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1.- Tema de investigacion

ANALISIS DE PARAMETROS DE CORTE Y ESTRATEGIAS DE

MECANIZADO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD CON PLAQUITAS

2.- Problema de investigacién
Uno de los problemas mas frecuentes en la produccién de piezas mecanizadas, es

obtener una buena calidad superficial, y la durabilidad del filo de la herramienta de corte.

El desgaste del filo en la cuchilla (HSS) Acero de Alta Velocidad pueden provocar una
excesiva formacion de rebabas en la pieza, estos hacen que disminuyan la calidad superficial y

el tiempo de produccion, para mejorar estas desventajas de utilizar cuchillas (HSS).

Para esto se ha hecho una investigacion sobre la cuchilla de (HSS) es la herramientas
de corte por arranque de viruta la més conocida en el mercado, el uso de esta herramienta en
una maquina por medio de arranque de viruta tiene una cualidad, de trabajar con bajos
parametros de corte, bajas revoluciones(rpm), poca profundidad (ap), avance (fn) y velocidad
de corte (vc), en aceros duros por lo cual esta herramienta de corte sufre la pérdida de filo,
esto implica que el operador deba sacar la cuchilla de la torreta y la vaya afilar, momento por
lo cual es que se pierde tiempo de productividad, y para poder resolver el problema sobre la
durabilidad del filo de la herramienta y el tiempo de productividad.

Se ha hecho la investigacion y se ha optado por elegir otro tipo de herramienta de
corte como es el inserto o plaquita MC602. que tiene un recubrimiento CVD por sus siglas en
inglés (Chemical Vapor Deposition) Deposicion Quimica de Vapor. Esto nos permite
incrementar los parametros de corte: altas revoluciones. Mayor profundidad, avance y
velocidad de corte, nos ayuda aumentar la productividad y mejorar las estrategias de
mecanizado, aprovechando las propiedades que brindan los inserto o plaquita, usando los -

parametros adecuados dados por el fabricante.
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2.1.- Definicién y diagnostico del problema de investigacion

Las herramientas de corte para la presente investigacion son cuchillas HSS y los

insertos o plaquita MC6025, donde se determinara ventajas y desventajas, por lo que se

evaluaran ciertos pardmetros de corte, como la velocidad de corte, profundidad, avance y

velocidad angular, que al momento de realizar el mecanizado se pueda diferenciar los tiempos

de trabajo, productividad, durabilidad de herramienta al utilizar una cuchilla o un inserto que

nos permitiran mejorar los procesos de manufactura.

El inserto MC6025

Es un grado estandar para aceros y utiliza un recubrimiento CVD (Chemical
Vapor Deposition), optimo que es adecuado para crateres y desgaste en incidencia,
logrando asi una versatilidad general para una mayor estabilidad (MATERIALS,

Mitsubishi.com, s.f.).

El material que da buenos resultados para la necesidad exigida para el
mecanizado es el material AISI P20 conocido con el nombre comercial M238 cumple
con las condiciones quimicas y dureza adquirida al momento de dar el tratamiento
superficial y maquinabilidad, permite aumentar la velocidad de corte y de avance y asi
obtener el incrementd de la productividad en menor tiempo. Para ejecutar las
operaciones de mecanizado se utilizan herramientas de corte, éstas se someten a
elevadas temperaturas a lo largo de la cara de ataque, elevados esfuerzos que se produce

en la punta de la herramienta.

Velocidad de Corte (Vc)

Es una velocidad de un punto de la circunferencia de la pieza de trabajo
(velocidad tangencial) que pasa por la herramienta de corte. En otras palabras, es la
velocidad con la que es arrancada la viruta. La velocidad de corte depende de algunos

factores antes de ser elegida para un mecanizado adecuado. (QHISHPE, 2019)
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Avance (fn) §

Es la longitud que se mueve la herramienta de corte de manera paralela al eje de
rotacion de la pieza de trabajo por cada revolucion de esta. Por ende, el avance se mide

en mm/rev (aunque también puede venir expresada en mm/min).

Profundidad de Corte (ap)

Es la longitud que penetra la herramienta de corte en la pieza de trabajo de forma

transversal al eje de rotacion de esta en cada pasada,

e De la cantidad de material a remover de la pieza de trabajo.

TABLADE VELOCIDADES DE CORTE Vc. PARA EL TORNO
(En metros por minuto)

Herramientas de acero répido Herram. de carburo metalico

S Desbastado | Acabado Rosc.y Molet. Desbastado Acabado
Acero 0,35%C. 25 30 10 200 300
Acero 0,45%C. 15 20 8 120 160
Acero extra duro 12 16 6 40 60
H'::r:uef:gfzdo 20 25 8 70 85
Hlem;rf;.;ndno 15 20 8 85 o5
Hierng J:;\dido 10 15 6 30 50
Bronce 30 40 10- 25 300 380
Latén y cobre 40 50 10-25 350 400
Aluminio 60 90 15-35 500 700
Fibra y Ebonita 25 40 10-20 120 150

Hustracion 1 velocidad de corte

2.2.- Preguntas de investigacion

.Por qué es necesario analizar los pardmetros de corte y las estrategias de

mecanizado en las plaquitas?

Es necesario realizar el analisis de los parametros establecidos por el fabricante

para realizar el mecanizado adecuado.

Adquirir plaquitas o insertos ayuda a incrementar la productividad, disminuye el

’
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tiempo de elaboracion y obteniendo un buen acabado superficial, la plaquita MC 6025 tiene

buenas propiedades por el recubrimiento CVD, (Chemical Vapor Deposition) que significa

Deposiciéon Quimica de Vapor. que cumplen con los parametros de mecanizado.
3.-Objetivos de la investigacion

3.1.- Objetivo General
Analizar parametros de corte y estrategias de mecanizado basandose en
investigaciones que permitan determinar la manera de incrementar la productividad con

plaquitas en maquinas por arranque de viruta.

3.2.- Objetivos Especificos
e . Determinar los parametros de corte para el mecanizado de acero.

e Seguir de manera rigurosa la progresion del desgaste en la plaquita.

e Estudiar la manera de como se puede incrementar la vida util y la productividad de la

plaquita MC6025.

4.- Justificacion

El presente proyecto considera los parametros de corte en el proceso de
mecanizado con insertos o plaquitas de dos tipos de herramientas como HSS Y MC6025
se va alternando o cambiando dichos procesos para ir observando el tiempo de

magquinado.

Por medio de la siguiente investigacion se pretende facilitar la eleccion
correcta de las herramientas de corte por arranque de viruta y la metodologia, que se
puede aplicar en la industria metalmecanica, determinando el tiempo de vida util que
puede tener el inserto o plaquita a consideracion de las cuchillas HSS que tienden a tener
menos vida ya que su composiciones no son tan favorables al momento de mecanizar

llegan a sufrir desgastes en el flanco y no soportan altos parametros de corte, esto llega

&
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a ser un gran problema a la hora de la produccion, es por esto que hemos optado por elegir una
plaquita MC6025 verificando su composicion quimica y dureza, considerando que nuestra
herramienta de corte puede trabajar al doble de parametros de trabajo que una cuchilla

convencional.

PLAQUITAS CON RECUBRIMIENTO CVD
Recubrimiento CVD. Son sus siglas en inglés (Chemical Vapor Deposition) que
significa Deposicion Quimica de Vapor. La nueva tecnologia de recubrimiento otorga una
estructura cristalina especial consiguiendo una tenacidad superior. El multiple recubrimiento

de nuestros grados proporciona una mayor resistencia al desgaste

Funcién especifica de capas utilizadas por los fabricantes de herramientas:

e TiCN (Carbonitruro de Titanio): Resistencia mecanica al desgaste de los filos de

corte.Interfaz entre un recubrimiento duro y el carburo.

e AI203 (Oxido de Aluminio): Proteccion quimica a altas temperaturas, resistencia a

deformacion pléstica

e TiN: (Nitruro de Titanio). Resistencia al desgaste y deteccion facil del uso de la

herramienta por su color.
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e DLC: (Diamond like carbon - Diamante sintético): Resistencia al desgaste abrasivo y

por adhesion, proteccion quimica y reduccion de friccion (Garzon, 2020)

MT-Ti (CN)

| z.
AT

{
Ilustracion 3 composicion CVD

Hustracion 2 composicionde la plaquit MC6025

‘ Fuente: metalmecdnica.com
Fuente: metalmecénica.com

5.- Estado del Arte

ANALISIS DE PARAMETROS DE CORTE Y ESTRATEGIAS DE

MECANIZADO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD CON PLAQUITAS

OBJETIVO
Realizar un trabajo practico para determinar los tiempos de mecanizado utilizando
herramientas de corte (plaquitas o insertos y cuchilla HHS), tomando en consideracion los

parametros de corte, para ellos se selecciond el inserto MC 6025 y una cuchilla HSS.

Resumen.
Mediante un mecanizado utilizando el torno Martin 2 del ISUCT, se pretende analizar

los parametros de corte y estrategias de mecanizado para incrementar la productividad.
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asignando parametros precisos con cada una de las herramientas de corte, en el caso de la
plaquita MC 6025 y una cuchilla HSS e incluso poniendo a prueba con distintos materiales
como ¢s el acero AISI P20 Y AISI 1018 para determinar los tiempos, productividad y vida util

de cada herramienta de corte.

Método de investigacion.
En esta investigacion se utilizo la formula de velocidad de corte (Vc) ilustracion [6], y
la tabla de velocidad de corte de los materiales ilustracion [1]para determinar los parametros de

corte de las herramientas seleccionadas.

Resultados

Los resultados obtenidos durante la ejecucion del torneado con el acero AISI P20 Y
AISI 1018, utilizando las herramientas de corte inserto MC 6025 y una cuchilla HSS, fueron
bastante videntes con la practica se pude analizar los tiempo de mecanizado utilizando
diferentes herramientas de corte en distintos materiales, también se pudo ver que con la plaquita
resulta mas favorable debido a que no tiene ningin problema al momento del montaje en el
torno y a la hora trabajar a altas revoluciones, avance y profundidad, a comparacion de la
cuchilla HSS que trabaja a bajas revoluciones, avance y profundidad, ademas es un poco lento
y el filo de la cuchilla tiende a desgastarse con facilidad. Vale recalcar que es mas recomendable

trabajar con plaquitas por su dureza, durabilidad y nos brinda mejores trabajos.

6.- Temario Tentativo

Es el indice tentativo que se presume llevaria el trabajo escrito, en caso de considerarse
proyecto de investigacion y ser presentado como articulo cientifico, éste debe regirse a los
formatos y normativas vigentes del ISUCT. No necesariamente este temario se seguird de forma
estricta, puesto que depende de los alcances de la investigacion, mas aun cuando se trabaja en

un problema abierto.
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7.- Diseiio de la investigacién

7.1.- Tipo de investigacién

La presente investigacion la metodologia que se va utilizar estd orientado al
cumplimiento de los objetivos como parte del proceso de investigacion cientifica, con la
finalidad de que nos permita, explicar y describir las estrategias de mecanizado.

En base a los parametros de corte previamente estudiados e investigados, se realizara
las siguientes actividades con las herramientas de corte propuestas en la investigacién para
determinar los tiempos de trabajo y obtener resultados veridicos y mediante calculos lograr

sustentar los datos obtenidos mediante la practica realizada en el laboratorio del ISUCT.

7.2. Fuentes

® Fuentes primarias: Informacion adquirida de forma directa de nuestros docentes y

compafieros de estudio. Y por las practicas realizas en talleres del ISUCT.

® Fuentes secundarias: alguna de la informacion se obtuvo de repositorios, tesis, libros

y paginas web.

7.3.- Métodos de investigacion

El siguiente método de investigacion explicativa se basa sobre el anélisis de
parametros de corte y estrategias de mecanizado, utilizando herramientas de corte con
diferentes propiedades quimicas, y poniéndolos a prueba en distintos materiales como el acero
1018 ilustracion [4] o comercialmente se encuentra como acero de transmisién y ¢l acero

Pv20. ilustracion [5] Con el nombre comercial de M238.
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La metodologia practica fue aplicada en los tornos convencionales “Martin” y
“Pinacho”, del taller de Maquinas Herramientas del ISUCT, asignando parametros precisos
con cada una de las herramientas de corte, y mediante fundamentos teéricos estudiados e

investigados con anterioridad para poder aplicarlos en los ensayos de mecanizado.

SAE/AISI 1018

Acero también conocido como Cold Rolled ya que la mayoria de los usuarios lo
identifica asi por su uso standard en acabado frio, Pero este acero podria entregarse laminado
en caliente si asi se requiere.

El acero SAE/AISI 1018 es considerado un acero bajo-medio carbono que tiene una
dureza uniforme en toda la pieza, por sus propiedades mecanicas se convierte en un
commodity para la fabricacion de varios productos de acero, es ideal para doblar, forjar en
frio y para fabricar piezas que no requieran someterse a grandes esfuerzos mecanicos, por otra

parte su bajo contenido de carbono lo hace excelente para soldar. (SIDEALEADOS, s.f.)

Color de identificaciéon: Verde

Acabados
= Lamenado en cabiente L.C.
= Acabado en Frio {(A.F.)
o Estirado en frio (E.F.)
o Tormeado o descortezado (T)
Perfiles
= Redondo
= Cuadrado

» Hexagonal
- Solera

COMPOSICION QUIMICA

CARSBOND MANGANESO FOSFORO AZUFRE
Yl Sabln “F VoS
0.15/0.20 0.80/0.90 0.04 max. D05 meax.

Ilustracion 4 htip://www.acerosidealiados.com/images/fichas/AISI1018.pdf
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Tlustracion 5 acero P20

Velocidad de corte, m/min.
E x Dc x
1000

'| velocidad del husilio, rpm
v, = velocidad de corte: m/min %

!

%

i

Ve =

n = velocidad del husillo,
revoluciones/min.
- = velocidad de corte m/min
D, = diametro mm

n = revoluciones / min.
. = Diametro mm

Hlustracion 6 formula velocidad de corte
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Herramienta de corte HSS en material acero AISI - P20

Longitud Didmetro v. corte S=avance - RPM
100 mm 34 mma 32 15 m/min 0.10 mm/min 270
mm 20 m/min 0.20 mm/min
Donde:

n: Velocidad angular en RPM
T: tiempo

L: Longitud

Ve: Velocidad de corte

S: Avance

t 1: Tiempo de trabajo

1000 x Ve
n=———
Pxm

_ 1000 x 20m/ mm
o] Z2mmxm

nl

nl = 198.94 Rpm

_ 1000 x 15m/ mm
~ 325mmaxm

n

n2 = 146.9Rpm

nde la maquina = 270 rpm
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T L

tl = ——
4 SXn

- 100 mm
"~ 0.20 mm/min x 270 rmp

tl = 2.20

b 100 mm
~ 0.10 mm/min x 270 rmp

t2 = 4.10min

T1 desbaste = 2.20min
T2 acabado = 4.05min
Tiempo de afiliado = 2min

Tiempo total = 8.30min

Herramienta de corte inserto o plaquita MC6025 con recubrimiento CVD

En material AISI PV20 - M238

Longitud

Diametro

v. corte avance R,P.M

100 mm

34 a32 mm

120 m/min 0.21 mm/min 530

160 m/min 0.10 mm/min

1000 x V¢
n=———m——
Oxm

1000 x 120 m/ mm
nl =

32.5mmxm

nl = 1.175rpm




i e g

pag. 13

¢ 1000 x 160 m/ mm
ni =
Z2mmxw

n2 = 1.591 Rpm

n de maquina = 530 rpm

tl = S
T Sxn
ol 100 mm
"~ 0.21 mm/min x 530 rmp
tl = 0.89 = 1.25min
e 100 mm
~ 0.10 mm/min x 530 rmp

t2 = 1.88 = 2.15min

T1 Desbaste = 1.25min

T2 Acabado = 2.15min

T Medicion = 1min

T total = 4.40min

Herramienta de corte HSS en material AISI - 1018

Longitud

Diametro V. corte avance R.PM

100 mm

50 a 48 mm 25 m/min 0.1 mm/min 280
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30 sm/min 0.20 mm/min

1000 x V¢
n=-———
Oxm

it 1000 x 25 m/ mm
i 485mmxm

nl = 164.08rpm

_ 1000 x 30 m/ mm
E 48mmxm

n

n2 = 198.95rpm

nde la maquina = 280 rpm

L

fle=
Sxn

100 mm

Ll ey p—

tI =107 =20 0min

= 100 mm
0.1 mm/min x 280 rmp

t2

tl = 3.57 min

t1 Desbaste = 1.7 = 2.10min
t2 Acabado = 3.57min
t muerto = 1

Tt = .7.07 mir
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Herramienta de corte con plaquita MC 6025 con recubrimiento CVD en

material: AISI - 1018

Longitud Diametro v. corte avance |R.P.M
100 mm 50 a 48 mm 200 m/min 0.10mm/min 500
300 m/min 0.21 mm/min
1000 x Vc
e
Oxm

_ 1000 x 200 m/ mm

1
= 48.5mmxm
nl = 1.312rpm
1000 x 300 m/ mm
nZi=
48mmxw

n2 = 1989 Rpm

n de maquina = 500 rpm

tily— L
T Sxn

3 100 mm
~ 0.21 mm/min x 500 rmp

t1

t = 0.95 = 1.35min

= 100 mm
~ 0.10 mm/min x 500 rmp

t1

tlE —=Zmin

T1DESBASTE = 135 min




s T2ACABADO = 2min
Tmuerto = 2

T total = 5.35 min

Mediante la metodologia tedrico y practico aplicamos todos los pardmetros de corte
investigados donde pudo observas las estrategias de mecanizado para la produccion obteniendo
diferentes resultados en tiempos de trabajo, con las herramientas de corte obtenidas para la
investigacion como son las cuchillas HSS y plaquitas. Se comprobo que el tiempo de trabajo es

mucho mejor con las plaquitas que con una cuchilla HSS.

7.4.- Técnicas de recoleccién de la informacion

Para esta investigacion se va utilizar recoleccion de datos técnicos tipo documentos
fisicos y evidencias, mediante la comprobacion de cada uno de los parametros de corte que
comprende para las estrategias y mejoras de la productividad.

Mediante la variacion de los parametros se logra apreciar varias estrategias y mejoras
en el tiempo de trabajo al momento de mecanizar con la herramienta de corte llamada

plaquita. (MC 6025)
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8.- Marco administrativo

8.1.- Cronograma

@

1 m ? $
rie | investigar yrecopliarlonion. 2aya? 16/03/243:00 1303721 17:00 3 EE 1 ] i !
s MM erchivar 2days? 16/03/2 17/03/21 17:00 ] { i
4 B probemadeivasigacen b 1day? 170321 8:00 17003721 17:00 { '] 1 {
s B diagnosticn del problema 1day? 19/03/21 8:00 1303/21 17200 { B i I
s Bl chyetivas generales y espech 1day? 19/03/21 &:00 19M3721 17:00 1 B i 1
i m usuficacion 1day? 1903/21 8:00 19003721 17:00 B st i

3 @ | estado defarte iday? 191321 8:00 19/0321 17200 [} i

3 B metadalogit 1day? 19/03/21 8:00 1505721 17200 B 3

0 8 e econonicos 1day? 19/03/21 8:00 19/0372 1700 (] i

ETEE: -} fiserites de informacion y bl 1day?19/03/21 8:05 1190322 17200 'l i

8.2.- Recursos y materiales

8.2.1.-Talento humano

Tabla 1.

Participantes en el proyecto de investigacion.

Participantes Rol a Carrera
desempeiiar en el
proyecto
LUIS INVESTIGADO MECANICA
LANCHIMBA R INDUSTRIAL
PABLO JAMI INVESTIGADO MECANICA
R INSDUSTRIAL

Fuente: Propia.
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8.2.2.- Materiales

Tabla 2.
Recursos materiales requeridos para el desarrollo del proyecio de investigacion.
, item Recursos Materiales requeridos ;
1 Acero M238 diametro 34mm y longitud 250mm ?
2 Calibrador, cuchillas
3 i Torno martin numero 2
v 4 Acero ASI 1018 didmetro 50 longitud 150 mm
; 3 Torno Pinacho !
; | Fuente: PropEi |
8.2.3.-Econ6émicos -
; ALCANCE |
| |
‘ N ’ PARTICIPANTES f RECUROS TIEMPO |
— 2 ' LUIS LANCHIMBA , 840% 9 MESES
3 PABLO JAMI 8408 | 9 MESES |

|

8.3.- Fuentes de informacién
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https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S1018363916300836
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INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD CON PLAQUITAS

AREA DE INVESTIGACION: LINEA DE INVESTIGACION:

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

DE INVESTIGACION: CUMPLE NO CUMPLE

e OBSERVACION Y DESCRIPCION

e ANALISIS

e DELIMITACION.
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PLANTEAMIENTO DE OBJETIVOS:
GENERALES:
REFLEJA LOS CAMBIOS QUE SE ESPERA LOGRAR CON LA INTERVENCION DEL

PROYECTO

SI NO

ESPECIFICOS:

GUARDA RELACION CON EL OBJETIVO GENERAL PLANTEADO

SI NO

MARCO TEORICO:
SI NO
CUMPLE NO CUMPLE
TEMA DE INVESTIGACION.
X
JUSTIFICACION.
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ESTADO DEL ARTE. :

TEMARIO TENTATIVO. \/\

DISENO DE LA INVESTIGACION.

MARCO ADMINISTRATIVO.

TIPO DE INVESTIGACION PLANTEADA

OBSERVACIONES:

METODOS DE INVESTIGACION UTILIZADOS:

OBSERVACIORES] ..ooovior e BITUIR, o omsiismnbtonss s

CRONOGRAMA:




’
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FUENTES DE

RECURSOS: CUMPLE NO CUMPLE
HUMANOS ,
¥4
: X
ECONOMICOS
X
MATERIALES

PERFIL DE PROYECTO DE INVESTIGACION

Aceptado W

Negado el disefio de investigacion por las

siguientes razones:
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ESTUDIO REALIZADO POR EL DIRECTOR DEL PROYECTO DE INVESTIGACION:

NOMBRE Y FIRMA DEL DIRECTOR:

19 08 2022

FECHA DE ENTREGA DE ANTEPROYECTO




VERSION: 2.1
ELABORACION: vi,20/04/2018
ULTIMA REVISION  mi,21/04/2021
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FORMATO I ESTUDIO DE PERFIL DE PROYECTO TECNOLOGICO-/ PROYECTO DE INVESTIGACION

CARRERA: MECANICA INDUSTRIAL

FECHA DE PRESENTACION: 23/08/2022

APELLIDOS Y NOMBRES DEL EGRESADO:
JAMI LEMA PABLO ELISEO

TITULO DEL PROYECTO:

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA: CUMPLE NO CUMPLE
 OBSERVACION Y DESCRIPCION x
 ANALISIS X
e DELIMITACION. X

¢ FORMULACION DEL PROBLEMA CIENTIFICO

X

e  FORMULACION PREGUNTAS/AFIRMACION X
e DE INVESTIGACION

PLANTEAMIENTO DE OBJETIVOS:
GENERALES:
REFLEJA LOS CAMBIOS QUE SE ESPERA LOGRAR CON LA INTERVENCION DEL PROYECTO

S NO
X

ESPECIFICOS:

GUARDA RELACION CON EL OBJETIVO GENERAL PLANTEADO

SI NO
JUSTIFICACION: CUMPLE NO CUMPLE
IMPORTANCIA'Y ACTUALIDAD ¥

BENEFICIARIOS a
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Cédigo: FORFO31.03 01 TRABAJO DE T|TULACI6b:;\l:;\ﬁg;%‘gﬁﬁmmmco/ PROYECTO DE Ceae
FORMATO ESTUDIO DE PERFIL DE PROYECTO TECNOLOGICO / PROYECTO DE INVESTIGACION

FACTIBILIDAD X

ALCANCE: CUMPLE NO CUMPLE

ESTA DEFINIDO v,

MARCO TEORICO:

FUNDAMENTACION TEORICA S NO

DESCRIBE EL PROYECTO A REALIZAR N
TEMARIO TENTATIVO: CUMPLE NO CUMPLE

p A

ANTECEDENTES, FUNDAMENTACION TEORICA
ANALISIS Y SOLUCIONES PARA EL PROYECTO X
APLICACION DE SOLUCIONES 3
EVALUACION DE LAS SOLUCIONES X

TIPO DE INVESTIGACION PLANTEADA

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

...............................................................................................................................................................

METODOS DE INVESTIGACION UTILIZADOS:
OBSERVACIONES:

CRONOGRAMA:

OBSERVACIONES:

FUENTES DE INFORMACION: Tablas del fabricante, Célculo de parametros de corte, .
bitacora.
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INSTITUTO SUPERIOR UNIVERSITARIO CENTRAL TECNICO
MACROPROCESO: 01 FORMACION
PROCESO: 03 TITULACION

[
ISUco

INSTITUTO SUPERIOR UNIVERSITARIO]

01 TRABAJO DE TITULACION PROYECTO TECNOLOGICO / PROYECTO DE

Cédigo: FOR.F031.03

INVESTIGACION Pagina 3 de 3

FORMATO | ESTUDIO DE PERFIL DE PROYECTO TECNOLOGICO"/ PROYECTO DE INVESTIGACION
RECURSOS: CUMPLE NO CUMPLE
HUMANOS X
ECONOMICOS <
MATERIALES o
PERFIL DE PROYECTO DE GRADO

Aceptado \(‘
Negado el disefio de investigacién por las

siguientes razones:

a)

b)

ESTUDIO REALIZADO POR EL ASESOR:
NOMBRE Y FIRMA DEL ASESOR:

‘/

23 08 2022
FECHA DE ENTREGA DE INFORME
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