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RESUMEN En el presente articulo cientifico se dio a conocer la importancia de implementar un proceso de taladrado el cual fue adaptsdo a una corriente eléctrica
de 22Qv en el taller de ajustaje, cuya finalidad fue determinar, explorar y analizar el comportamiento de la maquinas al ser alimentadas por una corriente de 220 y
110 veltios, y asl enfocarse en una investigacidn no solo cualitativa si no también cuantitativa para determinar si fue rentable o no. En un principio el articulo se
enfoco en describir el tipo de taladro utilizado y su respectivo mantenimiento. (Jesus Vicente Gonzalez Sosa1, 2018). Por otro lado, se hizo énfasis en determinar
que aspectos cualitativos y cuantitativos se debio reparar o modificar, cuyo fin fue analizar el comportamiento de las mismas al ser conectadas a corrientes distintas,
por lo que se opto por establecer una planificacion técnica para realizar una cierta cantidad de pruebas que consisten en someter a aquellas probetas (ASTM 36) de
distintos espesores a una cierta cantidad de perforaciones con el fin de obtener resultados practicos del comportamiento de la maquina,

ABSTRACT In this scientific article the importance of implementing a drilling process which was adapted to an electric current of 220v in the adjustment workshop
was made known, whose purpose was to determine, explore and analyze the behavior of the machines when fed by a current of 220v and another of 110v, and thus
focus on an investigation not only qualitative but also guantitative to determine whether it was profitable or not. At first the article focused on descnbing the type of
drill used and their respective maintenance, on the other hand, emphasis was placed on detemmining what qualitative and quantitative aspects should be repaired or
modified, whose purpose was to analyze the behavior of the same to be connected to different currents, so it was decided to establish a technical planning to
perform a certain number of tests consisting of subjecting those specimens (ASTM 36) of different thicknesses to a certain number of perforations in order to obtain
practical results of the behavior of the machine, wear of the cutting tool, machining times, surface finish and productivity at the time of machining, decrease

EIME ANA&;‘T’EIE IN THE DRILLING PROCESS IN THE ADJUSTMENT WORKSHOP. ANALISIS DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE TALADRADO EN EL TALLER
E AJUSTAJE,

desgaste de la herramienta de corte, tiempos de mecanizado, acabado superficial y produclividad al momento de mecanizar, consumo de energia eléctrica
(amperios). Cuaspud Sanchez, 2013) Generando asi una discusion donde se detallara recomendaciones de seguridad al operar la maquina, tiempos de
mecanizado y rentabilidad en el area industrial, he indicar la importancia de tener conocimientos de un motor en nuestra area laboral, y asi definir si un voltaje de
220 en un molor es mas adecuado para mejorar |a productividad en el entorno laboral, ademds de conocer sus especificaciones técnicas. (RODRIGUEZ, 201 0)
Palabras clave Productividad Taladrado; Energia eléctrica; herramienta; Ganancia, industrial; Maquina

or saving of electrical energy (amperes), thus generating a discussion which will detail safety recommendations to operate the machine, machining times and
profitability in the industrial area, eh indicate the importance of having knowledge of a motor in our work area, define if the engine is more appropriate to improve
productivity in the work environment, in addition 1o knowing their technical specifications. (RODRIGUEZ, 2010). Keywords Industrial productivity; Mechanization:
Electrical energy; Machine tool; Profit,

TIME ANALYSIS IN THE DRILLING PROCESS IN THE ADJUSTMENT WORKSHOP. ANALISIS DE TIEMPOS EN EL PROCESQ DE TALADRADO EN EL TALLER
DE AJUSTAUE.

1. INTRODUCCION Actusimente hablar sobre un proceso de taladrado o una maquina herramienta como el taladro universal es comun en el drea industrial, y esto
nos permite llevar a cabo una investigacién o renovacién en la méaquina o proceso, para ser mas preciso, como primer punto determinaremos que s un Iala;:l‘rn
vertical y su funcionalidad, posteriormente se observara el comportamiento de las maquinas sometidas a distintos voltajes ( 110v, 220v ) y asi, acceder a la pregunta
¢Es factible o fiable tener una maquina conectada en 220v, mejorara |a produccion?, el talado vertical o también llamado taladro de columna es aquella maquina
herramienta que nos permite realizar operaciones con desprendimiento de pequenas particulas de material ( viruts ) tales como: punteo, perforacion, escalonado
avellanado, entre otras, en algunos casos este tipo de operaciones se lo realizar en materiales de dimensiones pequerias. (Flores Gomero, 2017) El taladro uanfc:a.i
funciona mediante dos movimientos combinados que ocasionaran el accionamiento de la méquina herramienta, el primer movimiento es el corte de rotacidn que se
efectua por parte del taladro y el segundo movimiento es el avance que se efectUa de manera rectilinea y vertical por parte de la pieza a partir de la regulacién de la

herramienta, ya que, al ser aspeclos cuantitativos del proyecto, eslos nos permitieron determinar cuales de ellos necesitaba

lien| 2 2 : n renovacién o mantenimi
Lina maquina no esta en optimas condiciones para trabajar, esta no rendira su 100 % y por lo tanto realizar perforaciones en probetas serfa una tarea mlﬁ?;; %
pueden presentar anomalias que ocasionarian no solo perdida de material sino también, tiempo y falta de informacién para el proyecto o investigacién
[taigdmd-_aculumna, 2[!_?1 ) 1.1. Alimentacién eléctrica. Si bien pudimos observar, los taladros que se implementd en el taller de ajustaje constaban de d-;u
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tiene especificaciones distintas y diferentes propiedades (medidas). (CALDERON, 2021)

movimiento mecanico mediante el uso de energla y asl, alimentar un mecanismo.,

Figura 1. Diferencia de corrient ti ' : : ;
L 1?} el continua y comente altema Fuente: (Gémez, 2021) Figura 2, Caomponentes de un motor de corriente alterna. Fuente: (Ferndndez,

Como se puede observar en la figura 1 la corriente se divide en dos grupos (continua y alterna), determi ' parte

fundamental del proyecto de investigacion, la cormiente continua no cambia ni se ve af:ﬂnda ﬂl:};'t el Jiﬁgmﬂ;ﬂﬁ;mmmmqm“ b

;:mu, en las mismas sus polaridades deben de estar ubicadas de manera correcta y asl impedir que sapm;lm un fiujo eléctrico invertido {le.l:};!g;zb!g“ 4

;;:i:s_fla corriante :ﬂ es aﬂﬂla en la Que se puede realizar modificaciones a lo largo del tiempo y asi conseguir aumentar o disminuir el vuh]a::n llmI]d mﬂm
n;;inadums. - Motor. Al ser un proyecto de investigacidn mimlm-nanalharlawmdumwﬁdadﬂm méquina herramienta i .

por verilicar un aspecto importante de la misma, los cuales son los motores Que se encuentran alimentando a las magquinas, cuya particularidad fue q:: ;ﬁ:'d:‘:wﬂn:
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era monofasico (11 ifasi
(110V) v el otro infasico {220v), cabe recalcar que la principal funcion de un motor es Sl
La figura 2 nos Permite observar

AR e i ?E manera especifica los componentes que canforman un motor de cormriente alterna, ya que al momento de la practica ambos
A b ) sr {enT el mismo aspecto, el cambio se produce de manera intema obteniendo voltajes distintos afectando asi, el consumo

B il o peraje (A) dependiendo de los caballos de fuerza (HP) que disponga los motores de cada taladro. Para aclarar la informacién anterior
Tabla 1, Amperaje para motores (CA)

Caballos de fuerza

115v ampenos

230v amperios 2.2 2.9 365 496980120
V6 %13%%12

44587.29.013.8 16.0 24.0

Nota: Amperaje para motores monofasicos de coriente alterna fuente: Propia

EEEE;LLSJS IN THE DRILLING PROCESS IN THE ADJUSTMENT WORKSHOP. ANALISIS DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE TALADRADO EN EL TALLER
F

Como podemos observar en la tabla 1 nos detalla los valores del amperaje que utiliza un motor monofasico de acuerdo con sus respectivos HP, uno de los motores

de los taladros es de 110v y sus HP son igual a 1, gracias a la tabla 1 se pudo deducir que la cantidad de amperios que consume &l mismo es de 16.0 A.
Tabla 2. Amperaje para motores (CA)

Caballos de fuerza 4 %4 1 1%4 235
230v ampenos 2.0 3.2 3.65.26.896 152
460v amperips 1.0291826344876

Nota: Amperaje para motores trifasicos de corriente alterna. Fuente: Propia

Por otro lado, se encontrd con la particularidad de que el otro motor de los taladros es trifasico alimentado por un voltaje de 220v con un valor de 1 HP, obteniendo
un valor de 3.6 A, tal y como se muestra en la tabla 2. Con la finalidad de determinar la eficiencia de un motor de 110 v y de 220 v, mediante perforaciones de
probetas con diferentes tipos de brocas de distintos diametros, que nos permitiran realizar trabajos en los que podremos conocer que motor nos permile realizar un
trabajo con mayor productividad y calidad. Para resolver la problematica de eficacia de cada una de estas corrientes eléctricas se debe aclarar gue ambas

corrientes tienen su grado de peligro, el cual puede ser un riesgo potencial para el ser humano, por lo que es recomendable el uso de multimetro y guantes de
segundad al momento de maniabrar can ellas, por una parte

enconlramos ia corriente de 110v, este tipo de voltaje se enfoca mas en el uso doméstico con la desvenlaja que esta consume mayor cantidad de energia eléctrica,
pero en cuanlo a seguridad resulla relativamente segura de instalarla o manipularia, por otro lado la corriente de 220v es aquel tipo de voltaje utilizado con mayor
impacto en la industria o para la fabricacion de piezas en masa, su principal ventaja es que el cableado es mas facil de instalar, econémico y de facil manipulacion y
ademas es aquella cormente que consume menos energia eléctrica, lo que permite tener un mejor rendimiento y disminuir el consumo de amperics, pero como
cualquier comente eléctrica, esta posee ciertas desventajas que son un aspecto importante a tomar para prevenir accidentes durante su manipulacion, la comiente
de 220v tiene un factor de nesgo elevadamente alto al contacto humano ya gue recibir una corriente de tal magnitud podria ser fatal para una persona, al analizar
las ventajas y desventajas de cada uno de los voltajes (110 y 220) y llevarlos a la practica el resultado fue confortante ya que se pudo determinar que es mas fiable
alimentar una maquina con un voltaje de 220 voltios ya que esle le permite maximizar la entrega de productos o trabajos y minimizar el tiempo de mecanizado

indistintamente del matenal ayudando asl a la productividad en el entomo laboral, claro que al preferir menor tiempo, mas calidad y produccién la heramienta de
corte (broca) estara expuesta a rolura o desgaste con el uso del taladro alimentado con un voltaje superior a 110v.,

TIME ANALYSIS IN THE DRILLING PROCESS IN THE ADJUSTMENT WORKSHOP. ANALISIS DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE TALADRADO EN EL TALLER
DE AJUSTAUE.

2. MATERIALES Y METODOS. Para la elaboracion del proyecto de investigacion se tomd en cuenta dos metodologias para este apartado, una de ellas consiste en

especificar parametros para cada probeta, la cantidad de material que se ocupa para los ensayos, sus dimensiones y espesores, aplicando la metodologia
cuantitativa para ello, tal y como se muestra en la tabla 3.

Tabla 3. Especificaciones de probetas para ensayos

gracias a lo mencionado se pudo adarar que para este tipo de valoraciones se opté por utilizar la metodologia cuahtativa, tal y como se detalla en la tabla 5.
Tabla 5. Especificaciones cualitativas de los ensayos.

Calidad

Cantidad Viruta

Acabado superficial Liso

Buena (B) Regular (R) Mala (M) Fuente: Propia
Ninguna

Poca

Semi liso

PROBETA MATERIAL LONGITUD ANCHO ESPESOR
Fuente: Propia

ASTM A-36 69.6 - 139.5 mm 49.7-62.8 mm 3-4-5.8- 7 mm
Mucha

rugoso

3. RESULTADOS. 3.1. Ensayo en probetas de distintos espesores,

Tabla 6. Variacién de tiempos de mecanizado en una probeta de 3, 4, 5.8, 7mm sometidas a diferentes voltajes, PROBETA DE ESPESOR 3 MM BROCA mm 6
RPM 310 110v tiempo 1.02min RPM 350 220v tiempo 0.1min (6.0seg) 0.16min (10.1seg) 0.3min (18seq)

La tabla 4 nos especifica la cantidad de probetas que fueron utilizadas para cada uno de los taladros los cuales estan alimentados con distintos voltajes (110 y
220v), para una mayor investigacion se tomo

ta decision de adquirir dos unidades por cada espesor, con el fin de recopilar m cantidad de informacidn,
Tabla 4. Cantidad de probetas por taladro o volaje ; : ca

9.5 PROBETA (CANTIDAD) ESPESOR 3 mm 4 mm 5.8 mm 7 mm Fuente: Propia 110V1111220v111161/2
450

1.03min
500
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480

4.29min

500

PROBETA DE ESPESOR 4 MM 750 4.22min 720 0.31min (19.1seg)

PROBETA DE ESPESOR 5.8 MM 6 1500 1.13min 1440 0.16min (9.6seqg)

Ts etros Importantes del ensayo
Por otro lado, para la recopilacion de informacion de cada ensayo se tomo en cuenta escalas de valoracion detallando los param po

(tiempo de mecanizado, diametro de |a herramienta de corte, calidad o acabado superficial, cantidad de viruta, etc.),

PROBETA DE ESPESOR 7 MM 9.5 1/2 Fuente: Propia 280 500 1,03min Fallo

ADRADO EN EL TALLER
TIME ANALYSIS IN THE DRILLING PROCESS IN THE ADJUSTMENT WORKSHOP. ANALISIS DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE TAL

DE AJUSTAJE.

En la tabla 6 se puede observar |a variacion del factor tiempo. 3.2. Valoracion de factor calidad en cada una de las probelas.
Tabla 7. Valoracién de calidad para cada espesor de probetas a distintos voltajes.

mm B
DES. VIRUTA MUCHA

DES. VIRUTA POCA

PROBETA DE ESPESOR 5.8 MM Broca mm 6 110v DES. VIRUTA MUCHA 220v DES. VIRUTA POCA

PROBETA DE ESPESCR3MM BrocammB951/28B MTMOVRAXXXMBXXXZ220vR M
Broca mm 9.5 1/2

PROBETA DE ESPESOR 7 MM 110v DES. VIRUTA NINGUNA NINGUNA 220v DES. VIRUTA MUCHA NINGUNA

Fuente: Propia

PROBETA DE ESPESOR 4 MM Brocamm 6 B 110vR M x B X 220v R M

3.3. Especificacion de acabado superficial en cada una de las probetas.

Tabla 9. Valoracion de acabado superficial par cada probeta a distintos voltajes. PROBETA DE ESPESOR 3 MM Broca mm 6 9.5 110v Acabado superficial
RUGOSO RUGOSO RUGOSO 220v Acabado superficial SEMI LISO SEMI LISO SEMI LISO

PROBETA DE ESPESOR 5.8 MM Brocamm 6B 110vR XM B X 220vR M

PROBETA DE ESPESOR 7 MM Brocamm 8.5 12B 110vRMxxB 220vR X X M
1/2

PROBETA DE ESPESOR 4 MM Broca mm 6 110v Acabado superficial 220v Acabado superficial

Nota: B (buena), R (regular) y M (mala). Fuente: Propia Tabla 8. Valoracion desprendimiento de material en cada espesor de probetas a distintos voliajes.
PROBETA DE ESPESOR 3 MM Broca mm 6 8.5 1/2 110v DES. VIRUTA POCA POCA MUCHA 220v DES, VIRUTA POCA POCA MUCHA

RUGOSO PROBETA DE ESPESOR 5.8 MM
Broca mm &

110v Acabado superficial

220v Acabado superficial

SEMILISOC PROBETA DE ESPESOR 7 MM

PROBETA DE ESPESOR 4 MM Broca 110v 220v Broca 110v 220v

-

TIME ANALYSIS IN THE DRILLING PROCESS IN THE ADJUSTMENT WORKSHOP. ANALISIS DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE TALADRADO EN EL TALLER
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mm 9.5 1/2

Acabado superficial NINGUNA NINGUNA

Acabado superficial SEMI LISO NINGUNA

Fuente: Propia

la tabla 7 nos permite tener una idea del comportamiento de las caras (imperfecciones) de la probets después de haber sido perforadas. 4. DISCUSION. Al
momento en el que se procedid a perforar las probetas, los tiempos de mecanizado del taladro de 220v muestran una gran mejora con respecto al de 110v, un
ejemplo de estos fue al perforar la probeta de 3mm de espesor utilizando una broca de % pulgada la cual mediante un avance manual constate y sin previa
preparacion (perforar con distintos diametros de brocas hasta llegar a la medida deseada ') y sin uso de refrigerante, presento que al utilizar un voltaje de 220v el
bempo de mecanizado es de 0.3min (18seg) ocupando 500 RPM, ya que al realizar esta misma accién con un voltaje de 110v con las mismas especificaciones

(preparacion y avance) nos da un tiempo total de 4.29min ocupando 480 RPM, recopilando informacién con las bitécoras tal Yy como nos recomienda la tesis de
iempos de praduccion en los talleres de mecanica industrial de la EEQ.

acabado superficial en su mayoria fue semi liso, aclarando que el factor calidad y acabado superficial en el &mbito industrial es sumamente importante, tal y come lo
menciona Flores Gomero, Judith Esmeralda en su tesis titulada Implementacion de la herramienta Six Sigma para mejorar la calidad del area de mecanizado en |a
empresa Fusion Mecanica Industnal SAC 2017, Al ser una investigacién enfocada al apartado de tiempos de produccion al momente de realizar una operacién de
mecanizado siempre se debe optar al fallo para determinar si hay cambio o no al momento de realizar la recoleccién de informacién sobre tiempos de mecanizado y
del factor calidad, de acuerdo a la informacién que se recolecto, pudimos observar que al utilizar RPM altas o superiores a 1630 en probetas superiores a 7mm de
espesor el motor del taladro de 220v pierde potendia cuando el avance manual es constante (sin pausas). Como ultimo punto, se puedo observar que la probela de
7mm de espesor al ser expuesta a RPM altas con una broca de % saco como resultado el fallo al perforar el material haciendo que la broca se sobre caliente y
tienda a perder su filo, lo que ocasions que se reduzea las RPM y el didmetro de la broca para poder perforar el material, sacrificando asi el tiempo de mecanizado
y la calidad de |a perforacion, presentando demora ¥ un acabado no tan aceplable. 5. CONCLUSIONES. Como resultado se pudo observar que el factor iempo
varia entre ambos taladros, los cuales dependieron de aspectos como la especificacion técnica de la heramienta de corte, el voltaje de la maquina, la potencia del
motor, entre otras cosas, concluyendo que con un mayor voltaje se reduce el consume de amperios, mejorando asi los tiempes de produccion.

Cabe recalcar que entre ambes taladros no se observé los mismos valores de RPM por lo que se oplo por elegir las revoluciones por minuto que mas se acercaba a
las RPM del taladro de 110v. Con el fin de determinar el factor calidad podemos aclarar que cada voltaje presento un distinto tipo de calidad y acabado superficial
en las probetas, ya que al ocupar el taladro de 110v el acabado superficial de las probetas fue rugoso lo que por otro lado en el taladro de 220v el
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DE AJUSTAJE,

: itoregr cada probeta y recolectar informacidn, se
P un voltaje de 220v es superior y fiable para mejorar el iempo de produccion y calidad. En el taladro de
On con el de 220v, dejando filos cortantes o rebabas despues de haber realizado el proceso de perforado. Para probetas

fin de mejorar la calidad de la perforacion en Ia probeta. El
dro se demora al realizar una perforacion, y al avance que el operario utilice, siendao el taladro
nto de realizar las perforaciones en las probetas de 6 mm de espesor.
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DIAMETRO DE BROCA BROCA DE ACERO RAPIDO DE DIAMETRO & mm PARA MATERIALES METALICOS

13.5 seg 10.1 seg 4.29 min 4.29 min 18 seqg 23 .8 seq

; B seg 23.3 seg 1.13 min 9.6 seg 46.4 seg 1.24 min ( fallo ) 310 450 480 480 480
750 1250 1250 1500 350 350 430 500 500 480 720 1440 1440 1630 500 290

OBSERVACIONES

lo toma como falle para tiempos de produccion. no presenta rebabas y ti

enen un acabado superficial aceptable, sin sobrecalentamiento de broca. EI T4 dio un
tiempo superior a 2 min afectando asi a la produccion, el factor fue el ca

lentamiento y refrigeracion. presenta un acabado y tiempo de taladrado eficientes con una
superficie libre de rebabas la herramienta de corte presenta calentamiento a altas velocidades, pero dsiminuye sl tiempo de taladrado. El motor de 220v a 1630 mpm
presento perdida de potencia al taladrar lo cual hizo que aumentara el tiempo de taladrado y afectando a la calidad. Se toma como fallo, dado que en esta probeta
la broca no pudo perforar el material, ya que este es un acero mas duro, provocando asi que la broca sufra un sobrecalentamiento ¥y p

ierda su filo cortante.
BROCA DE ACEROQ RAPIDO DE DIAMETRO 9,5 mm PARA MATERIALES METALICQS
PROBETA DE 3 mm DE ESPESOR

T2T3TATIT2T3IT4 T1

BROCA DE ACERO RAPIDO DE DIAMETRO 12.5 mm PARA MATERIALES METALICOS
PROBETA DE 3 mm DE ESPESOR

BROCA DE ACERO RAPIDO DE DIAMETRO 6 mm PARA MATERIALES METALICOS
PROBETA DE 4 mm DE ESPESOR

T2T3T4T1IT2T3 T4

BROCA DE ACERO RAPIDO DE DIAMETRO

& mm PARA MATERIALES METALICOS BROCA DE ACERO RAPIDO DE DIAMETRO 12.5 mm PARA MATERIALES
METALICOS

PROBETA DE 5.8 mm DE ESPESOR

PROBETA DE 7 mm DE ESPESOR
T1T273 T4

BROCA DE ACERO RAPIDO DE DIAMETRO 8,5 mm PARA MATERIALES METALICOS
PROBETA DE 7 mm DE ESPESOR

TIT2T3T4

1.03 min -

El ipo de material es demaciado duro como para perforar este tipo de probeta,
constante y pausas para evitar gue

por | ocual se recomienda utilizar el taladr
Iahrnmsnsubm:aﬂmuypiurdaauﬂh

ode 220v con el us ode taladrina
cortante.
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INSTITUTO SUPERIOR UNIVERSITARIO CENTIRAL TECNICO CARRERA DI MECANICA INDUSTRIAL
; febrero del 2022 6 mm
DATOS INFORMATIVOS Probota: N 1 Autorizado por: Ing. Mg, Leonardo Bultran Roalizado por: Calderon kevin Hemandez Dany 22 de

Lugar de realizacidn: Voltaje del taladro:

TALLER DE AJUSTAJE 110 v

Facha do ejacucion:

Didmolro do ln brocn: METAL BASE

Espacificaciones dal materdal Tipo o grado: Dimenslones geomolricas: Revoluclones por minuto: Avance de perforado: Tiempo de mecanizado:
Acero astructural ASTM A-36 Largo: 69.3 mm, Ancho: 49,7 mm, Espesor: 3mm 310 rpm MANUAL 1,02 min

INSTITUTO SUPERIOR UNIVERSITARIO CENTRAL TECNICO CARRERA DE MECANICA INDUSTRIAL

DATOS INFORMATIVOS Probota: N* 2 Autorizado port Ing. Mg, Leonardo Beltran Realizado por: Calderon kevin Hernandez Dany 22 de febrero del 2022 6 mm

Lugar de realizacion: Voltaje del taladro:
TALLER DE AJUSTAJE 220 v
Fecha de ejecucion:
Didmetro de la broca: METAL BASE
Especificaciones del material Tipo o grado: Dimensiones geomélricas: Revoluciones por minuto: Avance de perforado: Tiempo de mecanizado:
Acero estruclurnl ASTM A-aﬁr‘Lumn: 69.6 mm, Ancho: 40.7 mm, Espesor: 3 mm 350 rpm MANUAL 6.0 seg
INSTITUTO SUPERIOR L.INIUEREI:MWG CENTRAL TECNICO CARRERA DE MECANICA INDUSTRIAL
DATOS INFORMATIVOS Probeta: N 3 Autorizado por: Ing. Mg. Leonardo Beltrdn Realizado por: Calderon kevin Hemandez Dany 22 de febrero del 2022 8.5 mm
Lugar de realizacidn: Vollaje del taladro:
TALLER DE AJUSTAJE 110 v
Fecha de ejecucion;
Didmetro de la broca: METAL BASE
.
Especificaciones del malerial Tipo o grado: Dimensiones geométricas: Revoluciones por minuto: Avance de perforado: Tiempo de mecanizado:
Acero estructural ASTM A-36 Largo: 67 mm, Ancho: 50 mm, Espesor; 3mm 450 rpm MANUAL 1.03 min
INSTITUTO SUPERIOR UNIVERSITARIO CENTRAL TECNICO CARRERA DE MECANICA INDUSTRIAL
DATOS INFORMATIVOS Probeta: N” 4 Autorizado por: Ing. Mg. Leonardo Beltran Realizado por: Calderon kevin Hemandez Dany 22 de febrero del 2022 9.5 mm
Lugar de realizacidn: Voltaje del taladro:
TALLER DE AJUSTAJE 220 v ”
Fecha de ejecucion:

Diametro de la broca: METAL BASE

Especificaciones del material Tipo o grado: Dimensiones geomeétricas: Revoluciones por minuto: Avance de perforado: Tiempo de mecanizado:
Acerc estructural ASTM A-36 Largo: 67 mm, Ancho: 50 mm, Espesor. 3mm 500 rpm MANUAL 10.1 seg

INSTITUTO SUPERIOR UNIVERSITARIO CENTRAL TECNICO CARRERA DE MECANICA INDUSTRIAL

DATOS INFORMATIVOS Probeta: N* 5 Autorizado por: Ing. Mg. Leonardo Beltran Realizado por: Calderon kevin Hemandez Dany 22 de febrero del 2022 % mm

Lugar de realizacién: Voltaje del taladro:
TALLER DE AJUSTAIE 110 v
Fecha de ejecucion:

Diametro de la broca: METAL BASE

Especificaciones del material Tipo o grado: Dimensiones geométricas: Revoluciones por minuto: Avance de perforado: Tiempo de mecanizado:

Acero estructural ASTM A-36 Largo: 139.5 mm, Ancho: 38 mm, Espesor: 3mm 480 rom MANUAL 4.29 min

INSTITUTO SUPERIOR UNIVERSITARIO CENTRAL TECNICO CARRERA DE MECANICA INDUSTRIAL
DATOS INFORMATIVOS Probeta: N* 6 Autorizado por: Ing. Mg. Leonardo Beltran Realizado por: Calderon kevin Heméandez Dany 22 de febrero del 2022 ' mm

Lugar de realizacion: Voltaje del taladro:
TALLER DE AJUSTAJE 220 v

Fecha de ejecucidn:

Diametro de la broca: METAL BASE
Especificaciones del material Tipo o grado: Dimensiones geométricas: Revoluciones por minuto: Avance de petforado: Tiempo de mecanizado:

Acero estruclural ASTM A-36 Largo: 139.5 mm, Ancho: 38 mm, Espesor: 3mm 500 rpm MANUAL 18 seg
INSTITUTO SUPERIOR UNIVERSITARIO CENTRAL TECNICO CARRERA DE MECANICA INDUSTRIAL
DATOS INFORMATIVOS Probeta: N* 7 Autorizado por: Ing. Mg. Leonarde Beltran Realizado por: Calderon kevin Heméndez Dany 23 de febrero del 2022 6 mm

Lugar de realizacién: Voltaje del taladro:
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TALLER DE AJUSTAJE 110 v

Fecha de ejecucioén:
Diametro de la broca: METAL BASE

Especificaciones del material Tipo o grado: Dimensiones

geometricas: * - . , :
Acero estructural ASTM A-36 Largo: Revoluciones por minuto: Avance de perforado: Tiempo de mecanizado;

135, ,
A 5.5 mm, Ancho: 42 6 mm, Espesor: 4mm 1250 rpm MANUAL 19.1 seg
RUNIVERSITARIO CENTRAL TECNICO CARRERA DE MECANICA INDUSTRIAL

DATOS INFORMATIVO

S Probeta: N* i -

L | 8 Autorizado por: Ing, Mg. Leonardo Beltran Realizado por: Calderon kevin Heméndez Dany 23 de febrero del 2022 6 mm
ugar de realizacign: Voltaje del taladro:

TALLER DE AJUSTAJE 220 v

Fecha de ejecucion:

Diametro de la broca: METAL BASE
Especificaciones del material Ti

po o grado: Dimensiones geometricas; Revoluciones por minuto; Avance de perforado: Tiempo de mecanizado:
Acero estructural ASTM A-

36 Largo: 135.5 mm, Ancho: 42.6 mm, Espesor: 4mm 1440 rpm MANUAL 6.8 seg
INSTITUTO SUPERIOR UNIVERSITARIO CENTRAL TECNICO CARRERA DE MECANICA INDUSTRIAL

DATOS INFORMATIVOS Probeta: N° 9 Autorizado por: Ing. Mg. Leonardo Beltran Realizado por: Calderon kevin Heméndez Dany 23 de febrero del 2022 6 mm
Lugar de realizacion: Voltaje del taladro:

TALLER DE AJUSTAJE 110 v
Fecha de ejecucion:

Diametro de la broca: METAL BASE

Especificaciones del material Tipo o grado: Dimensiones geométricas: Revoluciones por minuto: Avance de perforado: Tiempo de mecanizado:
Acero estructural ASTM A-36 Largo: 74.3 mm, Ancho: 62.8 mm, Espesor: 5.8 mm 1250 rpm MANUAL 23.3 seg

INSTITUTO SUPERIOR UNIVERSITARIO CENTRAL TECNICO CARRERA DE MECANICA INDUSTRIAL

DATOS INFORMATIVOS Probeta: N° 10 Autorizado por- Ing. Mg. Leonardo Beltran Realizado por: Calderon kevin Heméandez Dany 23 de febrero del 2022 6 mm

Lugar de realizacidn: Voltaje del taladro:
TALLER DE AJUSTAJE 220 v
Fecha de ejecucion:

Diametro de la broca: METAL BASE

Especificaciones del material Tipo o grado: Dimensiones geometricas: Revoluciones por minuto: Avance de perforado: Tiempo de mecanizado:

Acero estructural ASTM A-36 Largo: 74.3 mm, Ancho: 62.8 mm, Espesor: 5.8 mm 1440 rpm MANUAL 9.6 seg

INSTITUTO SUPERIOR UNIVERSITARIO CENTRAL TECNICO CARRERA DE MECANICA INDUSTRIAL

DATOS INFORMATIVOS Probeta: N° 11 Autorizado per: Ing. Mg. Leonardo Beltran Realizado por: Calderon kevin Hemandez Dany 23 de febrero del 2022 % mm
Lugar de realizacion: Voltaje del taladro:

TALLER DE AJUSTAJE 220 v

Fecha de ejecucion:

Diametro de la broca: METAL BASE

Especificaciones del material Tipo o grado: Dimensiones geomeétricas: Revoluciones por minuto: Avance de perforado: Tiempo de mecanizado:

Acero estructural ASTM A-36 Largo: 145.3 mm, Ancho: 60 mm, Espesor: 7 mm 500 rpm MANUAL 1.24 min (fallo)

INSTITUTO SUPERIOR UNIVERSITARIO CENTRAL TECNICO CARRERA DE MECANICA INDUSTRIAL

DATOS INFORMATIVOS Probeta: N® 12 Autarizado por: Ing. Mg. Leonardo Beltran Realizado por: Calderon kevin Herandez Dany 23 de febrero del 2022 9.5 mm
Lugar de realizacion: Voltaje del taladro:

TALLER DE AJUSTAJE 220 v

Fecha de ejecucion:

Diametroc de la broca: METAL BASE

Especificaciones del material Tipo o grado: Dimensiones geometricas: Revoluciones por minuto: Avance de perforado: Tiempo de mecanizado:

Acero estructural ASTM A-36 Largo: 145.3 mm, Ancho: 60 mm, Espesor: 7 mm 240 rpm MANUAL 1.03 min

Aviso:

: sl : st ; ision m ;ede afirmar plagio.
i. Se recomienda no usar porcentajes para medicion de plagio, los valores indicados son solo datos estadisticos. Solo Una revision manual pue ar plag
Haga clic aqul para obtener mas informacion.
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