C/H] TIEMPO TOTAL COSTO A
(S/) UTILIZADO (HORA)] DEPRECIAR (S/.)

TORNO 434 26,45 4.057
FRESADORA 722 13,60 650
SOLDADORA 285 5,14 1.456
PULIDORA 108 6,58 710
ESMERIL 722 0,10 72
DOBLADORA 144 C/DOBLADA 8 DOBLES 1.152
COMPUTADORA 354 32,00 11.328
TOTAL 19.425

48




7.6 COSTO DE ENERGIA

7.6.1 TORNO
KWH =§/. 300 P S/.
P =15 HE COSTO DE ENERGIA - T
J =045 H 1.000 KWH
(1,5x746 ) KWH S/.300
COSTO DE ENERGIA - - T b - e—
1.000 | KWH

COSTO DE ENERGIA = S/ 88793

7.6.2 FRESADORA

KWH = §/. 300 P S/
P =2HP COSTO DE ENERGIA - T.
T =136H

1.000 KWH

(2 x 746 ) KWH $/.300
SRS K3 ¢ J—
1.000 | KWH

COSTO DE ENERGIA -

COSTO DE ENERGIA = S/ 6.087 4

7.6.3 SOLDADORA

KWH = §/.300 V. 8.
I =90 A COSTO DE ENERGIA - T.
V =30V 1.000 KWH
T =511H
(90 x 30 )KWH S/.300
COSTO DE ENERGIA - (5,11 H) -
1.000 | KWH

COSTO DE ENERGIA =S/ 4.139,1
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7.6.5 PULIDORA

KWH = 5§/ 300 P 8.
P =025HP COSTO DE ENERGIA = T —eeeee
T =6,58H 1.000 KWH
(0,25 x 746 ) KWH 5/.300
COSTO DE ENERGIA = (6,58 H) -----mome-
1.000 1 KWH

COSTO DE ENERGIA =S/ 3681

7.6.6 ALUMBRADO

KWH = §/. 300 P 3.
P =600 Wattios COSTO DE ENERGIA = T.
T =224 H 1.000 KWH
(600) KWH S/.300
COSTO DE ENERGIA = (224 H) -------m=--
1.000 1 KWH

COSTO DE ENERGIA = §/. 40.320

7.6.7 COMPUTADOR

KWH = §/. 300 P S/.
P =30 Wattios COSTO DE ENERGIA = - T. —=eeeee
T =32H 1.000 KWH
(30) KWH 5/.300
COSTO DE ENERGIA = -----eemeeeemeeaeee (32H) ------ameme-
1.000 1 KWH

COSTO DE ENERGIA = §/. 288
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COSTO DE ENERGIA PARA EL PROYECTO
DESCRIPCION DE TIEMPO (H) COSTO DE
MAQUINA ENERGIA(S/.)
TORNO 6,45 8. 879
FRESADORA 13,60 6.087
SOLDADORA 5.114 4 139
PULIDORA +
ESMERIL 6.58 368
ALUMBRADDO 224 00 40.320
COMPUTADOR 32,00 288
TOTAL 60.082
COSTO DE MATERIALES INDIRECTOS
DESCRIPCION COSTOUNIT. |#. PIEZAS|COSTO TOTAL
SOLDADURA 20.000 1 20.000
LIJA (PUEGO) 1.500 1 1.500
DISCO DE PULIR 8.000 1 8.000
DISOO DE LUMPAR 10.000 1 10.000
PINTURA ANTICORROSIVA - 1 Lt 12000 1 12.000
PINTURA LACA - 1Lt 22,000 1 22,000
TOTAL 73.500

TOTAL DE GASTOS GENERALES

Costo de Depreciacion de Maquinaria 19.425
Costo de Energia 60.082
Costo de Herramientas 70.000
Profesor 260.000
Informe 300.000
Movilizacion 500.000
Costo Indirecto 73.500

TOTAL  §/. 1.283.007

7.7 COSTO TOTAL DE FABRICACION DEL PROTOTIPO

La suma total de los siguientes valores dara un valor representativo del costo total de
fabricacion del prototipo:

Costo de Fabricacion — Total de costo directos + Total de gastos generales

Costo de Fabricacion = S/. 1’748 021 + S/. 1.283.007

Costo de Fabricacion = S/. 3.031.028

7.8 COSTO DE VENTA
Este valor tiene relacion con la demanda que ofrece el mercado, esto es, si la demenda
aumenta el costo se abarata

Costo de Venta = Costo de Fabricacion + Utilidades

Costo de Venta = S/. 2°019.964 + Utilidades
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CAPITULO 8

PLANIFICACION

2.1 CUADRO DE ACTIVIDADES

2.1.1 Proyecto.- Es una combinacion de actividades interrelacionadas
entre si y que deben ejecutarse observando cierto orden a efectos de
cumplir con @ objeto para el cual se concibié dicho proyecto.

2.1.2 Actividad.- entendemos por tal una tarea que requiere tiempo vy
recursos para la ejecucion.

2.1.3 Fases del proyecto:
Todo proyecto tiene tres etapas principales:
1. Planeacion
2. Programacion, y
3. Control.
Pasamos luego a una ligera revision de estos conceptos.

2.1.3.1 Planeacion .- Esta primera fase de un proyecto, consiste en el
enunciado de cada una de las actividades que lo componen, el analisis de
las mismas, poniendo especial cuidado en lo que se refiere a la secuencia
y su representacion grafica mediante la red o diagrama de flechas.

Para facilitar el enunciado de las actividades de un proyecto, se procede la

siguiente manera:

a) Dividir al proyecto en actividades con caracteristicas comunes, o sea en
actividades principales.

b) A estas actividades principales, a su vez subdividirlas en otras
actividades mas elementales y asi sucesivamente, hasta lograr un
listado de todas las actividades que componen un proyecto.

2.1.3.2 Programaciom.- Consiste en definir y establecer las duraciones
de cada una de las actividades componentes de un proyecto. Habiendo
definido las duraciones de las actividades, estaremos en condiciones de
establecer la duracion total de la ejecucion del proyecto.

2.1.3.3 Control.- Este control, aplicable a las técnicas de Camino Critico,
consiste en la utilizacion de los diagramas de flechas asi como de los
horarios de actividades a efectos de realizar reportes referentes al avance
de los proyectos. Lo podriamos resumir de una manera mas general
como la evaluacion o comparacion de lo programado con lo ejecutdo a
determinado momento.

Lh
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RED PERT - CPM

A[0-2) B[2-4] Cl4-10] D10-12)  E[12-14) F[14-15 G[15-16) H[16-16.5 [16.5-18.5 L[18,5-21,5]
1 P : » P ¢ P s - 6 ‘? P s *9 ‘10 P

2(0-2] 2[2-4] 6[4-10] 2[10-12] 2[12-14] 1[14-15) 1[15-18]
U[10-27) K[14-16]
17[10,5-27 5] 2[22,5-24 5)
V(27 5-28] ‘ T[26.5-27 5]
0,5(27,5-28) 1[26,5-27,5)

13

| EXPLICACION I

ACTIVIDAD
C1  TIEMPO MAS CERCANO DE INICIO
BT+t
() X-Y]
EVENTO TERMINACION (NUMERO)
XY
EVENTO LT -MENOR DE LOS TIEMPOS MAS LEJANOS DE INICIO
meo L1 ~TIEMPO MAS LEJANO DE INICIO (L1 =L T -t)
(NUMERO)  TIEMPO DE EJECUCUION DE LA ACTIVIDAD
sl RUTA CRITICA

>

18

05(16-165]  2(165-185]  3[18,5-21,5)
M[21,5-22]
J[16,5-18,5) 0.5[21,5-22]
2[19,5:21,5]
V N[18,5-20,5]
11 p 6 14
2(21,5-23 5]
0[20,5-21.5] N[22-22,5)
123,524 5] 0.5(22-22.5]
S[24,5-26 5] AY R[22,5-24,5]
17 15
224,526 5] W 2225245
Q[23-23 5] P[22,5-23]
0,5[24-24 5] 0,5(23.5-24]



9§

CUADRO DE ACTIVIDADES

ACT.| TIEMPO |PRECEDE RECURSOS TP T &L HOLGURA RUTA
(DIAS) HUMANOS TiP TfP TilL TfL CRITICA

A 2 - 2 0 2 0 2 0 X
B 2 A 2 2 - 2 4 0 X
C 6 B 2 4 10 < 10 0 X
D 2 C 1 10 12 10 12 0 X
E 2 D 1 12 14 12 14 0 X
F 1 E 2 14 16 14 15 0 X
G 1 F 2 15 16 15 16 0 X
H 0,5 G 2 16 16,5 15 18,5 0 X
| 2 H 1 16,5 | 185 | 165 | 185 0 X
J 2 H 1 16,56 | 185 | 195 | 215 3

K 2 E 1 14 16 225 | 245 85

L 3 I 1 185 | 216 | 185 | 21,5 0 X
M 0,5 L 1 21,5 22 21,5 Y. 0 X
N 0.5 M 1 22 225 22 22.5 0 X
N 2 J 1 18,5 | 205 | 215 | 235 3

O 1 N 1 205 | 2156 | 235 | 245 3

P 0.5 N 1 225 23 23,5 24 1

Q 0,5 P 1 23 23,5 24 245 1

R 2 N 1 225 | 245 | 225 | 245 0 X
S 2 Q, O RK 2 245 | 265 | 245 | 265 0 X
A 1 S 2 265 | 275 | 265 | 27,5 0 X
U 17 C 2 10 27 106 | 276 0,5

V 0,5 urT 2 27,5 28 2758 28 0 X
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UNIDAD 3

CAPITULO 9
CALCULOS
9.1 DETERMINACION DEL DIAMETRO DEL HUSILLO
PRINCIPAL
DATOS :

Esfuerzo Cortante ( T )= 80 Mpa (Tabla | de Anexo 1)
T = Torque

D = Diametro del Husillo Principal

P = Potencia del Motor = 750 Wattios

f= Frecuencia = 1735 RPM

n = Coeficiente de seguridad (2 - 4 Proyectos Ordinarios) [ Ver en Anexos]

DETERMINAR MOMENTO TORSOR:

P 750 Wattios
G
2nf 2(3.14)1735 rev I min
X
min 60 seg
T=4,12Nm

16 T 16T

16 x4.13Nm
D= e
3,14 x 80 x 10° N/ m*

3
D="\2,63x 10" m'

(S ]

D=64x10"m x 1000 mm

I m

[D = 6.4 mm ]
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DIAMETRO A ADOPTARSE (Dn)
Dn = Dxn
Dn = 64x4

(Dn = 25.16 mm]

DIAMETRO DEL HUSILLO PRINCIPAL =25 mm

NOTA: EL DIAMETRO SELECCIONADO PARA EL HUSILLO DEBE SER

ELVALOR MAYOR AL ESFUERZO CALCULADO

9.2 CALCULOS DE TRANSMISION DE POTENCIA
CABEZAL F1JO

CALCULOS DE LA TRANSMISION DE POTENCIA
MOTOR = 1675 RPM

PARA DETERMINAR LA VARIACION EN LA

N1 =550 RPM ESCALA DE VELOCIDADES SE UTILIZA -
N4 =2500 RPM Nk = N1. D% "
N2 =27 VALORES ESTANDAR DE DIAMETROS -
N3 =2 1.06-1,12-126

1,41 -1,58-2,00

CALCULO DEL VALOR l)ﬂ,| DIAMETRO :

K-1 N.K
D= "
NI
]
4-1 2500
D=\
550

=155

ESCALA DE VELOCIDADES ( INICIAL ) :

N1 = 550 RPM N1=N1D¥-Y

N2 =911 RPM N2 =550 (1,65)*
N3 = 1509 RPM N3 =550 (1,65)*
N4 = 2500 RPM N4 =550 (1,65)™* ¥
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DETERMINACION DE LOS DIAMETROS DE LAS POLEAS :

a) DIAMETRO DEL MOTOR 1 = 50 mm

N MOTRIZ = 1675 RPM
ol =o2
DI.N1=D2N2

DI.NI
D2 = e

N2

D2 =152 mm

=

b) DIAMETRO MOTOR 2 = 71 mm
N MOTRIZ = 1675 RPM

®m2 =m3

D2 .N2=D3.N3

D3 =132 mm

¢) DIAMETRO MOTOR 3 =90 mm
N MOTRIZ = 1675 RPM

o3 =nd

D3. N3 = D4 . N4

D3 . N3 90 x 1675
- S
N4
D4 = 100 mm

DIAMETRO CONDUCIDO =?
N CONDUCIDO - 550 RPM

50 x 1675

550

DIAMETRO CONDUCIDO = ?
N CONDUCIDO = 900 RPM

DIAMETRO CONDUCIDO = ?
N CONDUCIDO = 1500 RPM
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d) DIAMETRO MOTOR 4 = 112 mm DIAMETRO CONDUCIDO = ?
N MOTRIZ = 1675 RPM N CONDUCIDO = 2500 RPM
04 = mn5

D4 . N4 =D5 . N5

D4 . N4 112 x 1675
| 5 | D 5 T —
NS 2500
D5 =75 mm

NOTA : LOS DIAMETROS DE POLEAS MOTRICES SON SELECCIONADOS EN
BASE A DATOS TABULADOS EN MANUAL DE CATALOGOS PARA
DISENO DE MAQUINARIAS.

RESUMEN DE DIAMETROS :

POSICION|  DIAMETRO DIAMETRO CONDUCIDO | RPM
MOTRIZ

[ | 50 152 550

2 71 132 900

3 90 100 1500

4 112 75 2500

NOTA HASTA AQUI LOS DIAMETROS DE LAS POLEAS Y LAS RPM
RESULTANTE NO SE TOMAN EN CONSIDERACION EL
INTERLACE NI LA LONGITUD PRIMITIVA DE LA BANDA QUE ES
CONSTANTE . PARA POSTERIORES CALCULOS SE TOMAN COMO
REFERENCIA LASA 900 RPM Y LOS D= 71 Y D =132 mm LOS
CUALES SON LOS DE USO MAS FRECUENTE.
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DETERMINACION DEL INTERLACE (1)
[=170 ( DATO DE REFERENCIA )
LONGITUD DE BANDA

L=2.C+ 1,57 (D+d) + | —meemememme

L =2 170 + 1,57 132711 ¥ | conrncsuns
4(170)

BB T F A
BE E£30Ui A5 IECNBLOGICAS
L =340 + 318,71 + 5,47

I L=664,18 mm I

L =660 mm => SEGUN CATALOGO ( TIPO 1A )
DESIGNACION UNE A-25
LONGITUD PRIMITIVA = 660 mm
LONGITUD EXTERNA = 7006 mm

DETERMINACION DEL INTERLACE DEFINITIVO :

(L-Lo) (660 - 664,18)
] (T T — [=170 +
2 -

‘ [=167,7 mm I

DETERMINACION DE LOS DIAMETROS DE LAS POLEAS EN FUNCION
DE LA LONGITUD PRIMITIVA DE LA BANDA LA CUAL ES CONSTANTE

LONGITUD PRIMITIVA = 676,6 mm

L=2.C+ 1,57 (D+d) + | ———eneeee



DIAMETRO MOTRIZ | DIAMETRO CONDUCIDO RPM
D1 =50 mm D1=27 N1 =7
D2 =71 mm D2 =132 mm N2 =900 RPM
D3 =90 mm D3=7 N3=7
D4 =112 mm D4 =7 N4 =7
[ =176 mm

PARAD=71 mm:

L=2(167,7 1,57 (D+71) + | ceomeeee

D? - 142D + 5041

660 = 3354+ 1,57D - 111,526 +
6704

670,4 (660 - 3354 - 111,526 )= 1,57D (670,4) + D* - 142D + 5041
142844, 8 = D* + 910,52D + 5041

D* +910,52 D-137803.8 =0

2 1
-963.84 i'q (910,52)" -4(1)-137803.8) D1.1=1322 mm
D- <

2 D1.2 = 1096 mm

ESCOGEMOS EL | Dl.1=1322 mmI

PARA D =90 mm

L=2.C+ 1,57 (D+d) + | ~eemeemmeemm-

660 =2 (180 )+ 1,57(90 + D) + |-—--mmemmmemv
4(176)

D’ - 180 D + 8100

660 -360-1413=1,57TD+ |-
704

63




704 ( 183,3)=704( 157D )+ D*- 180D + 8100
129043.2 = 1105,28D + D* - 180D + 8100

D’ + 951D - 124092 = 0

.
-951 + Q (951) - (4)(1)-124092) D2.1=116 mm
D=

2 D22 =1067 mm

ESCOGEMOS EL I D21 =116 mm I

PARA D =112 mm

(D-d)’
L=21+157(D+d) + | ———
4c¢
(D-112)
676,6 =2(176 ) + 1,57 (112 + D) + | —-momeeemv
4(176)

D -224 D+ 12544
676,6-352 - 175:84= 157D +
704

704 ( 148,76 ) =704 (1,57 D) + D*-224D + 12544
104727,04 = 1105,28D + D*- 224D + 12544

D® + 907D - 94736 = 0

|
-907 i\l (907) - (4X1)-94736) D3.1 =944 mm
D= <

2

ESCOGEMOS EL l D3.1 =944 mm I

D3.2 =1001,5 mm
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RESUMEN DE DATOS :
BANDA TIPO 1 A :
DESIGNACION UNE 18006 : A 25
LONGITUD PRIMITIVA : 660 mm
LONGITUD EXTERNA : 700 mm
INTERLACE ENTRE LAS POLEAS

RPM RESULTANTE

=176 mm
MOTOR 0,75 Kw
1735 RPM

0 MOTRIZ |0 CONDUCIDO | RPM EXACTAS
1 50 mm 132.2 mm 656 RPM
2 71 mm 132 mm 930 RPM
3 90 mm 116 mm 1346 RPM
4 112 mm 944 mm 2058 RPM

650 RPM
900 RPM
1350 RPM
2000 RPM

9.3 TRANSMISION DE POTENCIA :
DETERMINAR LA POTENCIA DEL MOTOR

MOTOR = 0,75 Kw
Nm = 1735 RPM

DETERMINAR LOS DETALLES DE TRANSMISION
a) POTENCIA TRANSMITIRSE (Pn)
Pn=0,75Kw  Pn =750 Wattios
Pn=1HP

b) FACTOR DE SERVICIO (Fs)
Fa= )

¢) POTENCIA CORREGIDA (Pc)
P =P . Bs
Pc=1HPx 1,1
Pc=1,1 HP
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d) TIPO DE BANDA
TIPO " A-25"

e) DETERMINAR EL. DIAMETRO DE LAS POLEAS
Dm = DIAMETROS DE LA POLEA
D¢ = DIAMETROS DE LA POLEA

Dm =50 mm
VELOCIDAD = 600 RPM CONDUCTORA
Dc = 148 mm

Dm=71 mm
VELOCIDAD = 900 RPM CONDUCIDA
Dc=132.2 mm

Dm =90 mm
VELOCIDAD = 1350 RPM
Dc=116 mm

Dm =112 mm
VELOCIDAD = 2000 RPM
Dc =94 4 mm

f) VELOCIDAD DE LA BANDA (VI)

DATOS :
N = 1735 RPM
D =71 mm

71
Vi=@or VI=2xIIx1735 x ——

2

mm 1 pulg I pie
VI =386.997 X X

min - 254 mm 12 pulg
pie
VI = 1270 -
min
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g) LONGITUD DE LA BANDA (L)
DATOS :

C =176 mm

Dm=d =71 mm

Dc=D=1322 mm

(D-dy
L=21+157(D+d)+ | -=-mmmmeemmmn
4c
(132,2-71)
L=2(176)+ 1,57( 1322+ 71 ) + —memmmmeeeeee
4(176)
L =676,6 mm

h) DESIGNACION DE LA BANDA

SEGUN CATALOGO

LONGITUD PRIMITIVA = 6766
BANDATIPOT1" A"
LONGITUD EXTERNA = 710,6
DESIGNACION UNE 18006 =>" A - 26"

i) RAZON DE VELOCIDAD (Rv)

Dc 132,2 mm

GV —— By= oot
Dm 71 mm
Rv =186

i) FACTOR DE CORRECCION PARA POLEA PEQUENA ( Fepp )
Fepp= 1,13 RANGO DE TABLA = 1 815 - 2.948

k) DIAMETRO EQUIVALENTE (Deq)
Deq = Dm x Fepp
Deq=71x 1,13
Deq=8023 mm o Deq~=3.16 Pulg
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1) POTENCIA NOMINAL POR BANDA SIMPLE (Pnbs)
Pnbs = 1,1 HP

m) POTENCIA CORREGIDA POR BANDA SIMPLE
CORREGIR 1) POR LONGITUD DE BANDA (Fcl)
2) POR ARCO DE CONTACTO ( Fca)

- POR LONGITUD DE BANDA
Fcl = 0,81
L=676,6 mm o L = 26,63 Pulg
- POR ARCO DE CONTACTO

D-d
Fca =7 =180+ 28en Y —ue
2C
RANGO DE TABLAS
157 =>0,94
163 == (0,96 132,2-71
o = 180 - 2Sen | e
160 => 7 2(176)
a = 15997 => 160 GRADOS
INTERPOLAMOS

0,96-094 002

160 - 157 3
Tan o= =
X -0.94 X -0,94
6 3 3x0,02
------ = eememmeeee DONDE X = cccmeeeeee- + 0,94
0,02 X -0,94 6

X=095 Fca=095
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n) POTENCIA CORREGIDA POR BANDA SIMPLE (Pcbs)
Pcbs = Pnbs x Fea x Fcl
Pcbs = 1,1 HP x 0,95 x 0,81
Pehs =092 HP

0) DETERMINAR EL NUMERO DE BANDAS (Nb)

Pc 1,1 HP
Nb = - [\ [ —
Pcbs 0,92 HP

Nb = 1,1 BANDA o sea 1 BANDA

RESUMEN :
* GIRO DEL MOTOR = 1735 RPM

* POTENCIA A TRANSMITIRSE = | HP

* DIAMETRO DE POLEA MOTRIZ = 71 mm
. DATOS DE REFERENCIA
* DIAMETRO DE POLEA CONDUCIDA =132.2 m

* DISTANCIA ENTRE CENTRO " C " = 176 mm

* BANDA TIPO A-25

* DESIGNACION UNE 18006 => A-25

* NUMERO DE BANDAS NECESARIAS = 1 BANDA

OTROS DATOS:

Dm = 50 mm
PRIMERA VELOCIDAD = 600 RPM
Dc = 148 mm

Dm=71 mm
SEGUNDA VELOCIDAD = 900 RPM

Dm =90 mm
TERCERA VELOCIDAD = 1350 RP

Dc=116 mm

Dm=112 mm
CUARTA VELOCIDAD = 2000 RP

Dc =94 4 mm
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9.4 SELECCION DE RODAMIENTO
a) DETERMINAR EL MOMENTO TORSOR
DATOS :
POTENCIA A TRANSMITIRSE - 750 Wattios = 1,02 HP (P)
N =600 RPM ( PUNTO CRITICO )
Mt = MOMENTO TORSOR ( Kgfem )
Mt = 122 Kgf ¢m

b) DETERMINAR LA FUERZA RADIAL ( F)
Mt = 122 Kgf.cm
F =7 ( ENKgf)
D = DIAMETRO DEL HUSILLO = 2,5 mm

D 2 Mt
Mt=F x —- R —
2 D

2(122Kgfem)

2.5cm
Kgf 98N
F=974 X
cm 1 Kgf
F=960 N

¢) DETERMINACION DEL COEFICIENTE C/P
DATOS :
N = 1735 RPM
T = 10 H => DURACION NOMINAL => 2 ANOS => 4 SEMESTRES
T = TIEMPO DE VIDA ADOPTADO EN DISENO
17SEM 5DIAS 6H

T 10H =4 SEM x X -X

I SEM 1SEM DIA
T 10H = 2040 Horas

C/P=35,9 DE ACUERDO A LA TABLA Y CON LOS DATOS ANTERIORES
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d) FUERZA EQUIVALENTE SOBRE EL. RODAMIENTO (Feq)
Fen = Ex (L/P) Feq = 5660 N
Feq=960 N x 59 D DEL HUSILLO = 25 mm

¢) SELECCION DEL RODAMIENTO

* DESIGNACION : 6005 - 2RS1 SEGUN CATALOGO SKF PARA
RODAMIENTOS DE BOLAS CON PLACAS DE OBTURACION

PRINCIPALES [d =25 mm

Bl o,

DIMENSIONES { D =47 mm BE EoCULLAS it

T=12 mm

* DESIGNACION : 6006 RS SEGUN CATALOGO NSK PARA RODAMIENTOS
DE BOLAS CON PLACAS DE OBTURACION

PRINCIPALES [d =30 mm

DIMENSIONES D = 55 mm

T =13 mm

DETERMINACION DE LA VIDA UTIL DEL RODAMIENTO 6005 - 2RS1
(Rodamiento de bolas rigidas con 2 placas de obturacion).
a) DURACION REQUERIDA SEGUN APLICACION:

- Maquinas para 8 horas de trabajo diarias totalmente utilizadas.
- Maquinas para trabajar madera ~ 20.000 - 30.000 horas
( Pag 33 Catalogo SKF )

b) INFLUENCIA DE LA TEMPERATURA DE TRABAJO

Coeficiente de temperatura => Anulado puesto que la temperatura de

operacion del rodamiento para las condiciones dadas no alcanza los 150 grados
centigrados

d) DETERMINACION DE LA DURACION NOMINAL AJUSTADA (Lna)
Lna=7? c 1
Lna=Al x A2 x A3} -——
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( Pag 34 Catalogo SKF anexo )

C == CAPACIDAD DE CARGA DINAMICA (N)

P => CARGA DINAMICA EQUIVALENTE (N)

p == EXPONENTE = 3 PARA RODAMIENTO DE BOLAS

Al =>FIABILIDAD DEL RODAMIENTO

Fiabilidad de disefio adoptado
90 % ( Valor general )
Al =1

( Pag 35 Catalogo SKF )

A2 =>FACTOR DE AJUSTE POR EL MATERIAL

Para el caso de rodamientos SKF el valor de
A2 = | puesto que los materiales de construccion
de rodamientos SKF ya son previamente investigadas

A3 =>FACTOR DE AJUSTE POR GRASA
A3=1

Porque por lo general la vida UTIL de la grasa
suele superar la vida del rodamiento
VER ( Pag 92 Catalogo SKF en anexo )

CALCULO DE LA DURACION NOMINAL AJUSTADA ( Lna)

Lna=Al x A2 x A3 | ———--

Lna=1x1x 1} -eeeemm-

Lna=(11,63)
Lna= 1,586 x 10° RPM

DETERMINACION DE EL NUMERO REVOLUCIONES PROMEDIO ( Np)
Suponiendo que se utilicen 14 veces , 14 velocidades distintas, la probabilidad de
utilizacion de cada una es la siguiente

3NI1 +4N2 + 5N3 +2N5

NI =600RPM =>3 Np-=
14



N2 =900 RPM =>4

N3 = 1350 RPM => 5 3(600) + 4(900) + 5(1350) + 2(2000)
Np =
N5 = 2000 RPM => 2 14

60 min
Np = 1200 RPM X ~=-—-
| Hora

Np = 72000 RPH

DETERMINACION DE LA DURACION NOMINAL DEL RODAMIENTO
(EN HORA )

Lna Duracion nominal (Dn) en horas

Np Duracion nominal ajustada (Lna) en millones
de revoluciones

1586 x 10° Rev
Dn = Revoluciones promedio (Np) en Rev/Hora
72000 Rev/Hora

Dn = 22027 Horas

EL VALOR CALCULADO DE Dn SE ENCUENTRA DENTRO DEL RANGO

(20.000 a 30.000 Horas)

BIRIINTRCA
PE ESGUNLAS TECHOLOGICAS
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UNIDAD 4

CAPITULO 10
DIBUJOS

10.1 DIBUJO EN DESPIECE
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10.2 DIBUJO EN CONJUNTO

75






19- 16 SCGURO DE CONTRAPUNTO 1
19-15 TUERCA 1
19-14 TORNILLO 1
17 MANIJA 1
16 VOLANTE 1
15 TORNILLO 1
Bl 4 TUERCA 1
L 133 ACCITERO "
B 23-3 CONO MORSE 3 1
) 23-2 RODAMIENTO DE DO3LE IHLERA 1
W 23 PUNTO GUIRATORIO 1
13-2 BUJE GUIA 1
13 CABEZAL MOYIL (CARCAZA) 1
14 TUERCA 2
35 MAN [JA 2
34 PLACA DE APOYO INFERIOR 2
33 SOPORTE INTERMEDIO 2
3.2 SEGURO DE APOYO 2
sl 3 SOPORTE TRANSVERSAL 2
192 APOYO CORTO DE HERRAMIENTA 1
) B CABEZAL FLJO 1
o] 9-1 TAPA DE LA CHUMACERA 1
| 22 RODAMIENTO DE 30LAS 1
8 CHUMACERA N°1 1
, 7 ARBOL DE TRABAJO 1
22 RODAMIENTO DE BOLAS 1
9 CIHUMACERA N*2 1
21 BANDA TRAPECIAL 1
8| 6 POLCA CONDUCIDA 1
/0 TAPA DEL CABEZAL 1
Al 5 POLEA MOTRIS 1
13-2 BASE DEL MOTOR 1
18 MOTOR  (750W - 1735RPM) 1
2 GUIAS 2
13-3 PERNQO DE FIJACION 4
1 BASES 2
N° Denominacion ConTid.
L] Torno oe CarpinteRIA X ES PO[ PROTMEC

Piano poe cownsunto

[is1A o Pie2AS

Simon Cepeda- Corlos Quiede

96/10/18 Phrorecro Tecnotocic




10.3 DIBUJO EN ENSAMBLE

76



! = TORNILLG 8 M 8¢5
3z TAP£Z POLRTARETENEDOR 1 g130 - 16
31 RETENEDOR 1 11-38.-58
30 ARBOL DE TRABAJO 1 938 2L0
28 RODAMIENTO 1
i RETENEDOR 1 52-30 10
27 CHUMACERA Ne 2 1 ® 130 -50
26 POLEA MOTRIZ 1 AL. !
25 TUERCA 1 M 10
2% TORNILLO 4 M6 - 30
23 ARANDELA PLANA 2 B 1025
2 TGRNILLO 1 M 1030
2 ARANDELA PLANA L BG-2
20 TUERCA 4 M 6-30
18 MOTOR 1 1000W ni73s
18 CONDENSADOR 1
17 I0TONERA 1 :I
16 TAPA L TERAL 1 R 25
15 VISAGRA 2
14 POLEA CONDUCIDA 1 AL
13 CHAVETA 1 #5-5
12 ARANDELA PLANA 1 BS -2
n TORNILLO 1 M5-2%

10 ESRACIADOR 1 AL & 22- 6

9 ROSAMIENTO 1 6205 2RS

8 CHUMACERA Ne°1 1 @120 - 34

7 CARCAZA DEL CABCZAL 1 R 2,5

6 BANDA TRAPE ZDIDAL 1 A-25

5 TUZRCA 4 UNC3/8"

& ARANDELA PLANA 4 B10- 15

3 ARANDELA PLANA 4 810- 1

2 TORNILLOD 4 UNC . 3/8"

! SUIAS 1 C 100-50-10
L Ne DESIGNACICN CANT OBSERVACION

CONJUNTO




8 MAMIJA OE FIJACICN 2 M 10 \\
7 PLATINA DE SLOQUEAJE 2 SAEG20 | R 10mm 7
6 RESORTE OC ZOMPRES!GH 2 0 215 \.l_\
5 TUERCA 'SOLDADA A ¢) 2 VT ALY
4 SOPORTEZ DEL CONJUNTO 2 SAE010 | 1 2.5mm
3 TORNILLO OE FIJACION 2 SAE 1020 | UNC. /8
2 PIEZA TRANSYVERSALDE SOPORTE 2 TuBO P 271 116"
1 APOYO LARGO DEL UTIL 1 SAE 1020 [ R 2.5mm.
DZSIGNACION CANT | MATZRIAL [OBSERYACION
APOYO LARGO 33 7L COMIUNTO
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UNIDAD 5

CAPITULO 11
HOJAS DE PROCESOS

Las hojas de Proceso que presentamos a continuacion tiene una
vital importancia porque por medio de ellas podemos obtener el
tiempo que puede tardar un operador para construir una pieza.
Partiendo de todos estos tiempos obtenemos el total de tiempo

utilizado en cada una de las maquinas y herramientas.

¢



ESPOL

HOJA DE PROCESO

FECHA :

“ 90, /09,./8
| IPIEZA NO. MATERIAL: | DIMENSION EN BRUTO: | PESO (KG) : | NOMBRE DPE LA PIEZA: | ELEMENTO PE:
P CANAL DE 150XBOX25 B2Aa8E8 BAaNC.A DA,
1 LONG 28 PLQOX3NA,
CANTIPABD: MANUFACTURADO POR : OBSERVACIONES :
2 SIMON CEFPEOA - CAOS ONVIEDD
PLANO: EE] F-— ==X
] T (- """ —-—"7= = ==
= I x I (50 ‘: X
| o :
T [
[ | —l |
4 (=
28 ~ R : _ jo7 :
150
e I— __________ —j
. 30 ’
FASE SECUENCIA CROQUIS-TRABAJO MAQUINA ITIL APM | Yem/min Amm/rev (| PROF |# rasanas | T (min)
Cortar 4
coanales f ! '.3,35
1 A 8 Sierra Flexémetro am o1 30
2long1335 Alternativa . _ .
B
< long 894
Enlos canales Rayador
Arayar along (o4 Flexometro
537 ycortar a Gondmetro o
2 ot O 7 Escuadra
. AN
537
Enlos canales Rayador
Brayar a Metro
3 long307 Escuadra 5
coitar los I it 1 ] _ .
bceles - " - — i P
307
Doblar a Escuadra
a= /6" Conal A OQondmetro
4 los 4 canales Mascara de L&
Puntearos sokdar . - . - o
By
Cortar platina Rayador
de e=c 5mm Metro
aunancho de Cizalla Escuadra L®)]
5 20 mm manual
- e:=25 : e — === — _—
Cortar C Rayador
platinas Metro R
de £ - Cizalla Escuadra L®) :
6 ROx30x25 I manual . . _ . o
| °




ESPOI . FECHA :
- ‘ " HOJA DE PROCESO 06,/00,/8
PIEZA NO. MATERIAL: | PIMENSION EN BRUTO : | PESO (KG) : | NOMBRE PE LA PIEZA: | ELEMENTO PE:
= CaNaL DE 150XS0X25 aas8es BANC.AOA
1 LONG 38 PLOOXI3MA.
CANTIDAD: MANUFACTURADO POR : OBSERVACIONES :
= SIMON CEPEDA - C.Aanos OVIEDD
PLANO: e X X
1 l d ' r __________
[ S e [~ o
T 150 |
I , |
| I
Q) % | [ | - |
w|l o~ 2]
h ! —= |
| ... |
|
o 107 |
&) |
Lo J
| FASE SECUENCIA CROQUIS-TRABAJO MAQUINA UTIL RPM | Yom/min Amm/rev [ PROF |# rasasas | T (min)
Cxamilar a Verner de
h=15 marcar altura
dns centins a Escuadra 0
7 K37 mm Flexémetro _ _ .
Crareates CGranete
Pectorar @K Broca GO0 2
Q6 (@)
8 Taladrado | @10 ~or | _ |i/Bocs
a3 Martillo 350 b
Urur los Escuadra
canales Ay B " R art0 Flexametro
con las plating Conil ® = Qorometro
9 de Ancho Consl A | Soldadora | Mascara de L _ . - 30
20 mm Soldar -
Purtearlos
Venhicar o Tops | Escuadra
escuadray Rayjador
0 cortar las Soldadora | Flexometro 5
1 tapas Interales . - . _ .
Tops
Pirtear las plaling Mascara de
tapas ylas L S soldar
11 platinas ey Soldadora I,:_,snxadla ]
pertoradas e Flexémetro
T L Base
Resoldar Disco de
udar el Pulir
12 acabado con Soldadora | Escuadra a5
la puldora Puhdora . . . . L
TIEMPO TOTAL |193




HOJA DE PROCESO

FECHA :

o6 /09,78

PL

DIMENSION EN BRUTO:
CANAL O£ 100X30X10%253

PESO (KG) :

NOMBRE PE LA PIEZA:

GUIAB8

ELEMENTO DE:
BANCADOA

! 2 LONG 38 PL 100x1989X35
i CANTIPAD: MANUFACTURADO POR : OBSERVACIONES :
‘ 1 SIMON CEPEDA - CARLOS ONVIEDO
PLANO:
20 305 144
(=]
1
$} 1— ey pm——— S, Y ————yu——————————r
g ° 10_ I
1 R A e e .
R I S S db b
s _ 2| 1o | 107 | 25
300
FASE SECUENCIA CROGUIS-TRABAJO MAQUINA ITiL AFM | VYem/min Amm/rev | PROF | @ Pasanas | T (min)
Coartar along Flexémetro
HOOmm Escuadra
1 Row jador 15 (@] 5 Lo}
Seerca . .
Alternativa -
Cramilar ab = 1745 Verrver de
Senn 305 altura
Rayjar a /i Metro )
2 30D5yi1n ‘. " /7 Rajador
25yR%en ‘d ; 2 - Escuadra - - - - -
ambos lados A
(en guias)
Oranetear y Broca
perforar @ 10 (%1}
3 total 12 agy /2 a0 20
guas Oranate =0 . = Ol | ey
Cortar pletina Escuadra
de Rayador
4 195K X x5 Cizalla Metro 5]
puntearla en - Manual Mascara de
extremo L\lb\.f soldar - o e = ==
Purtear 2 Escuadra
platinas Metro
5 perforadas 'y Mascarade 8
@O enel otro . Soldadora | soldar . . _ _ _
extremo \ £
Resoldar y dar Mascara de
el acabado soldar
6 conla pubdora Soldadora | Piedra de 5]
Pubdora Pulw _ o _ _ _
TIEMPO TOTAL |83




ESPOL

HOJA DE PROCESO

FECHA :

o6 /0978

MATERIAL :
AL

DIMENSION EN BRUTO:

PESO (K6) :

NOMBRE DE LA PIEZA:

ELEMENTO PE:

@128 X 76 POLEAS MOTRIZ | TRANSMMI
5 SION DE
POTENCT. S
CANTIDAD: MANUFACTURAPRPO POR : OBSERVACIONES :
1 BIrMON CEPEDA - CA 08B ONVIEDD
PLANO:
DATOS DE LA POLEA
@PRIMITIVO =112 o DE GARGANTA = 34° 17 0.021
BPRIMTIV O =90 ? AGUJERO=19+7 0,000
SPRIMITIVO = 71 TOLERANCIAS
SPRIMITIVO =50 -GENERAL £ 01 Dz @p+lbedy)
PASO ENTRE GARGANTAS =17 - = 17°+ 0,05° Be = @p-(9+9)
- PAS0=17:0,3 ®m=38x prof 13
FASE SECUENCIA CROGUIS-TRABAJO MAQUINA UTIL RPM | Ve m/min Amm/rev | PROT |#rasanas | T (min)
I 1 Cuchilla de
refrentar
4 Refrertar _ I_r ) Tormo an0 o8 Qe ~25 c 5
l_\-‘ \1
Constron
rarn 0 Interal - Cuchillade
@, =/ ,,':’/-:"‘/ a<PO"
@ =38 | I é}/ — Tornn Pie de rey &0 58 ]| w 7 5}
2 Pinf =17 |_‘-‘/, - n .
. A
e g W]
Constror |
chatlanes ! 7 " Cuchilla de
el — mandrinar
3 (Ebmunar filos _H/ . | Torno corta 50 58 «0) wZ |2/ Chaf 5
VIvOs)
) m/ 7 Pie de rey
Voltear la .-.~.__1_-17
peza l—L Cuchilla de
Refrertar a refrantar
long A L Tormo a0 o8 on nChH 3 5
4 T ~ Pie de rey
Mecamnzar @ I e
extenores v Cuchilla de
@ 112AA% I:“ N cihndrar o8 )
o o017 mae ‘i Tormo 250 77 [®]] =5 -7 *
S @ Nxi} '_':“— Pie de rey 6
@ 50185 I_,- R
Mecamvzar
rm,::'s? ’ l r\_r_u Cuchilla de Q8
Prof 3 "L ranurar 17
ancho 5 . ‘_—-' - Tormo en0 62 on 5/ ran a0
6 |L=10 "W . Fie de rey) a i)
Lam 2/ T ‘
A




PIEZA NO. | MATERIAL : | DIMENSION EN BRUTO : PESO (KG) :

ESPOL HOJA DE PROCESO

FECHA :

96,/09./8

NOMBRE DE LA PIEZA: | ELEMENTO DE:

-~ @ 125 x 76 POLEA MOTRIZ | TRANSMIS
5 ION DE
POTENC T o
CANTIDAD: MANUFACTURADO POR : OBSERVACIONES :
1 SIMON CEPEDA - CAOLO8 OV IE0N0
PLANO:
DPATOS DE LA POLEA
QFRIMITIVO | =112 o DE GARGANTA = 340 H7 +00¢al
DPRMITIVOE =920 @ AGUJERO =19H7 0000
@PRIMTIVO3 =7 TOLERANCIAS De=0p +(1+4)
@PRIMTIVO 4 =50 -QGEMERAL +0O) O =0 -(?+9)
PASO EMTRE GARGANTAS = 1~ -a=[70+ O0S° Or = 38 xprof 3

-PASO =17+ O3

FASE SECUENCIA CROQUIS-TRABAJO MAQUINA UTIL RPM | Vcm/min Awmm/rev | PROF |# rsans | T (min)
Or odunc Cuchilla de
charot - O 8
Mecanzar 77 oe 40
inchnacitn Torno Pie de rey a0 62 A5/carn
7 a=3TL0) = 1L 15 Q) -
lados 1"
1Zquaerdoy
derechn
Perforar @18 Broca
Ubilizar ’\ﬂ an 400 05
Bioca@n
Binca Q12 :H %E Torno o2 400 15 =N _ I/ Broca |H
8 Boca @18
aIA 0 16
N #-5
B2
18
Mandrinar
QI9H 7 % Cuchillade
+0Q0CI mandin @19 0
0000 +——pa | Tomo Telescopca | 100 c1 0) 05 3
9 1 3 — Micrometro
/ Q-5
Brocha
Deamont ar 6 mm
1y mort ar Casquillo
casqulln |19 . o _ _ . | @]
10 |9 T |goges
Constriar
chavetern
e=6 P=3

TIEMPO TOTAL |250




ESPOL HOJA DE PROCESO PR G008

_PROTMEC
PIEZA NO. | MATERIAL: | PIMENSION EN BRUTO: PESO (KG) : | NOMBRE PE LA PIEZA: | ELEMENTO PE:
L Q 184 x 76 POLE A TRANSKTI
& CONOUC IO STION DE
EOTENCT &
CANTIPAD: MANUFACTURADPO POR : OBSERVACIONES : © corregidos por efectos de
1 SIMON CERPEDA - CAALOS OVIEDO mala fundicion (correccion QVIEDO)
PLANO:
PATOS DE LA POLEA
GPRIMITIVO | =11 a DE GARGANTA = 340 H7 +0O0cl
@GPRIMTIVO 2 =130 @ AQUIERO =22 H7 @18.8,8
OPRIMTIVO 3 =114 TOLERANCIAS P =Dp +(1+ 1)
@FRIMITIVO 1 =931 -GEMERAL +O| @ =T -(9+9)
PASO ENTRE GARGANTAS = 1~ ~a=704+ © @r = S4x Tllong
-PASO =17+ O3
FASE SECUENCIA CROGUIS-TRABAJO MAQUINA OTIL RPM | Yem/min Amm/rev | PROF |wrasamas | T (min)
Cuchilla de
r_r refrentar
" Refrectar ] Tormo 2n0n 20 oJe =25 e (9]
e ]
Constnar — Cuchilla de
ranura lnteral » a<?0O°
Q=N
D, mlil) Torno Pie de rey) 250 fale) el - ! 5
2 |pmi=an
Comsbo Cuchilla de
chaflanes mandnn
1 =0 corta
(Elmnar filos \ Torno 250 86 =0, x2 |3/chaf | IO
3 |vivosen — Pie de rey
ranuea) L 48
1N ot
1
Voltear la
pezay . Cuchilla de
refrentar a : \‘\;' i R refrentar )
|0ﬂq /1 mm SN Towrmo O (@] on aChH 3 0
4 —t \ \;\%\ Tl Pie de ey
- “\ R
\R\\
P/
—— ] N, Cuchillade
Mecarvzar I..LL }_' = =0 cihndrar
Q extenores : — 20
O =i4x185 |—' ,fw - Tormo Pie de rey c50 0e o]} sCH | 5-7 *S
5 |a.=reay - SRS 00
f I 25 ivfer | - e 74
Oy=B3Ax1 7 _j
D.=1"0x185 [,.—I‘ 1 !
Mecamzar r Cuchilla de
anuras L 1WA
prof 3 20O
archo 55 Tormo Piederey cx0 02 on 5 80
6 L= 0 -
Lo/ - 74
::: [s}]




ESPOL FECHA :
- HOJA DE PROCESO 96,/00,/8
PIEZA NO. ﬁﬂ'nul. : | DIMENSION EN BRUTO: PESO (KG) : | NOMBRE PE LA PIEZA: | ELEMENTO DE:
~L @184 x 76 POLE & TRANSMI
6 CONDUCTIOA SION DE
POTENCT o
CANTIDAD: MANUFACTURADO POR : OBSERVACIONES :
1 BIMON CFPEDS - CAQLO0s8 ONVIEDO
PLANO:
DATOS DE LA POLEA
@PRIMTIVO | =14 a DE GARGAMTA = 3490 H7 +00¢2l
@PRIMTIVOC =130 @ AQUJERO =ccH7 Q000

@ PRIMITIVO3 =114
D PRIMITIVO 4 =934

PASO EMTRE GARGANTAS =

L7

TOLERANCIAS
-GEMERAL +O|
-a = 170 + 9
-PASO =17+ O3

e =Cp +(1+1)
@) =D - (9+9)
D =51 long=7

FASE SECUENCIA MAQUINA UTIL APM | Yem/min | Amm/rev| PROF | rasasas | T (min)
Craduar Cuchilla de e
charnot GavE-
Mecarvzar Pie de rey) 50 102 QJ A5/cava | 40O
nclinaciones Torno
7 a=3*020)) =
ladns
1Zquaerdo y
derachn
Feiforar 0) Broca B
vhiizar (%5 OO0 5 . ON I/Broca
Brocal @5 mm iNKf (% o4 100 )
8 Brocad O =] Torno @20 250 6 5}
Broca Q20 m Z—'z_ —
#,20
Mandrnnar Cuchilla de
(% adad o V4 Mandrinar
+ 002 Torno para @cc 400 30 Q) 3 (@]
0000 Telescopica
9 Micrémetro -
0-25
Desmontar Beoca dbmm 3
merk ar Casquillo
casqullo @22 ace
S Galgas o o . | VGalga (1O
10 Constoor -
chavetero
Broca e=b mm
szrwn
TIEMPO TOTAL |[245




ESPOL . FECHA :
- HOJA DE PROCESO 96,/06,/3
PIEZA NO. MATERIAL: | PIMENSION EN BRUTO : | PESO (KG) : [ NOMBRE DE LA PIEZA: | ELEMENTO DE:
S0-LER @ 06 X 28 (;HLJI“AA(:EQA TRANSMTI
10 E 020 NoL STON DE
POTENCT. A
CANTIDPAD: MANUFACTURADPO POR : OBSERVACIONES :
1 BINMON CERPEDA - CAQLOS OVIEODD
PLANO: N
,_.Plﬁ I__
i 1]
" I
By —— : L
B [ ]
"'-‘-!-’ P S—
I LTSS
g3 l
- @60 o
©75
FASE SECUENCIA CROGUIS-TRABAJO MAQUINA ITIL APM | Yem/min Amm/rev | PROF |#rasasns | T [min)
1 | Abmentar I_‘1 Cuchilla de
Long 2 H Refrentar
| Pie de Rey
| Tormo c50 5 Q) ~C I 0
112 Refrentar
3 | Cihrdrar Cuchilla de
1% 08 3¢ cibnd
< P00
e Tormn 400 a0 Ql -l 5 5
204 Constoar n Pie de ey
chaflan
3 xn°
Perforar Broca
@3 ) @5 800 B
(pasarte) L@
3ls X ! Tormo QK s ) 5 =05 . |
l @3 80 8
6 | Voltear la Cuchilla de
preza Refrentar
Refrertar a= TP 0
7 long!/ lomo o0 5 Ql ~Z &
4 Pie de Rey
8 | Construr
chaflan 3x5°
g Mardonar Porta a5 5
@4 /h 7x4mm cuchilla
R K de wrtenor 20
= L=l Tormo cuchillade | 600 | 90 Ol
5 t " ! wtenor 3
10| @434 2 peederey
11| Retrar preza Gramil
Gramilar @ 75 &9 5 Pie de rey)
12 “‘agy a0t - ! Brocas o0 e (5}
13| Peforx@9 | & I Taladrado | @9 «O5 | _ |1/hgy
5 (pasante) | i 3 on
14| Perforar @15 | o0 plana 160 8
long S mm %J
15 Repasar @15 —
TIEMPO TOTAL |80




ESPOL » FECHA :
it HOJA DE PROCESO 96,/08 /2
PIEZA NO. | MATERIAL: | PIMENSION EN BRUTO : PESO (KG) : | NOMBRE DE LA PIEZA: | ELEMENTO PE:
BOHLER |@130 x LONG 38 CHUMACERA TRANSMMI
a8 E 920 N~ 2 SION DE
POTENC T O
CANTIDAD: MANUFACTURADO POR : OBSERVACIONES :
1 SIMON CEPEDA - CAMAQLOS ONVIEOD
PLANO: 252
s o 54 -
2
e
#3
1 1 / o
w Bl 77 M 7777
| ¢sq a8t
B85
0100
w130
FASE SECUENCTIA CROQUIS-TRABAJO MAQUINA ITiL RPFM | Vem/min Amm/rev | PROF | & pasanas | T (min)
Fyar las prezas h Cuchilla de
enlas P— refrentar
mordazas
’ extenores _1- . Torro Pie de reyy 00 ™ 0) -2 I L O]
Refrentar I'L ’
|
Cihndrar R Cuchilla de
BBOx 29 :__,«FL _ & crhndrac
Constror _ l Torno Pie de Rey) S00 a0 Q) =3 5 20
2 | croian —! 2
Bx3rr i "1
!‘l1 o
|
Petforar l 12, Broca
@35 it 235 100 10
(pasante) I'r or 300 13
Mandrinar | 7= g Tormo o5 600 19 =05 1+ PO
3 |esesono _' — Cuchilla de
OO0 h/ intenor
xlong |2 g
Vokear la Cuchilla de
peza wntenor
-Refrent ar Refrent ar
- Mandrinar Torno Pie de rey 600 I45) (@]} =3 3 L®]
4 QD81x
Manrdrinar Cuchilla de
@55+00018 ntenor
-0O012 A Telescomco
xlong 2 = Tormo Pie de rey 600 %8, @] ~C 75
n
5 D49x3 1 -~ -
Desmontar Prermsa
lapu.-:a” _ #85 Broca p—_— -
gramlac 4 A a5 =
centros | | Taladrado « Q5 I/Agy O
B | Pertorar [T T | ra a5 Ril® 12 -
@85 | ! |
(pasarte)
TIEMPO TOTAL |85




ESPOL 3 FECHA :
. HOJA DE PROCESO 06,708 /3
_PROTMEC
PIEZA NO. | MATERIAL : PIMENSION EN BRUTO : PESO (KG) : | NOMEBRE PE LA PIEZA: | ELEMENTO DE:
B0OH_ EX @190 X 16 rara TAPA PORT.A TRANSNMI
9 E 920 RETENEDOR SI0ON DE
POTENC T &
CANTIDAD: MANUFACTURADO POR : OBSERVACIONES :
1 BIMON CERPEDA - CARLOS ONVIEDD
PLANO: - 3126 V(W)
@100 o
r L . XL .. i
rd P
S B | e "
t N /7 X E////17 y
] /A PPl 77 /
{ ,d8]5 395 I
-] P135 - @58
FASE SECUENCIA CROQUIS-TRABAJO MAQUINA UTIL EPM | VYcm/min Amm/rev | PROF | #rasanas | T (min)
—r Cuchilla de
Refrertar Toino refrent ar 200 5 (®]] ~Z | [ ®]
‘ B
e
LN/
h* — 2
..r | r Cuchilla de
Cilincdr ar - Tormn a<?0° cOO 5 ~ () w5 4 L®)]
2 |oaexz 1 »
I Pie derey
L
Broca
) o 3
Taladrar 19 co0 15 el | 0
3 o3 Torno -
(pasarte) @ 31 80 8
= Cuchilla de
Mardds inar ntenor 8> Q%8
258 12 FPorta
@395 Tormo herramienta | SO0 aa (8]} 1 1203010
4 (pasante) intenor
Pie de rey
Cuchilla de
Voltear la refrentar
pezay) Pie de rey
refrant ar Torno cO0 5 Ol =5 C I
5 long 4 mm
| I |
Retirar Broca
Mortar enla a85
prensa & 8/as aRs5 150 2
Perforar @854 Taladrado | @ 135 (plana) L 18] 5] I/ figy IO
6 aqy pasantes | g = |2 Gramil 16O 8 e
Repasar @125 L | g Pie de rey
con broca plana ] | S—
(prof 9 mm)
B TIEMPO TOTAL |95




ESPOL W FECHA :
, HOJA DE PROCESO

EC
PIEZA NO. | MATERIAL: |[PIMENSION EN BRUTO: |PESO (KG): | NOMBRE DE LA PIEZA: | ELEMENTO DE:
SAE 1010 CARCASA DE |CapeEza
13 CABEZAL MON/IL
MONATL
CANTIDPAD: | MANUFACTURADO POR : OBSERVACIONES :
1 STMON CEPEDA - CAa 08 OVIEDD

220

FASE SECUENCIA #riann | T (min)
Conte de e
partes a soldar 60
1 .
3 B d Cizalla - - . _ .
Taladrar Broca
Q=3 O=5 3OO0
D=5 - Q=5 “© on S5
2 Taladio O=l® O = e
D=
. Q=3
Purtear tyda Escuadia
lacarcana Martillo cO
3 ‘1 o Al Saldadora . . . B .
Resoldar Escuadra
portes 7 5% 500 Martillo 5
4 ‘ Soldadora . . - B .
Taladrar Broca
aKnh @=3
205 O=b 300 0 o5 :
5 —— 3 Taladro @=i03 _ _ 5
L' 2e0 |
Machuelear Machuelo
/e UNC
o
6 — = N =
TIEMPO TOTAL |145




ESPOL

HOJA DE PROCESO

FECHA :

MEC Q0.709.78
“ ———
PIEZA NO. | MATERIAL : PIMENSION EN BRUTO : PESO (KG) : | NOMBRE DE LA PIEZA:| ELEMENTO BE:
se 1010 20 x 120 TORNILLO D& CONTRADUNTO
A5 AN ANCE
CANTIDAD: MANUFACTURAPO POR : OBSERVACIONES :
1 BINMON CERPEDA - Ca08 ONVIEDD
PLANO : 4
‘-'~ ‘—Jf-.—
LN o q ™
=T )
i ! N 1! S - o g —1 3
g
88
TOLERANCIA 35
GENERAL + 0,1
- 115
FASE SECUENCIA CROQUIS-TRABAJO MAQUINA UTIL RPM | Vem/min Amm/rev [ PRO | #rasmss | T (min)
Refrentar Cuchilla de
perforar refrentar 200 e 0) C 5
aqQyern de Brocade
1 centrado i Torno centrar .
Ahmertar o Cuchilla de
long OO | chndrar P00 56 (8] ) 3 15
cihndrar 19 _‘\1 Pie de rey
2 Tomo
=3 =
l_r_] - i -]
. loo
Mecanizar Cuchilla de
rosca h_‘ roscar as =05 | «b5 cO
3 1zquierda UNC : Galga
3/ I ‘l Torno cuentahilo - 15
Voltear la Cuchilla de
preza cilindrar 20 ciindrar QOO 56 o]} =15 5| 0
OB x 20 ; Fie de rey
4 I Tormno
Crearmlan Vermer de
Cranetear aktura 50 10 =05 I L @)
perforars Granete
5 aquern Taladrado | Broca
@ mm a @1 mm Bt
- |
[
Roscar aMh Machuelo
M5 !
5 Falanca
"' = i N
TIEMPO TOTAL |65




SPOI 1 FECHA :
, l e HOJA DE PROCESO 96,/00./8
"
PIEZA NO. | MATERIAL : DIMENSION EN BRUTO : Pi.'ill'(ﬂﬂl : | NOMBRE DE LA PIEZA:| ELEMENTO PE:
Sag 1020 1@ 1.4 x 167 TUERCA D& CONTRADPUNTO
14 AN ANCE
CANTIDAD: MANUFACTURADPO POR : OBSERVACIONES :
1 SIMON CEPEDS - CAanO8 ONVIEDD
PLANO :
ey 25 BoO _,I _ 25
T il —
3 272 //////////_Z‘f Pr e d L AV
] & A B
o g—f———— ——%¢ it
-
/////////////’/Z”V///////’/////////A
o 735 ___1_
162
FASE SECUENCIA CROQUIS-TRABAJO MAQUINA ITiL RPM | Vem/min Amm/rev | PROF | # Pasasas | T (min)
Fefrertary Cuchilla de
constrir refrentar ™0 0 05 aC 3 0
aquero de Brocade
1 centradn Torno centrar
Taladrar a &k Broca
@3/ 1138 10 @6 mm ™0 14
, ‘;'% ) mm OO I o] 5] 1/Broca | 20
2 Tormno o3/ ot O 15
E_' Pie de rey
Mecanizar Cuchilla de
COND MOIse || rtenor
comprobar Pie de rey 600 53 1ol =15 4 20O
3 TR Erassramy Tormo
T
Voltear peza Bioca
Refrardar ’g’ “0 oOB5 250 (5}
4 perforan 65 B 14S : (% ®) ﬁ;;; :(“: = ) I/Broca | B
- 1 oo b .
Ly
|J" I
Roscar UHC Cuchilla de
/% rosca UNE Y, rosce roscar a5 5] 5
1zquierda oy Galga cuenta
5 T Tormo hilo
s pa——— — —_ 2035
csmm@ELISER IS,
Mecarzar Firesa
ranura @8mm OB(de dedn) no 18 = Q] o7 5 10O
long 8¢ Pie de rey
6 prof 25 Fresadora
=
TIEMPO TOTAL |90




ESPOL

v

HOJA DE PROCESO

FECHA :

23-07 -6

.\J
\¢3

PIEZA NO. | MATERIAL : PIMENSION EN BRUTO : PESO (KG) : NOMBRE PE LA PIEZA: | ELEMENTO PE:
AL O 170 x ™0 3 OLANTE DE AN ANCE
lb AN ANCE DEL
PUINTO MMMOSNATL
CANTIDAD: MANUFACTURAPO POR : OBSERVACIONES :
1 BIMON CEPEDA - CAQLOS ONVIEND
PLANO : d149
&6
(o) S0 i
W o

:ﬂ B g b
: ? L1a) B 1% R 'TE
K ///M . . ﬁ Esuu A3 TEQMOI
: s 4.
SECUENCIA UTIL APM | Yom/min Amm/rev | PROF |#razumas | T (min)
Cuchilla de
refrentar
200 Fod I 5
Refrartar Tormo Mandnl con 450 Q05
muelas s B 05 I
extenores
Cihrfrar Cuchilla de
@30 o agudo a5 3
L constror (< Q0"
challan Tormno Cuchilla a4 00 005 26
Ix " a=0
Pie de rey ! |
Refrentar y Cuchlla de
constroar a=|lcOo”
ranura lateral Fie de rey)
prof 5 mm Torno w0 c00 006 =3 3 5
T aladr o Beoca
@A mm @ mm
(pasarte) Portabroca
Tormo +Liave 400 175 =03 | __ ! e
Voltear la I Cuchilade
prezay 5 a=15° cOO s |
refrentar (ref chaf)
long 12 mm Tomo Pie de Rey) -0 o005 a
Const chaflan
15 % 457 250 =05 I
Desmontar y Broca
taladrar @62 mm
@EHE x 1) mm Broca 162 80 =005 ! 5
Machueleas Taladrado | @3 mm -
UNC 5167 ra Machuelo
Perforar 1 HC /67 750 co0 ~ 002 |
@ 3 awn Pie de rey
(pasante)
TIEMPO TOTAL |61




ESPOL

HOJA DE PROCESO

FECHA :

Q6,708 ,73

PIEZA NO. | MATERIAL : | PIMENSION EN BRUTO : | PESO (KG) : | NOMBRE DE LA PIEZA: | ELEMENTO DE:
SAE 1010 |@ 16 X 57 PARQTICLL AR AN ANCE
1% DEL ~NVvOLANTE (CCONT R
EUNTON
CANTIDAD: HANUFACTURADO POR : OBSERVACIONES :
1 SIMON CEPEDA - CALO8 ONVIEDOOD
PLANO : 54
38 __,I & 1o
& e, ¥ i
S ]
o —J= U
| =
! % }%! ?
Molgteada el e >
verTe. .
ESCALA 15}
FASE SECUENCIA CROQUIS-TRABAJO MAQUINA UTIL APM Ve m/min Amm/rev | PROF [wrasapas | T (min)
Filmert o Cuchilla de
long 70) H Refrentar
Refrertar }— Pie de Rey
1 Tormo QOO ™ 008 - I 3
Cilrddrae Cuchilla de
Ahx a5 chindrar +* (®]] | I
D545y Pie de rey
Towno QOO &
2
e 008 = 3
Cormstour
conoa =300 Cuchilla de 3/cono
Constrar o =10 3(.)0
3 chaflanlx “5° | Torno P00 ) s Q) h
1/
Roscar
XY N/Ae" Cuchilla de
Lo ¥)mm roscar galga
a Torno cuentahilo 00 25 . a1 ~I10 a
Moleta oy
@15 mm Moleteador
x long 60 Pie de rey Paso
Tormo RO e M | 0
5 s
Tronzar Cuchilla de
long 54 tronzar
6 Pre de rey 600 ca o] I S
Torno
TIEMPO TOTAL |36




ESPOL " FECHA :
’ OTMEC HOJA DE PROCESO 96,/00,/8
PIEZA NO. | MATERIAL : | PIMENSION EN RRUTO : PESO (L) : [ NOMBRE PE LA PIEZA: ELEMENTO DE:
TUBRO 1" « &% 430 8ASE DEL POaT.A
3 PORTAHERRAMIENT A [HEREAIATENT A
CANTIDAD: MANUFACTURAPO POR : OBSERVACIONES : CoOnncCCION DE La
2 SIMON CEPED-A - CARLO0OSB OVIEDO TUERCA EXTERIOR EN INTERIOS
PLANO : _ ,..'f!?_. r_
P
g —é——
. -1 N
e 370 =
/_3_5_&*_0':11}_.
:_‘
FASE SECUENCIA MAQUINA UTIL APM | Ve m/min Amm/rev | PROF |# rasisas | T (min)
Cortar eltibo Flexémetra
P22 alnon Rayiador b £ on
S0 Sierea
1 Alternativa . - ;|8
Cortar 3
pedazos long Flexometio * On
ne Sierra
2 Mternativa . e p— A
Cxramidar y Flexometro
cortar Escuadra
3 platinas Cizalla Ray jador
OOxZ" %25 manual _ o . _ _ [ @]
T To Tolle!
Soldar 1a Escuadra
hercaenun Mascarade
4 pedazo long soldar
S5Cmm Soldadora . o _ . )
Prrtear | -
conyunto
Cuadrar
Y Escuadra
Resoldar Mascara de
5 Soldadora | soldar . _ - B _ 5}
Petforar ©cn Braoca
pasante (%]} 0 il el 1/Broca
Dar el acabado Taladrado | @O OO0 6
B a o s I LB
o 2O ? )
25 70 5
‘TIEMPO TOTAL |87




ESPOL - FECHA :
| PROTMEC HOJA DE PROCESO 96,/00,/8
PIEZA NO. | MATERIAL : PIMENSION EN BRUTO : PESO (KG) :| NOMBRE DE LA PIEZA: | ELEMENTO PE:
Sa8 1010 [2850x100<25 O025x130 SOPORTE DE PORT.A
(q ? 1 175x90x2,0 HE R MATENT & HEREAMIBENT A
- (L=2050r41)
CANTIPAD: MANUFACTURADO POR : ORBSERVACIONES :
1 SIMON CEPEDA - C.alios ONVTIEOND
PLANO : } R - —
TN | -
""""" X
L '
\‘ -. \ ‘I
7
25 8
Tolerancia general i
+0,1
FASE SECUENCLA T APM | Ve m/min Awm/rev | PRD | #rauis | T (min]
Cr amilaxdo de Escuadra
@ tndas las Rayjador ‘
dmensiones Verrer L ®]
. de altura Pie - _ L
de rey - -
1
Ll S SN S S A Frrry
Corte del
2 permetrn del Escuadra
be 2 agen Cizalla Flexometro &
wreg o marual _ . . _ .
Pehilado de las
3 forma Escuadra
Doblado a 207 Dobladora | Gondmetro O
Dobladn a130)"! de chapas | Flexometro _ _ . _ .
Doblado a 20"
Refrertado a 126 Cuchilla de e e Ql = c
@ long 125 ﬁ‘—'*'*_ﬂ refrentar (0]
! Pie de rey 4t} (@] =l I @)
__ Tormo 60
1 R | =N 0
Desmont a . Pie derey
prezay montar Fresa @30 |25 18 o5 x5 3
enfresadora 15 Goniometro O 0
? fresar chaflan o 7 Fresadora
x4y
ra
P
Posicmnar la Pie de rey
3 |peza enforma Escuadra o 34 = O2 | =12 5
honz centrarla Fresa @&mm
construr Fresadora | (de dedo) (@]
ranua ancho Lwma plana
Amm




ESPOL w; FECHA :
- HOJA DE PROCESO 96,/00,/8
PIEZA NO. | MATERIAL: | DIMENSION EN BRUTO: PESO (K6) : | NOMBRE PE LA PIEZA:| ELEMENTO DE:
sag 1010 200x100x2,5 @25x130 SOPORATE D& PORT A
19.2 14 7% Q0x2,5 HERRAMIENT. A HERRAMIENT.A
(L=200r A1)
CANTIPAD: MANUFACTURAPO POR : OBSERVACIONES :
1 SIMON CEPRDA - CAamo8e OVIeDD
PLANO : {
.-/ I
2 D
FASE SECUENCIA Ve m/min Amm/rev | PRO | #razaans | T (min)
Gramilada de Escuadra
@ todas las Rayador
dimerminnes Verrer
. de altura Pie _ . - _ . 0
derey
1
AT T T yyTr™
Corte del
2 perimetin del Escuadra
cuadrado Cizalla Flexometco 5
.freg',lar manual Lima plana _ . _ _ _
L
Unitny
@ purteado piezas| Escuadra
-2 . Mascara de 10
Alineacion Soldadora | soldar _ . _ o
1 Flexometro -
Ureon iy Escuadra
9 [prteado pezas) Mascarade
-2y 3 i soldar 5
Alnaacion 423 [ soldadora | Flexometro o ~ ~ o
3-
N2
Resoldado y Mascara de
acabado soldar
L@}
3 Soldadora B B ol
IEMPO TOTAL |98




HOJA DE PROCESO

FECHA :

QC /09,8

MATERIAL :

IMENSION EN BRUTO:

PESO (KG) :

NOMERE PE LA PIEZA:

ELEMENTO DE:

Sas 1020 [PL130x580x25 9o5x130 APOYO PO T A
19272 2. B0x370x2,SD LarRrao(L=177) HERQAMIENT A
CANTIDAR: MANUFACTURADO POR : OBSERVYACIONES :
1 SIMON CEPEDA - CARL0OS ONVWIEDD
PLANO : J ] 577
306
NEE ——
v ~ ;7 I
’ N
50 g / / \\
‘ } f . >
} 3/30,, |
—.-I_l o P25 825
e
FASE SECUENCIA CROQUIS-TRABAJO MAQUINA T APM | Yem/min | Amm/rev | PRO | #rasasas | T (min)
Cramilado del Escuadra
cuadniatero ; 377 Ray jador
1 irreqular r Metro 10
. Verrver de
K “ altura - - - - -
4
Corte de el Escuadra
[lcrirnﬂ_tlf‘jl, Gorutmetro
5 [dovto 7 Flexometio 0
j Dobladora - . _ . o
Rayado y Escuadra
conte deln I‘*&ﬂ Rayador
plorcha # Metro 5
3 Verrer de
8 - altura - - - - -
e 30 |
Corte de los Flexémetro
ges fresado 1 (9] 5
4 chaflan Sierra
Alternativa
-
Urvén del Escuadia
cormntn Mascara de 5
purteado soldar
5 Soldadora - _ .
Resoldado y Mascarade
Acabado soldar
5 Piedrade 5}
Soldadora | pulir
Pulidora - - - - -
TIEMPO TOTAL (80




ESPOL a 1 FECHA :
EC HOJA DE PROCESO 90,00 ,/1
PIEZA NO. | MATERIAL : PIMENSION EN BRUTO: PESO (KG) : | NOMBRE DPE LA PIEZA: | ELEMENTO DE:
B8AE 1010 [ 210X50X9 SEGURO DEL COoOPIAaD0O/
19.4 CONJUNTO
(COPT.a00m
CANTIDAD: MANUFACTURADO POR : OBSERVACIONES :
2 SBIMON CEPEDA - Ca08 OV ISDD
70
e
i
| -
100
FASE SECUENCIA CROQUIS-TRABAJO MAQUINA UTIL APM | Ve m/min Amm/rev ( PROF |# pasamas | T (min)
Cortar a
long ™) Pie de rey c5 oK I KD
Sierra
1 i alternativa .
Or el los 70 Verrver de
centins altura
Granetenr Gronete 8
2 a o Martillo . . . _ -
: ==
Perforar
@55 (pasante) T1 vss Broca 500 n5] a0 VAgy [1O
" @66
3 Taladrado
ra =
L
Machoelear
O%ca Machuelo Bgy |5
MA Ll MA
4 Palanca . . . _
= T
|

TIEMPO TOTAL

33




ESPOL

HOJA DE PROCESO

FECHA :

EC @0,/ 09,1
PIEZA NO. | MATERIAL: DIMENSION EN BRUTO: PESO (KG) : | NOMBRE PE LA PIEZA: | ELEMENTO DE:
BAE 1010 [65X24X35 80,POATE DEL COPILaDO/
9.2 PAalLPADOR
CANTIDAD: MANUFACTURAPO POR : OBSERYACIONES :
1 SIMON CEPEDA - CARLOB ONVIEDOD
r—- €0 » VISTA SUPERIOR (medio corte)
r | ] 16 HE
w Z B -
I g %
- i //
= /-‘ | 2 E -/
] p— - — ;1':‘_ ? ~
) A | A ,r/
1] 8
FASE SECUENCIA UTIL RPM | Vem/min Amm/rev [ PROF |# pasanas | T (min)
Fresar caras i Escuadra
12x3 Pie de rey 250 18 03 w| Vecara | 60O
Fresa
1 Fresadora | Frontal
e @50
3
Ocnmilar 4 Vermer de
A3 22 \ oltvra en0) 8 03 ~ S/cara | 18O
Fresar caras Fresa
2 345 - Fresadoa | Fiontal
o 8 @50
b
I L_ \s 3
&0
Cramila el Verrwer de
centrode la altura @]
preza Gramilar Pie derey
3 albyaden _ Granete . . . _ .
los extremos ST Sy — e e r— Martillo
16 |14 |22 |18
Pecforar OA 6 Broca
T ! ¢R25:9 -
Pecfarar ' == % Ys) OO 60
(%15} [2,15) anhd “
4| e Taladiado | ones 200 | 30 02 | | vhay |D
Pectorar @5 - ra (%3] 600 e
FParforar i Broca
O+ (pasante) ;;;3\ l (e ) cO0 's) xOF ! L O]
5 | oo NEEENEE Taladrado
sador ol r _
" - @ rhy o
14
Y |' |
16
Machuelear UNE g Machuelo
105Ca Mé
6 ) '\i } Mo S
Ne 57187 Palanc
My v B : o ‘@{_ - . alanca . . . _ .
‘ ' \
- <
- 8
TIEMPO TOTAL |285




ESPOI Y FECHA :
- ‘ C HOJA DE PROCESO 06,/09 /18
PIEZA NO. | MATERIAL : PIMENSION EN BRUTO: PESO (KG): | NOMBRE PE LA PIEZA: | ELEMENTO PE:
TURO or Orxeém BA8E8 DEL COPIADORA
1 COPIAOOR
19.14
CANTIPAD: MANUFACTURAPO POR : OBSERVACIONES :
=2 SIMON CERPEDA. - CAQLO0B8 ONVIEDO
g E
350 d Jlee
FASE SECUENCIA CROQUIS-TRABAJO MAQUINA UTIL RPM | Ycm/min Amm/rev | PROF |# rasamas | T (min)
Cexnton *tubos Flexemetio
along
1 Sierra
% skernotiva _ 35 or | _ _ "
Lk‘_g_s_o\.l
Critn 4 Cizalin Escuadia
platings de manual Rayjador
loTod Totb} Toltb) Fle xametro
2 ~ == 20
\‘? - o —— — - —_—
2 |
Purtear las Escuadra
platinas enlos
3 dos extremos
de los dos Soldadora _ _ _ _ _ 9]
tubos
Venficar a Escuadra
esciadra Flexémetro
4 Resoldar dar
el acabadn Soldadora _ _ _ o _ 0
conpuhidora Pulidora

TIEMPO TOTAL |55




ESPOI " FECHA :
R b L . HOJA DE PROCESO 96,/00,/18
{)
. PIEZA NO. | MATERIAL : DIMENSION EN BRUTO: PESO (KG) : NOMBRE DE LA PIEZA: ELEMENTO DE:
SAE 1020 (1 Y4ax Q00 GUT. A DEL CORPIADOR
CORPILADOR
(9.3
CANTIDAD: Dhﬁ‘!"ﬂlfl‘uum POR: OBSERVACIONES :
1 SIrMON CEPEDA - CAQLO8 ONIEOO
T -
:5_- . . . '] . ™ 15
A /
900 |
1
FASE SECUENCIA CROQUIS-TRABAJO MAQUINA UTIL RPM Ye m/min Amm/rev | PROF |#rasamas | T (min)
Cortar A Flexometio
I 200 mm Escuadia
1 Swerra (@]
alternativa . 5 Qn _ _
(l}
Cramilar / Raw jacdor
ceartins Escuadra
2 e st artes Flexometio
T et e ] gronete _ . 5]
j_ _‘| - Martillo - - -
Perforar
@62 Broca@ 62
3 Portabroca +
gé2 Taladrado | Llave -0 18 on - 1/Fay 5
ra
Moyt emle e Machuelo
ama M8+
4 Daw acabadn a = ne Palanca
lma Lima plana “ — o = 5
-_— E— —

TIEMPO TOTAL

45




PR

ESPOL
EC

HOJA DE PROCESO

Q6. /09,718

PIEZA NO. | MATERIAL: | DIMENSION EN BRUTO: PESO (KG) : | NOMBRE PE LA PIEZA: | ELEMENTO DE:
SAE 1020 | @ g5x100 GUIAa OEL
9.5 100OXx3OXBO0 SOPORTE
PORT.A

CANTIDAD: MANUFACTURADO POR : OBSERYACIONES :
1 SItMMON CEPEOA - CaQOs ONVIEODD
FASE SECUENCIA CROQUIS-TRABAJO MAQUINA UTIL RPM | Ve m/min Amm/rev | PROF |#rasaoas | T (min)
O ymulayr bos = Pie de rey) kO
centrns Verrier de
Craretear altura
7 Marmaol
Bloque
patron
Peifarae @) Taladrado | Bioca (9]
“ aquyerns ra (=1 8] 50 | =
Roscar a2 an 200 5 0) I o
Portabroca +
8 llave
Machuelo M
12 + palanca

TIEMPO TOTAL (180







ANEXO 1

P Ly T ECA
% ESGUtiAS TECNOLOGICAS

Tabla 1.- PROPIEDADES MECANICAS DE LA MADERA . CON LA CARGA
DE ROTURA EN Mpa.

COMPRESION |FLEXION TRACCION |CIZALLAMIEN
T
CLASES Parale- | Normal |Cargade Parale- | Normal | Parale- | Normal
laalas |alas Rotura laalas|alas laalas |alas
DE fibras. |fibras Ge fibras. |fibras. |fibras. |fibras
do " | do rawura) (ntemacionan | Car92 | Carga | Desgar| Cort
MADERA rotura rotura |{rotura
Abedul 550 1.000
Abeto 420 70 750 890 24 19 50
Acacia 620 200 1.200
Alamo blanco 250 120 650 22
|Alerce 500 900 1.100
Aliso 480
Arce 450 1.000 900 30 18 70
Boj 1.000 1.400
Caoba 580 560
Castano 510 950 1.000
Cedro 400
|Encima 700 1.000 1.300 17 60
Fresno 640 1.200 1.200] 35 5
Haya 550 110 700 1.200 32 17 50
Melis 650 1.100 1.100 16 45
| Nogal 460 1.000 900 30 65
Olmo 600 1.100 1.000 35 70
Platano 440 900 800 30 65
Pino 360 700 710
Norte(Flandes)
Pino Silvestre 400 80 600 900 20 14 30
Roble 460 140 650 1.100| 40 18 80




ANEXO 2

TABLA PARA CALCULOS DE MEDIDAS DE
POLEAS.
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ANEXO 3

DATOS PARA SELECCION DE BANDAS.
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423 094 6i.8 092 929 091 1983 0.9 1310 103
$6.3 096 69.8 099 989 092 2133 096 600 108
61.3 098 768 097 ) 1079 094 2408 1.00 910 107
69.3 1.00 828 0987 1149 095 2708 103 4210 1.09
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81 1.04 g1.8 1.00 1109 098 yos 1.07 410 1.14
86.3 108 98.8 1.02 146.9 1.00 508 1.09 601.0 1.17
913 1.06 106.8 1.04 160.9 1.02 3908 111
97.3 1.08 113.8 1.08 1759 1.04 4208 1.12
106.3  1.10 121.8 1.07- 1829 1.08 4808 1.16
133 L 129.8 1.08 1979 1.07 s408 1.8
121 1.1} 1458 111 2129 1.08 6008 1.20
1293 1.4 159.8  1.13 2209 L1
1748 11§ 2709 114
181.8 1.16 1009 1.16
196.8  1.18 3309 119
2118 119 1609 1.21
240 1.2 1909 1.2
2703 1.28 4209 1.4
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DATOS PARA SELECCION DE RODAMIENTOS.
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ANEXO 5

MEDIDAS STANDARD PARA SELECCION DE
PERNOS
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