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INTRODUCCION:

La realizacion de este proyecto forma parte de la evaluacion de la carrera de
“TECNOLOGIA EN MECANICA”, y constituye un requisito indispensable para

obtener el titulo de “TECNOLOG(O MECANICO INDUSTRIAL”, en la referida

carrera.



OBJETIVO DEL PROYECTO:

El Proyecto de la Rehabilitacion de la Cizalla de pie, se trata de rescatar un equipo que
se encontraba muy deteriorada y en completo abandono y es por eso que se tomo la
decision de restaurarla y asi dotar al PROTMEC con una nueva area que constara de
diferentes maquinas y equipos entre la tenemos la Cizalla de Pedal, la Dobladora de
chapa, Dobladora de tubo, la Roladora y la Soldadora de punto, en donde sus
estudiantes puedan aprender a desarrollar sus habilidades en la confeccion de muebles

metalicos.
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UNIDAD # 1 CIZALLA DE PIE

CIZALLA DE PIE

1.1 CONCEPTO:

La lamina metalica carece de la rigidez necesaria para responder con éxito a las
herramientas de corte o multipuntos utilizadas para maquinar. La unica excepcion es la
de la sierra corta metales, siempre que esta cuente con una hoja de paso de paso muy
fino. Quien quiera que haya tratado de hacer una perforacion grande en una lamina
delgada de metal, y haya observado el orificio roto y rasgado que resulto, apreciara esta

dificultad.

El método mas rapido y facil para dividir las laminas de metal es el cizallado. Las
herramientas de corte para el metal en laminas se denominan cizallas, debido a que se
observé que todas las herramientas para cortes de metales lo hacen mediante una accion
de cizalla, por lo tanto, era obvio que le pusieran tal nombre.

Hay una gran variedad de maquinas para cizallar laminas de metal, desde tijeras hasta
maquinas estaticas o portatiles. En cada caso el principio basico del corte de metal, tanto
si la maquina es operada a mano o mecanicamente, es la accion de cizallado de la hoja

movil en relacion con otra hoja fija.

El tipo estandar de cizalla de banco y todas las guillotinas realizan los cortes en linea
recta. Los principios basicos de estas maquinas son los de que una hoja esta fija (la hoja
baja), y que la hoja movil (inclinada en relacion con la hoja fija) es forzada a bajar hacia

la hoja fija, en la forma que se indica en la figura.

GELLIBERT - MINA PAGINA # |
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UNIDAD #1 CIZALLA DE PIE

El miembro cortante movil de una maquina cizalladora se opera por:

1. Palanca de mano, en las maquinas cizalladoras de banco.
2. Pedal, guillotinas a pedal.

3. Motor eléctrico o hidraulico, guillotinas mecanicas.

Si los miembros cortantes de la guillotina o de la maquina cizallado- rase dispusieran en

forma paralela entre si, el area de corte resultada ser la seccion transversal del material

que se va a cortar, es decir “longitud x grueso” «como se indica en la figura
= < >

El miembro de corte alto de la maquina cizalladora esta siempre inclinado en relacion

con el miembro fijo, con el objeto de lograr un “angulo de cizallado” de

‘ aproximadamente 5°.

La figura indica que con esta disposicion de las hojas, la superficie bajo el corte es
reducida en gran medida, y por consecuencia la fuerza requerida para cizallare] material

disminuye también considerablemente.

La figura muestra la forma en que se lleva a cabo la accion de corte en el metal. Las
hojas de la cizalla cuentan con un angulo de incidencia de aproximadamente 87°, y
debera contarse con una holgura eﬁtre los rebordes de corte de las hojas para facilitar la
accion del corte. -Lﬁ importancia de 1a holgura se examinara mas adelante en esta

seccion. Y. %
v >
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UNIDAD #1 CIZALLA DE PIE

Hoja mdvil (inclinada)

Angulo de cizallado I

Hoja baja fija

(a) Movimiento de la hoja cizalladora
Longitud total del material que se cizalla

Gruesy
(b) Hojas cizalladores pxralelas
j |
— ¥
NAN I rueso

—=-|

L Area bajo cizallado

| l

l‘ Largo del material a cortar

hl

La fuerza requerida para cizallar un material es igual a la
superficie bajo la cizalla, multiplicada por la “‘fuerza de cizallado’’ del material
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UNIDAD # 1 CIZALLA DE PIE

Etapa 1. Cuando el miembro cortante superior se mueve hacia abajo, aplicandolo al
metal con una presion continua, se deforman las superficies alta y baja del metal.
Etapa 2. Al aumentar la presion, las fibras internas del metal se ven sometidas a una
deformacion. Esta es la “deformacién plastica” que precede al cizallado.

Etapa 3. Después de alcanzar un cierto nivel de deformacion plastica, los miembros
cortantes comienzan a penetrar. El metal no cortado “se endurece en el trabajo” en los
rebordes.

Etapa 4. Comienza a correrse una fractura en el metal endurecido por el trabajo, desde
el punto de contacto de los miembros de corte. Cuando estas fracturas se unen, los

miembros de corte penetran en la totalidad del espesor del metal.

Hoja méVll

Material a
cizallar

Hoja fija

El metal se cizalia antes
de que los miembros de
corte penetren del todo

El metal
se endurec
en el trabaj

o @

EVAPAZ ETAPA 4
Fig. 9.20 Accion de cizallado del metal
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UNIDAD # 1 CIZALLA DE PIE

La Fig. 9.21 muestra detalles de las hojas de corte de unas tijeras de mano. Se observara
que los principios de disefio son los mismos que los empleados en relacion con las hojas

de corte de la guillotina.

Las holguras de la hoja son muy importantes, y deben fijarse de acuerdo con el material
que esta siendo cortado. Una regla aproximada es la de que la holgura no debera
exceder del 10% del grueso a cortar, debido variar de acuerdo con el material que se
trate, por ejemplo; el acero dulce 10%; el laton 4%, y el aluminio 3% del espesor que se

corta.

Fig. 26-1 Cizallado indusirial con una
guillotina mecdanica. (Niagara Machi-
ne & Tool Works)
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UNIDAD # 1 CIZALLA DE PIE

TIPOS DE CIZALLAS Y TIJERAS
Hay cinco tipos basicos de tijeras y cizallas de mano que se utilizan para trabajar con

lamina.

1. La Tijera Recta, se utiliza parea cortar lineas rectas en laminas de calibre 22 o
mas delgadas. Se hacen en diferentes tamarios, cofi hojas de 2 a 4 1/2 pulgadas
(51 a 114mm) de longitud. También se utiliz‘a)ri para hacer cortes en el exterior

de circulos de diametros grande. ~

2. La Tijera de pico, se utiliza para el corte en el interior de piezas complicadas.
Tienen hojas curvas que permiten cortar en vueltas pronunciadas sin doblar la

lamina.

GELLIBERT - MINA PAGINA # ¢



UNIDAD # 1 CIZALLA DE PIE

3. La Tijera tipo Aviacién, se puede utilizar para toda clase de cortes. Tienen

hojas para corte izquierdo, derecho o universal.

4. Las Cizallas de banco, estan construidas para sujetar un mango en un tornillo o
placa de banco mientras se mueve el otro manco hacia arriba y abajo. Pueden

cortar laminas hasta de calibre 16.

| Ny A

D
5. La Cizalla de doble corte, tiene tres hojas que se emplean para cortar objetos
cilindricos, como botes y tubos. Se empuja una sola hoja a través del metal para

iniciar el corte. Una hoja doble en el exterior impide que el metal se tuerza.

Ademas de las cizallas antes, mencionadas existen otra variedades de cizalla tanto
manuales como mecanicas que dependiendo de su aplicacion se las utiliza, entre la

cuales podemos mencionar.

GELLIBERT — MINA PAGINA # 7
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6. Cizalla de Hender, de mano es muy conveniente para hender o desgarrar
laminas delgadas. La punta se puede introducir con un golpecito suave con un
martillo. Al dar mas golpes se hace avanzar la cizalla en la linea de trazado para
producir casi cualquier configuracion. En esta operacion de cizallado se desgarra

una tira de metal de mas o menos 3/32 pulgadas (2.5mm) de anchura.

Cizalla de hender y cortes
internos lipicos.

7. Las Cizallas para corte Angular, se emplean para piezas pequefias. Pueden
cortar una ranura o muesca de 6 x 6 pulgadas (152 x 152mm), en una esquina
con un solo golpe. También sirve para cortar lenglietas y muescas para las
esquinas de las cajas. Para utilizar, deslice la pieza de trabajo bien apretada

contra las guias y baje la palanca.

Empleo de una cizalla de
corte angular para corlar esquinas
con lengueatas. En el inserto se muestra
el lipo de cortes que se puedeaen hacer
con esta MmMaqgquina

GELLIBERT - MINA PAGINA # §
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|
8. La cortadora circular, se emplea para cortar anillos y circulos en laminas hasta

de calibre 20. Para material mas gruesos se emplea los modelos industriales.
Ajuste la maquina al diametro deseado de corte. Ponga la pieza de trabajo entre
las mordazas y sujétela con firmeza. Gire la manija con lentitud y haga avanzar
el metal con suavidad por las cuchillas o ruedas cortadoras. Tenga cuidado con

los bordes agudos.

Cortadora circular. (Niaga-
ra Machine & Tool Works)

9. Las Prensa punzadora de mano, se emplean para cortar agujeros en laminas
metalicas. En casi todas, se pueden cambiar los troqueles punzadores para

agujeros de diferentes formas y tamafios. Esta prensa se utiliza igual que la

escopleadota.

GELLIBERT - MINA PAGINA # o




UNIDAD # 1 CIZALLA DE PIE

La prensa punzonadora de
mano puede perforar agujeros en 1&
mina hasta e calibre 200 (Niagara

Machine & Tool Works)

10. Cizalla Eléctrica portdtil, se utiliza para cortar laminas corrugadas o lisa, de un
espesor de calibre 18 o menor. Esta cizalla cortara una curvatura minima de
alrededor de 1 pulgada (25.4 mm.). Para utilizarla, coloque el metal entre las
hojas o cuchillas. Pongala a funcionar y guie las hojas a lo largo de la linea que

va a cortar.

‘ Corte de metal con cizalla
eléctrica poridatil, con la cual se puede
cortar meial hasta de calibre 18.

|
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CIZALLA DE PIE

.‘ 11. 1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS:

MARCA / PROCEDENCIA Diamond Machina Tool / USA

I MODELO 1672

SERIE 1672/ 141
; CAPACIDAD DE CORTE ESPS. 16 Gaute (0.8mm)
CAPACIDAD DE CORTE LONG. 1860 mm
; ANCHO 2000 mm
I ALTO 1050 mm
; PROFUNDIDAD 1100 mm
|

1.3 SEGURIDAD DE MANEJO:

Es muy importante tener en cuenta la seguridad al manejar este tipo de maquina, asi

como todo tipo de maquina, ya sea esta que realice algun tipo de trabajo comun.

En nuestro caso tenemos nuestra Cizalla de pie, las consideraciones importantes antes

I de empezar a operar el equipo las citamos a continuacion:

' 1. Al momento de comenzar a utilizar la cizalla, verificar que no halla ningun tipo

de objeto entre las cuchillas para preservar su filo.

2. Colocar el seguro para fijar la plancha a cortar.

| 3. Sobre ningiin motivo introducir los dedos entre las cuchillas.

4. Usar guantes para evitar cortes con la plancha.

5. Alrealizar el corte presionar uniformemente el pedal y con fuerza constante.

] GELLIBERT — MINA

PAGINA #] |
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UNIDAD #2

2.1 USO GENERAL DE LA CIZALLA:

Las guillotinas o cizallas de corte recto se utilizan para cortar laminas en piezas que se

puedan manejar con mas facilidad. Estas maquinas no permiten cortar la pieza de

| trabajo a la forma o tamafio deseado, en la industria de la metal mecanica se emplea
mucho la cizalla para realizar cortes rapidos, exacto y de muy buen acabado que muchas

veces no pueden dar las tijeras.

2.2 COMPARACION CON OTROS EQUIPOS DE CORTE:

En la actualidad existen muchas maquinas y equipos en el mercado para la industria que
pueden realizar cortes a gran velocidad y con muy buen acabado, pero la cizalla ante el
avance de la tecnologia no pierde su lugar estelar ya que es muy barato realizar un corte
con ella, es asi que la hemos comparado con respecto a las maquinas y equipos mas
conocidas del mercado, tales como:

Corte a gas o flama, Aspersion metalica, cortes con arco eléctrico, tijeras, etc.

Eeaiiin Facilidad que | Uso df‘ .cquipo C.osto al Acabado final Superioridad |
presta auxiliares realizar corte del corte
Corte a gas S1 SI Mayor Bueno Ninguna
ﬁ&eﬁg‘ SI SI Mayor Bueno Ninguna
Co:tlzccz_?c:rco SI NO Mayor Malo Ninguna
Tijeras NO NO Ninguno Regular Ninguna

En este caso lo ciertos equipos dan una facilidad y manejo absoluto y no demuestran
una superioridad con respecto a la cizalla, pero la superioridad de esta en lo econémico

ya que resulta mas barato usar una cizalla.

GELLIBERT — MINA PAGINA # >
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UNIDAD # 3 CIZALLA DE PIE

UNIDAD #3
3.1 MANTENIMIENTOS DE LAS CUCHILLAS:
Las cuchillas son los elementos mas importantes en la cizalla ya que si estas no se
encuentran en buen estado no es factible realizar los cortes en el material.
Es por eso la preocupacion por su ma%te;%niqnto para esto se deben seguir las
siguientes disposiciones: '&':: \ .-
1. Antes de realizar cualquier oﬁéfa;:j;{"mhde corte en la maquina se debe revisar que
no se encuentre entre las cuchillas para que no obstaculicen su accion de corte y
fuera de eso no estropeen su filo.

2. Las cuchillas deben ser protegidas de la corrosion del medio ambiente, esto se

puede cubrir las cuchillas con una leve capa de lubricante sea este aceite o grasa.

Con estas dos disposiciones sencillas y faciles se puede conservar en perfecto estado las
T

cuchillas y preservar su vida util.

3.2 REGLAS DE SEGURIDAD: - <. %

1. Al momento de comenzar a utiliza}( l;. cizallé, verificar que no halla ningun tipo
de objeto entre las cuchillas para preservar su filo.

2. Colocar el seguro para fijar la plancha a cortar.

3. Sobre ningun motivo introducir los dedos entre las cuchillas.

4. Usar guantes para evitar cortes con la plancha.

5. Al realizar el corte presionar uniformemente el pedal y con fuerza constante.

GELLIBERT — MINA PAGINA# |3
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UNIDAD # 4 CIZALLA DE PIE

UNIDAD #4

4.1 COSTOS DE MATERIALES:

CANT DESCRIPCION U';':fggo ?I%ET%? |
1 Acero 705 @ 25.4 mm 2.06 2.06
1 | Bronce fosf. perforado 3 x 1 '4” 6.23 6.97
1 Plancha lam. Frio 0.70mm 47x 8" 13.44 15.05
4 Rodamientos B1216 6.80 27.20
12 | Pernos M10 0.10 1.20
12 | Tuercas M10 0.10 1.20
Cadena 1m 2.00 2.00
2 | Pines Expansores 1.00 2.00
12 | Graceras 0.15 1.80
3 Pintura martillada verde 3.25 9.75
i Removedor de pintura 5.00 5.00
2 Sprite plateado/negro 3.00 6.00
1 Cinta maskit 2” 1.30 1.30
1 Cinta maskit 12” 1.20 1.20
1 Juego de cepillo de fierro 4.50 4.50
Afilado de cuchillas 200 200
Gastos varios 20 20
Total 308.53
4.1.1 COSTOS TOTAL DE MATERIALES:
Costo de materiales 308.53
- Materiales varios 10.00
- Materiales consumibles 25.00
TOTAL DE COSTO DE MATERIALES 8 343.53 USD

Materiales Varios: Son los valores que corresponden a ciertos materiales que se tuvieron que comprar a ultima
hora por diferentes causas y que no estaban en el presupuesto.
Materiales Consumibles: Son los valores que corresponden a materiales auxiliares que se compraron para poder

clertos procesos y estos no se los aprecia en la maguina.

GELLIBERT - MINA PAGINA# |4
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UNIDAD # 4 CIZALLA DE PIE

4.2 COSTO DE MANO DE OBRA:
Los tiempos tipos tomados basados en datos reales cronometrados a cada trabajo

realizado, sea este el torneado, esmerilado, taladrado, soldado y pintado.

Los datos de los tiempos totales tipo, estan resumidos en las hojas de proceso para

calcular el costo de mano de obra de fabricacion.

Formulacion:

Tt=tb+c¢
Tb=(tm +ta)+c

Th: tiempo basico.

tm: Tiempo de marcha o maquinado.

ta: tiempo accesorios, utilizados en preparacion, carga y descarga de componentes.
C: contingencias, es el tiempo agregado.

F: factor de eficiencia.

» Manufactura de 2 Bocines
Material: Bronce fosforito @ 60mm
Equipo Utilizado: Torno paralelo.

Th=5.00/h
Cmo=Ttx Th

Cmo =2.47h x 5.00/h
Cmo = $12.35USD

» Manufactura de Perno de Rosca Izquierda
Material: Acero SAE 705 @ 25mm
Equipo Utilizado: Torno paralelo.
Th=5.00/h
Cmo=Ttx Th
Cmo = 3h x 5.00/h
Cmo = $15.00 USD

GELLIBERT - MINA PAGINA# |5



UNIDAD # 4 CIZALLA DE PIE

» Reparacion de Soportes de Templadores
Material: Acero SAE 705 © 20mm

Equipo Utilizado: Torno paralelo, maquina de soldar.

Torno: Magquina de Soldar:
Th=5.00/h Th=5.00/h
Cmo =Tt x Th Cmo=Ttx Th

Cmo =0.3h x 5.00/h
Cmo = § 1.50 USD

Cmo = 0.8h x 5.00/h
Cmo = $4.00 USD
» Construccion de Pedales
Material: Plancha de Acero, espesor 4mm

Equipo Utilizado: Cizalla manual, Taladro, maquina de soldar.

Cizalla: Taladro Magquina de Soldar:
Th = 5.00/h Th=3.00/h Th = 5.00/h
Cmo=TtxTh Cmo=Ttx Th Cmo =Tt x Th

Cmo = 0.6h x 5.00/h
Cmo = $3.00 USD

Cmo = 0.8h x 5.00/h
Cmo = $4.00 USD

Cmo = 0.4h x 5.00/h
Cmo = §2.00 USD

» Construccion de Tope de corte
Material: Acero SAE 705 @ 25mm

Equipo Utilizado: Torno paralelo, Cierra alternativa, maquina de soldar.

Torno: Taladro Maquina de Soldar:
Th = 5.00/h Th=3.00/h Th=5.00/h
Cmo =Ttx Th Cmo=Ttx Th Cmo=Ttx Th

Cmo = 1h x 5.00/h
Cmo = $5.00 USD

Cmo = 0.6h x 5.00/h
Cmo = $3.00 USD

Cmo = 0.6h x 5.00/h
Cmo= $3.00 USD

GELLIBERT — MINA

PAGINA# |6



UNIDAD # 4 CIZALLA DE PIE

» Ensamblaje de la maquina
Equipo Utilizado: Grupo de proyecto.
Cmo = §. 50.00

Y

Pintado de la Maquina
Equipo Utilizado: Grupo de Proyecto.
Cmo = §. 25,00

Calibrado de Cuchillas
Equipo Utilizado: Grupo de Proyecto.
Cmo = 8$. 30.00

v

COSTO TOTAL DE MANO DE OBRA §. 157.85 USD

4.3 COSTO TOTAL DEL PROYECTO:

| Costo de materiales 343,53 USD
Costo de mano de obra 157.85 USD
Total del costo del Proyecto 491.38 USD

GELLIBERT — MINA PAGINA# |7







UNIDAD #5




UNIDAD #5

CIZALLA DE PIE

UNIDAD #35

5.1 CUADRO DE ACTIVIDADES:

5.1.1 Proyecto

Es

una combinacion de actividades interrelacionadas entre si y que deben

ejecutarse observando cierto orden a efectos de cumplir con el objeto para el

cual se concibio dicho proyecto.

5.1.2 Actividad

Entendemos por tal una tarea que requiere tiempo y recursos para la

ejecucion.

5.1.3 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.

™
]

5.1.3.1 Planeacion.

Esta primera fase de un proyecto, consiste en el enunciado de cada una

de las actividades que lo camponen, el analisis de las mismas, poniendo
N ¥

especial cuidado en lo que se refiere a la secuencia y su representacion

grafica mediante la red o diagramas de flechas.

5.1.3.2 Programacion.

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.

5.1.3.3 Control

Este control, aplicable a las técnicas de Camino critico, consiste en la
utilizacion de los diagramas de flechas asi como de los diagramas de
flechas asi como de los horarios de actividades a efectos de realizar

reportes referentes al avance de los proyectos.
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UNIDAD # 5 CIZALLA DE PIE

5.2 TABLA DE PLANEACION

TABLA DE PLANEACION DEL PROYECTO

— . Tiempo Recursos
ACT. Descripcion de la Actividad Antecedente (dias) (Hombres)
Realizar un presupuesto de
materiales, mano de obra y
A : : . » - 2 1
calculo del tiempo de ejecucion
del proyecto.
B Desarmar . completamente la A 5 5
cizalla de pie.
Fabricado y reemplazos de
C | diferentes componentes de la B 3 2
cizalla
Retirada de la pintura y correccion
D 4] 1 2
de fallas en la estructura
E | PRE-Ensamblado de la cizalla. D 2 2
F | Pintada de la cizalla y lubricacion. E 1 2
G | Afilado de las cuchillas. A -- -
H A]usyes y calibracion de las G 1 5
cuchillas.
1 Construccion de pedal. E 1 2
J | Construccion de tope de corte. | 1 2
K | Ensamblado final. J 1 2
L Pruebas y correcciones. K 1 2
M | Pruebas finales. L 1 2
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UNIDAD # 5 CIZALLA DE PIE

5.3 TABLA DE SECUENCIA

TABLA DE SECUENCIA

GELLIBERT - MINA PAGINA# 20



UNIDAD # 5 CIZALLA DE PIE

5.4 DIAGRAMA PERT /CPM
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— PROYECTO "REHABILITACION DE CIZALLA DE PEDAL" —— — —

® ~N U s W N =g

| . S
@ N = o ©

| Nornbre de tarea

=
N

revision de maquina

desarmar maquina para revicion de cadz
limpieza total

revicion de piezas en mal estado levanta

| cambio de piezas en mal estado

despintar maquina con antiadherente

' realizar perno "rosca izquierda"

enderazada de brazo soporte

armado de brazos soportes y resortes
montaje de cabezal movil cortante
montaje de cuchillas

| prueba de corte y manofacturacion de c:

pintada de maquina
montaje total de cizalla

Duracion

07 jun '04 14 jun '04 21 jun'04 28 jun’'04 05 jul '04 12 jul'04
$ DLMMJVSDLMMJVSDLMMJVSDLMMIVSIDLMMJIVSDLMM
1 dia p—
tdia
1 dia
1 dia
1 dia
1 dia
1dia
1 dia
1 dia
1 dia
1 dia
1 dia
1dia
2 dias

v_

.
- ' 3
v __
B costos { compra de pernos , pintura
— ¥
==

Proyecto: cizalla
Fecha: jue 16/09/04

Tarea
Division

Progreso

. Hito “ Tareas externas
i Hito externo &

Resumen del proyecto " Fecha limite

Pégina 1
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—_— — —~ - —PROYECTO "REHABILITACION DE-CIZALLA DE PEDAL" -
19 jul '04 26 jul '04 02 ago '04 09 ago '04 | 16 ago '04 23 ago '04 30 ago '04 06 sep '04
JiIViSIDILIMIMIJ|VISIDILIMIM|J|VI|S|D|ILIMIM|J|VI|ISIDILIMIMIJ|V|SIDILIMIM{JI|VISID{ILIMIM|J|V|SIDILIMIMIJ|VISIDILIMIM
s , espatula , antiadherente )
v - - .
B enderazada da resorte
== v
B prensa hidraulica
W
" - cambio de agarradera "resorte”
: 4 =,
_— 100%
e regulacion de Iui' |
B compra de platinlil
: v
e afilar cuchillas
= ™ |
Tarea I ] 7 Hito ’ Tareas externas
Proyecto: cizalla o ~ ;
Fecha: jue 16/09/04 Divisién Resumen Hito externo
Progreso NN Resumen del proyecto " Fecha limite
Pagina 2







UNIDAD # 6



re0nN _

T 200+

.--mw_mo_o_._umu_?hx

¥0/des/q1 |

¢.QQWa 30 V1IVZID

By

| q0dST

BUIW - 13GUIRD ., 1o

ODI90TONDIL 01D3A0Ud

VOINVOIW N3 VIDOTONDIL 3d VWYYDONUd

G ooTl 009
*| / '
L)
/O e
/ N
.\
‘\
._..
g s
[ —( : -
,, ./tﬂ‘“ .
\
f,. — \IJ/
A nz.\..V M.f\k_ .,/\IU‘,
\.WYH.L
Vi
4

]
00T:T
YIVOS3

~J
~J
=

L Fm O
, e ™ L e e e
3 = ‘
il _




——

ESPOL

PROGRAMA DE TECNOLOGIA EN MECANICA

.

PROYECTO TECNOLOGICO

Alumnos:

0. MINA
P. GELLIBERT

REHABILITACIAN DE CIZALLA DE PIE

Prof: Tcng Edwin Tomoyo

ial: g ; : " Fecha: 16-05-2004
Motiﬂfw rosforco|  Dimensiones: 28 x 30mm Cmtédgifm oo
| HOJA DE PROCESOS NORMA DIN 50125
- /
: = D
| J a
M / —
| v, g (1)
- 1)
v I l’/ /\/
i i 4
. | P
{ /3 X -3 rA
\CA (2)
Ea s "\\ 2
i ¥ //
R
7/ /;7/ 7/
UTILES UTILES Ve N 5 TIEMPO
FASE DESIGNACION DE DE mzwin |[RPM | wnzein | TNA
TRABAJL CONTROL
WI R | cuchillo HSS
1 refrentar | Calibrador 4 MIN
¢ talodror broca de
centro
s - | 10 MIN
C tolodrar broca Calibrador '
8-10-20 (mr)
- arco de sierra Calibrador | [ 12 MIN
$ cortar con hojo = )
! —
|
T
[
' /1 +al ar broco # Calibrador 5 MIN
/‘ L\_.\Gdr ar 35(mm> < MIN
— Juego de
<0 machuelear machuelo M5 Calibrador 10 MIN
| | - e | SRp——
OBSERVACIONES: TIEMPO MAQUINA 19 MIN
TIEMPO TOTAL =
| | o ESTIMADD AR
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ESPOL PROGRAMA DE TECNOLOGIA EN MECANICA i il
— - — P. GELLIBERT
PROYECTO TECNOLOGICO o
REHABILITACIoN DE CIZALLA DE PIE Prof: Tcng. Edwin Tamayo
Mate;im' i Dimensiones: ©28 x 30mm Coritidod ::qum ik s
cero dulce 2 pieza ) |
HOJA DE PROCESOS NORMA DIN 50125
; 4
ol
"
S b 1 .
| ':‘_\
3) (?)
X /\—// & B
LY
R ~ &N
G~
.
i
UTILES UTILES Ve | N A TIEMPO
FASE DE DE i | R S B ¢
DESIGNACION EABAE < -o— m/min | RPM /
§ cuchilla HSS
- refrentior Calibrador 4 MIN
8 taladrar broca cde
centro
54 - 10 MIN
C taladrar broca # Calibrador
8-10-20 (mmd
arco de sierro Calibrod IN |
3‘ cortar con hoja } sl 12 MIN
broca # Calibrador
4 tolodrar 2 Stmmd 5 MIN
Juego de
5 machuelear mochuelo M5 Calibrador 10 MIN
OBSERVACIONES: TIEMPD MAQUINA | 19 MIN |
Lo pieza fue construida para el tope de cortes en serie
TIEMPO TOTAL
ESTIMADD L TN
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Norma DITNSDI 25 g
Acadodo superticial <~
Tratamiento termico e
Jantidod 1
Tolerancia Dimen.
P = =01
Vv = =025
Ffspesor de material 28mm
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EICALAS:

prisioneros
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e = P. GELLIBERT
PROYECTO TECNOLOGICO B
REHABILITACIaN DE CIZALLA DE PIE Pro#s:Feng: Edwin"tarayo
il A g t % Fecho: 16-09-2004
MMQ;C::G S5 Dimensiones: 932 x 60mm C“"‘tl'd:gu H:Jcn._
HOJA DE PROCESOS NORMA DIN 50125
A
N A
UTILES UTILES Ve | N A TIEMPO
FASE DE DE i IRPM | wevimin | TR
DESIGNACION TBABAID e M/ mir /
1 i cuchilla HSS
PR R Calibrador 4 MIN
broco de
centro
2 MIN
8 talosror refrigerante | Calibrador
3 Cilindrar cuchilla HSS Coliorador |18 | 350 joais | 12 MIN
Calibrodor
4 roscar cuchilla HSS Cueln“ta 40 MIN
hilos
orco de sierro
5 cortar con ho ja Calibrador
OBSERVACIONES: TIEMPO MAQUINA 52 MIN
Lo pieza fue construida independientemente ya que no se
encontrabo disponible en el mercado. .
esta rosca es denominada especial yo que es rosca Izquierdo EISE'D;SEDEJULQL S8 MIN




Rosca Izquierda
10hilos / in
7
A
N
q —t : -
1 L _
60 )
| Norma HINSOI2S g
Acaodoado superficial w/
Trataoamiento termico NoO
Cantidod 1
Tolerancio Dimen.
L = 0.1
W = x0.25
t spesor de material 3lmm
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'—-‘_] h g [ - - .
] Rosca izquierda pIBUJO: MINA - GELLIBERT
ESCALAS: 7 B 9 FEC&_—iA: 16-09 041
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