|

F. PLANES DE PROCESQO



Nombre de la pleza: Pé&ndulo Hojo No. 1
Materioll Acero 1018
Cantidod de plezas 1

PLAN DE PROCESO

No. | DESCRIPCION MAQ. HERR. PARAMETROS INSTRU. T CROQUIS

Corte de la barra Flex5metro

Sequeta

10

Sujecitn de stock en Fresa Clamps D

lo fresa. CNC : r]- -LI
Yernier

80 Stock: 1=5mm W=160
=25 4mm
. n=2482 RPM, O
Fras e, 5=7523 MMPM (0.254 MMPT) i
Fresado de desbaste ;\'E,.‘Z'O 25.4 S e ( ) Vernier t=0:41, II -I-|
30 o Ly P= kW: 2.97
n= 3819 RPM, 0
Freso dreg, §=2320 MMPM (0.152 MMPT) t=0:13, rl' 'I_l

e 75 4 5
40 Fresade de acabodo CNC el a: 0.5 mm Yernier
mm P= kW: 0,49 ’

Eresa t=5:00, d 1Y

Cambia de sujesidn CNC

20

) n=2482 RPM,
Fresa areg, 5=2523 MMPM (0.254 MMPT) {=0:41

Fresado de desbaste 25.4 5 Vernier

6 U Che mm i::J‘:_ H;( W Zlqﬂ l;;. a7 | |




Nombre de lo plezar Péndulo
Moteriolr Acero 1018

Hoja No. 2

Cantidad de plezas 1
No. | DESCRIPCION  |MAQ.  |HERR. | PARAMETROS INSTRU. [ T CROQUIS
n= 3819 RPM, a
[fcffﬂ dreg, $=2329 MMPM (0.152 MMPT) b=0:13 IO 1Y
?U Fresado de acabado LNE ri:;; :'z ".;I“::.I Tu;THJ Vernier
Fresa Rl T ﬂ
80 Cambio de sujesion CHWC =313, I'q |1|
= rn= 3319 RPM, D
et 4reg, = MMPM (0,152 MMPT =(:
Careado CNC 25.4 i: %’f%gmm [: ) L L I'r -LI
90 mm P= kW 0.49
Fresa t=3:13 lJ-I [—“11
100 Cambio de sujesidn CHC b
- . n= 3818 RPM, 0
e req, s=2329 MMPM (0.152 MMPT) =013
110 Calsdn CNC 25.4 a: 0.5 mm ) d sl lI
Jalid P= kW: 0.48
180 Desmonte de la pieza H-Il_ll-l-l




Nombre de lo zo' Soporte ‘ Ho
Moteciol Aceic 1018 ke
Cantidad de plezos: 1

PLAN DE PROCESDO

No. | DESCRIPCION MAQ. HERR. PARAMETROS INSTRU. T CROQUIS

Cort a rr :
sorte de karra Flextmetro
Segueta

10

Sujecion de stock en Fresa Prensa
la fresa, CHC
Yernier

20 Stock: 1=50.8mm
W=50.8 T=50mm

-

5= manual

: D= w= 487 m/min
Careado de desboste Fresa 25400 n= 600 rpm Verniar t=2:00, |J— 1-!

30 CNC s

D= n=404  RPM, D
40 o Fresa 25400 s=2::3r:-rMMPM (0179 MMPT) t=2:19,
Fresado de deshaste CNE - o 2250 mem o
P= kW. 0.49 gt
n=404 REM, Yarnier D
ﬂ--— - "y i r
Fresa = |5=290 MMPM (0179 MMPT) e
50 Fresada de desbaste CNE 25,400 a 4.50 mm t=2:27, -I'|
LU P= kW 0.49
; (= n=485 REM, D
60 Fresaodo de acabado rresd 25.400 |5=226 MMPM (0116 MMPT) Vernier k=:48, _|_J- ~L|

e T r
CHG mm a. 4.50 mm
P= kW: 0.15




Nombre de lo pleza: Soporte HojJa No. 2
Materioll Acero 1018
Cantldoad de plezas 1
No. | DESCRIPCION  |MAQ. |HERR. | PARAMETROS INSTRU, | T CROQUIS
- n=404  RPM, vemier ]
) s=290 MMPM (0.179 MMPT) 1:37,
Fresode de desbaste |“rt.‘r!‘:t1 95,400 O f;‘gf’:jM F\:ﬂl‘”\T:JJ ) MMPT) 'J- 11
?U CNC mm P= kW 0.83
n=404  RPM, U
= 5=290 MMPM (0179 MMPT Verni t=1:40,
80 Fresada de desbaste Eresu 26 400 Z: 7 714 mrTﬂU ) bt IJ-| ’-l'l
At mm P= kW. 0.83
0 n=404 RFM, D
Fresa B 5=290 MMPM (0179 MMPT)  |varnie t=1:40,
90 Fresado de desbaste CHNC 22.400 a:11.571 mm bl rr hL'
mm P= kW: 0.83
i n=404 REM,
100 | Fresado de desbaste Ercs\(: 25400 [s=290 MMPM (0179 MMPT) Vernier t=1:40, I]l |:|
CNC mm a:15.429 mm
P= kW, 0.83
2 n=404 RPM, U
- Fresa 5.4 $=290 MMPM (0.179 MMPT) —1-40 L
110 Fresode de desbaste CHNG Er:,r;j.OO a: 19.786 mm Wernier rr
P= kw: 0.83
n=404  RPM, m|
_ ] : L 5=290 MMPM (0179 MMPT) R
120 Fresado de desboste :;'\f“-:(l 25,400 |i. 23143  rm - t=1:40 IJ—

mrm

P= kW: 0.83




Nombre de lo plezo: Soporte HojJo. No. 3

Materioll Acero 1018

Cantidad de plezos 1

No. | DESCRIPCION MAQ,  |HERR. PARAMETROS INSTRU. L] CROQUIS

- n=404  RPM, E] _LI
Fresodo de desbaste Fresa 55 40 5=290 MMPM (0.17% MMPT) . t=1:40,
130 CNC Crlige PR T Vernier d
i P= kW: 0.83
n=485 RFM, D
D= 2=226 MMPM (0.116 MMPT) i =1:0"
140 Fresade de acabado Fresa 25.400 ;: 222:'? mrm gNED ystnisE s 'J- 11
CNC mm P= kW. 0.72
Broca de | n=910 RPM, 2
Taladrado (Barreno de | centros 5=(0.063MMPR)

150 centro) t'r:(“ i8] a: 5872 mm Vernier t=0:21 11! -L'I
- #10 n=910 RPM, E
Taladrado Freza Broca S:KO,O’SEMMPR)

160 CNC D= ar 34.9 mm Vernier t=0:44

6.350mm I ]
170 | Combio de sujecién E‘r.\?:‘m t=0:18 Ell |g
| n=1800 RPM, E
Taladrado Brocd de| . (0.035MMPR)
180 4 barrenos de centros saniros ;3.3 1
NOS (> 5 43 o 3.39 mm t=0:16 I'r




Nombre de la plezo! Soporte Hoja No. 4
Moteriall Acero 1018
Cantidod de plezas 1

PLAN DE PROCESO

No. DESCRIPCION MAQ. HERR. PARAMETROS INSTRU. T CROQUIS
n= 1928 RPM, E
Taoladrado Fresa 5=[.053MMPR) o t=0:25,
190/ 4 borrenos CNC a: B.46 mm Merbier d
dack =0:16,
800 Realizocion de 4 F\"esl‘a Bliq;;fno Wernier 1=0:18
cuerdas CNC 5
Cambio de sujecid Fresa Prensa —
210 1Imoo de ujecion CNC t=0:18 ?! | ?
. =1800 RPM ¢ i E
Freso Broca d s ! t=0:18,
220 ralagrado CNC cortos | s=(0.035MMPR) Vernier ” I
4 barrenos de centros 3 a: 3.39 mm l
D= n= 1929 RPH, E
laladrade Fres 1/8" s=(.053MMPR) ) t=0:25,
830 4 barrenos (':I[:f'_“ mm a; B.46 mm Wernier -‘-l
) _ fachuelo 2 t=0:18,
840 Realizacidn de 4 !"IP:.:\:.’?U D=1/8" Vernier -

cuerdas




Nombre de la pleza: Soporte HojJo No. S
Materiall Acero 1018 Ja
Cantidad de plezas: 1

PLAN DE PROCESO
No. | DESCRIPCION MAQ. HERR. PARAMETROS INSTRU. T CROQUIS
250 Desmonte de la pieza F:r.::(n t=0:18

Aty




Nombre de lo pleza: Arco

Materialsr Acero 1018
Cantidad de plezas:

1

PLAN DE PROCESO

Hojo No. 1

No. | DESCRIPCION

MAQ.

HERR.

PARAMETROS

INSTRU, T CROQUIS

Corte de la barro

10

cizalla

Flexémetro

Sujecidn de stock en Fresa Clamps
lo freso. CNEC
80 Vernier I'r -Ll
Stock: 1=100mm
W=350 T=190mm
; n=546 RPM, u
= Hreq, 5= 20 MP 311 PT ;
Fresado de desbaste & f:.[,:','.’” 15.875 ; 22‘350 r'i_I!_FrM (0.112 MMPT) Varnier t=43:38, lJ- -Ll
30 |posadas o mm P= kW: 0.48
n=776  RPM, ]
Fresa "rreG-7 =226 MMPM (0.073 MMPT) t=1:13, |J’ '|_|
40 Fresado de acabado CHNC 15.875 a: 2.250  mm e
M P— KW 0.49 ernier
n=1616 REM, Vernier |:|
- I-\re_“;tl dreq, 5=290 MMPM (0.045 MMPT) e lJ-
Fresado de desbaste 7 | CNC 15.875 la: 7 mm t=20:11,
90 [posadas mm P= kW. 0.49
4 n=1940 RPM,
Fresa 1y 2T : Sy \ e :
60 Fresado de acabado CNE HFJP%';'E,.J ’?—)]75 MMPM (0.029 MMPT) Vernier =:54, -Ll
i Q: mm
mirm

P= kW 015




Nombre de la plezar Arco HoJa No. 2
Materioll Acero 1018
Cantidod de plezas
No. DESCRIPCION MAQ. HERR. PARAMETROS INSTRU. 1 E CROQUIS
n=404  RPM, Vernier 0
Fresodo de desbosie 7|Fresa 290 MMPM (0179 MMPT) t=57:59, II -Ll
70 | vosadas CNC dreg,  Jo 25 mm
S 6.350 P= kW 0.77
mm
n= 485 RFM, D
dreq, . ¢ - ™ Bkl i
80 Fresado de acabado Fresa Sﬁgﬁmm g 1113 EE;PM (0.116MMPT) Vernier t=5:51 I‘r 1|
CMC .
P= kW 0.33
n= 2586 RFM, U
Fres 4reg, s=145MMPM (0,128 MMPT) - t=35:°
90 Fresada de desbaste Crljcu 75_?; i 213 r‘r‘r'lk / Vernier D:28, I.r -LI
28 pasadas I P= kW 0.01
n= 3104 REPFM, D
Fresado de acabado Fresa dreqg, s= T13MMPK (0.018 MMPT) t=1:40, 1_|

100

25.4mm

a:l  mm
P= kW 0,83

Vernier

110

Desmonte de lo pieza




Nombre de la plezar Placa HojJo No. 1
Moterialt A36
Cantidad de plezas: 1
No. | DESCRIPCION MAQ.  |HERR. PARAMETROS INSTRU, T CROQUIS
Corte de ls barra Soplete Flexdmetre
Freso Clamps
Sujecién de la barra Vertical )
80 Vernier
_ n=404  RPM, ]
Careado de desbaste Freso 5=113 MMPM (0186 MMPT) Vernier 1=55.14
30 Vertica a: 1.0 mm
P= kW 0.22
o n=>504 RPM, .
= ol i e ; r L4 2
40 CArAgC el dodkads Ec??.?:ul ;5'1-149(} :_)L;:Iq :ﬂh\r‘:ﬁ“ 0A21MMPT) Vernier I=6.17 E-
FP= kW: 0.08
Fresa
50 Combic de sujecién Vertical Vearnier
Barrena
Fresa de n=753 RPM, l
60 |[Taladrado Vertical centros | s={0,085MMPR) W T=0:22s
4 barrencs de centros #5 a 0.6 mm L




Nombre de lo pleza Placa HoJa No. 2

Materiol: A 36
Contidod de plezas: 1

PLAN DE PROCESO

DESCRIPCION MAQ. HERR. PARAMETROS INSTRU, T CROQUIS

No.
#1
s il D= n=761RPM,
aladrado ” - —0-7G<
"I]I:‘urrﬂ:m:s; 5/16 ’3_(0'1?:,””?PR) Vernier T=0:29s
70 mm) g 7.373mm

Maochuelo

80 Realizacién de cuerdas il
GG

Desmaonte de la pieza l'rr]

90




Nombre de lo plezo: Blela

Hoja No. 1
Maoteriall Aluminio 6061 Té
Cantidod de plezas: 1
No. DESCRIPCION MAQ. HERR. PARAMETROS INSTRU. T CROQUIS
Carte de la barra o PR e
Segueto N
Sujecian de stock en |Fresa Frenza
la fresa. Vertical
80 Stock: L 25400 mm Wernier
* W 150000 mm x T
25400 mm
o D n=700 RPM, .
dea by B |_ . =2 >N { 5 y 1 B
30 Careado de desbaste N i 25.400 |3 éf% :‘i\:nF” (0. 25MMPT) =050,
mim S e
P= kW:. Q.85
n=1000RPM, .
Freso D= s=100 MMPM (0.1 MMPT) b=1-00.
40 [Fresade de acabado Vertical 25.400 la: 7.5 mm ne
rmrm F= k'-‘l'l: C55 Vernier
50 Combioc de sujecian l'rr -LI'I
—ho o n=700 RPM, '
60 Careade de desbaoste ‘.-'erti\—co! 25400 i_{gg t;hfw [0.25MMPT) t=0-50,
el P= kW: 0.85




Nombre de la pleza: Blela

Hojo. No. 2

Moterioll Aluminlo 6061 T6
Cantidad de plezas: 1
No. DESCRIPCION MAQ. HERR. PARAMETROS INSTRU. T CROQUIS
n=1000RFM, .
70 o D= s=100 MMPM (0.1 MMPT) t=1:00,
Fresodo de acobodo e 26 400 a: 7.5 mm i
Jertical e P LW 065 Varnier IJJ- -I'|,I
80 Cambio de sujecidn I"J-l I-I-L'
n=700 RPM, .
Coreado de desboste Flreslc D= s=290 MMPM (0.25MMPT) t=0:50,
a0 Yertica 25.400 a: 7.5 mm i
mm P= kW: 0.85
. n=1000RFM, — .
100 | =reso resu D= s=100 MMPM (0.1 MMPT) Vernier il
sado d bad . i
resade e qcabace  |vertical |25 400 a: 7.5 mm
mm P= kW: 0.65
5 : Barreno n=2155RFM, =014 .
110 | Tolodrodo de s=(0.106MMPR) '
centros a: 0.416 mm
_ n=2205 RPM, l
120 | Taladrade Broca s=(0.106MMPR)
D=11mml 5 10.805 mm




Nombre de la plezo: Blelo
Materioll Aluminlo 6061 T6

HojJo. No. 3

Cantidad de plezos 1
PLAN DE PROCESO
No. | DESCRIPCION MAQ.  |HERR. PARAMETROS INSTRU. T CROQUIS
Prensa s so
130 Combio de sujecién t=2:00, |_|J-| |-LLI
PP n=2155RPM, —0:14,
141y, | Telodati i; A :_([1.13&1»1?-?) = l 'Ll_I
centros a 046 mm
: Broca n=2205 RPM, t=0:14, l
150 Taladradao ?152 5=(0.106MMPR) -LLl
= mmy a: 5 mm
160 Desmonte de la pieza |-L|_|






