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A CODIFICACIO CN

El control numeric (CN) és un llenguatge alfanumeric que, aplicat a maquines-eina,

automatitza i controla totes les accions de la maquina. Aquest codi, permet controlar

moviments com els del capcal, valors i sentits de les velocitats d’avanc ,velocitats de tall, el

canvi d’eina i un llarg etcetera.

El programa que s'introdueix dins la maquina-eina, és introduit seguint un ordre logic que

defineix el procés de mecanitzaci6 de la peca. Per tal de fer més entenedor els codis

generats per la mecanitzacié de les peces de validacié, es descriuen els principals codis

alfanumeérics i el seu significat. (taula 1)

GO0 v ? v Posicionament rapid

GO01 v ? v Interpolacio lineal

G02 v v Interpolacié circular a dretes

GO03 v v Interpolacié circular a esquerres

G04 Temporitzacié/Parada de la preparacio de blocs
GO05 v ? v Aresta matada

G06 v Centre circumferéncia en coord. absolutes
GO7 v ? Aresta viva

GO08 v Circumferéncia tangent a la trajectoria anterior
G09 v Circumferencia per tres punts

G10 v v Anul-lacié d’imatge mirall

G11 v v Imatge mirall en X

G12 v v Imatge mirall en Y

G13 v v Imatge mirall en Z

Gl4 v v Imatge mirall en les direccions programades
G15 v v Eix C

G16 v v Selecci6 pla principal per dos direccions
G17 v v Pla principal X-Y i longitudinal Z

G18 v v Pla principal Z-X i longitudinal Y

G19 v v Pla principal Y-Z i longitudinal X

G20 Definicio limits inferiors zones de treball
G21 Definici6 limits superiors zones de treball
G22 v Habilitacié/Deshabilitacié zones de treball
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Funcié M \ Significat

G28 v v Selecciona el segon capgal

G29 v Selecciona el capcal principal

G32 v v Avancg F com a funcié inversa del temps
G33 v v Roscat electronic

G36 v Arrodoniment d’arestes

G37 v Entrada tangencial

G38 v Sortida tangencial

G39 v Xamfranat

G40 v Anul-lacié de compensacio radial

G41 v v Compensacié radial eina a I'esquerra
G42 v v Compensacio radial eina a la dreta
G50 v v Aresta matada controlada

G51 v v Mira endavant

G52 v Moviment contra fi

G53 v Programacio respecte al zero maquina
G54 v v Trasllat de I'origen absolut 1

G55 v v Trasllat de I'origen absolut 2

G56 v v Trasllat de I'origen absolut 3

G57 v v Trasllat de 'origen absolut 4

G58 v v Trasllat d’origen additiu 1

G59 v v Trasllat d’origen additiu 2

G60 v Cicle fix de taladrat/roscat a la cara de refrentat
G61 v Cicle fix de taladrat/roscat a la cara de cilindrat
G62 v Cicle fix de xaveta a la cara de cilindrat
G63 v Cicle fix de xaveta a la cara de refrentat
G66 v Cicle fix de seguiment de perfil

G68 v Cicle fix de desbast a I'eix X

G69 v Cicle fix de desbast a I'eix Z

G70 v v Programacié en polzades

G71 v Programacio en mil-limetres

G72 v v Factor d’escala general i particular

Funcio M D \ Significat

3
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G74 v Busca de referencia maquina

G75 v Moviment amb palpador fins a tocar

G76 v Moviment amb palpador fins a deixar de tocar

G77 v v Acoblament electronic d’eixos

G78 v v Anulacié de I'acoblament electronic

G81 v Cicle fix de tornejat de trams rectes

G82 v Cicle fix de refrentat de trams rectes

G83 v Cicle fix de taladrat

G84 v Cicle fix de tornejat de trams curvilinis

G85 v Cicle fix de refrentat de trams curvilinis

G86 v Cicle fix de roscat longitudinal

G87 v Cicle fix de roscat frontal

G88 v Cicle fix de ranurat en 'eix X

G89 v Cicle fix de ranurat en 'eix Z

G90 v ? Programacié absoluta

GI1 v ? v Programacié incremental

G92 Preselecci6 de cotes / Limitacié velocitat de
capcal

G93 Preseleccié de I'origen polar

G914 v ? Avang en mil-limetres (polzades) per minut

G95 v ? v Avang en mil-limetres (polzades) per revolucié

G96 v v Velocitat de tall constant

G97 v v Velocitat de gir del capcal en RPM

Taula 1. Principals cicles de CN.

La M significa MODAL, és adir, que un cop programat, la funci6 G roman activa mentre no
es programi una altra G incompatible, s’executi M02, M30, EMERGENCIA, RESET, o
s’apagui i encengui el CN. La D, significa PER DEFECTE, seran assumides pel CN al
moment de I'encesa, després d’executar-se M02, M30 o després d'una EMERGENCIA o
RESET. La lletra V, significa que la funci6 G es visualitza, en els modes d’execucio i
simulaci6 junt a les condicions en que s’esta realitzant el mecanitzat. Finalment, els casos
que s’indica amb signes d'interrogacio, s’han d’interpretar que el PER DEFECTE d’aquestes

funcions G, depen de la personalitzacié dels parametres del CN.

Els codis de preparaci6 anteriors, es complementen amb funcions auxiliars i cicles fixes. A

continuacio s’enumeren les més comunes. (taula 2 i 3)
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MO0 v Pausa del programa

MO02 v Parada del programa sense tornar a l'inici
MO3 v Engegar el capcal en sentit horari

MO04 v Engegar el capcal en sentit antihorari
MO5 v Parada del capcal

MO06 v Canvi d’eina automatic

MO7 v Engegar el motor primari de taladrina
MO8 v Engegar el motor secundari de taladrina
M09 v Parada dels motors de taladrina

M30 v Parada del programa tornant a l'inici

Taula 2. Funcions Auxiliars

Cicle fix Significat

Cicle de taladrat

G81X..Y..Z.J.F.lL.K.on

X, Y Coordenades del forat

4 Profunditat del forat

J Pla de seguretat per desplacaments rapids
F Avang

I Distancia a parar per cada fraccio d'avang
K Temps d’espera al final de I'operaci6

Cicle fix de roscat

584 X..Y..Z..J.. F.. Q.. K..

XY

Coordenades del forat

Z Profunditat del forat

J Pla de seguretat per desplacaments rapids

F Avang donat en mil-lésimes de mil-limetre
Distancia a invertir el capcal un cop acabat el

Q forat

K Temps d’espera al final del fons d’operacio

Cicle fix de mandrinat G82 X..Y..Z..J.. F..K..

X, Y Coordenades del forat

4 Profunditat del forat

F Avang

K Temps d’espera al final del fons de I'operacio.

Taula 3. Cicles fixos
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B CODIFICACIO PER LA CLASSIFICACIO D’EINES

Les eines de torn i els portaeines estan descrits per una codificacié 1SO. Aguesta
proporciona un codi que esta intimament lligat a la geometria de I'element que proporciona
informacié que permet classificar les eines dins [I'aplicacié informatica PAPOM. A

continuacio, s’exposa el codi que descriu I'eina i el seu significat.
B.1 Plaquetes de tornejar

Codi:

N
N
N
N
PE 2
P
Ly

Llegenda:
1 Forma de la plaquita 2 Angulo de incidencia de la plaquita 3 Tolerancias = en s y iC/iW 4 Tipo de plaquita
80° 55° A M I
<[> <Z> P Tieo s ic /W
c D B -5 (& i 6 0,025 G B R @
M =013 0,05 - 10,1 511
% 40,08 - £0,25'
- @ B o D P N - w e
K g R E % N ) Varfa dependiendo del tamafio de iC.
Ver méas abajo. T R X U
= = /Q Disefio especial
A P 11 O Descripcion Circulo Tipo de tolerancia A
S T especifica inscrito s/
853 80° iC mm M u
> @ 397
v w 5,0
5,56

6,0 0,05 0,08

w

12,0 =0,08 | =0,13

16,0 +0,10 | 0,18

S©omo
cmon
R
o
“ > )

250 013 | 20,25

3175 0,15 | 20,25

Para olaquitas posttivas /C es el radio valido para
un vértice agudo.Ver condicién del filo de corte F.
(llustracion 8).
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5 Tamanio de plaquita = longitud de arista de corte, / mm

c D R S i v w K
iC iC
mm pulgadas g g 9 E é 6 9{- le—sl
39 1682 06
50 05
556 7/32" 09
6,0 06
635 1/4" 08 07 1 1
80 08 .
9525 | 3/8' 09 | 11 |09 [ 09 | 16| 16 | 06 | 16 )
100 10
12,0 12
12,7 12" 12 (1612 12 22 22 08
15,875 | 5/8" 16 15 15 27
16,0 16
19,05 3/4 19 19 19 33
20,0 20
250 25
254 il 25 25 25
3,75 31
2 32

longitud tedrica de la arista de corte.

") Para forma de plaquita K (KNMX, KNUX), solo se indica la

B.2 Plaguetes de roscar

Codi:

6 Espesor de plaquita, s mm 7 Radio de punta, r, mm

ok 01 S 1,59 MO,gg :‘izliqunaredonda
L =0,
T1 = 198 A ., =
08 r.=08
92 Sl o 12 =12
OGSl el 16 r.=16
B 5= 8 24 r=24
s 04 s= 476 :
05 s= 556
06 s 6,35
07 s= 7,94
09 s= 952
10 s =10,00
12 s=12,00

g Filo de corte

F E Filo de corte agudizado

E E Arista de corte tratada ER

T G Faceta negativa

K S Facetas negativas dobles
[j Faceta negativa y filo de

S corte con tratamiento ER

R (100098

0

A

b |

Llegenda:

0o

1 Sentido de la plaquita

R = plaquita a derecha
L = plaquita a izquierda

2 cCaédigo principal

3 Tipo de mecanizado!)

166.0 = Plaquitas T-MAX U-Lock
Para portaplaquitas: 166.4, 166.5 y 166.0.

G = plaquitas para roscado exterior
L = plaquitas para roscado interior
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4 Dimensién de la plaquita 5 Perfil de roscal 6 NﬂrTe"O de dientes por filo de
corte
. Varia de 1 a 3 dientes.
Longitud, | en mm VMO = perfil en V 60° MJO = MJ60° 1 =1 diente
11 =iC 1/4” = 6,35 mm VWO = perfilenV 55° NFO = NPTF60° 2 = 2 dientes
16 = iC 3/8" = 9,52 mm MMO = Meétrico 60° BUOD = Butiress 3 =3 dientes
) " UNO = UN60° VA0 = VAM
22 =G 1/2”=12.70 mm WHO = Whitworth 55°  NVO = New VAM
27 =C 5/8" = 15,88 mm NTO = NPT 60° RDO = API|Rd 60°
RNO = Redondo 30° V38 = V-0.038R
RX0 = Redondo 30° V40 = V-0.040
PTO = BSPT5%° V50 = V-0.050
TRO = Trapezoidal 30°
ACO = ACME 29°
SAD = STUB-ACME 2¢°
NJO = UNJ60°
7 Filo de corte 8 Paso!l

- = filo redondeado (ER)
F =filo de corte agudizado

C =geometria para rotura de
virutas

mm: paso x 100
Pulg.:nimero de roscas por pulgada x 10
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C INVENTARTI D’EINES

En aquest capitol es mostra la classificacié de les eines que s’han utilitzat per tal de realitzar
les diferents peces presentades a la memoria del present projecte. Es classifiquen segons
tipologia d’eina, i s’enumeren segons correlativament a cadascun dels grups (p.e. fresa 5)
per tal de simplificar la referenciacié d’aquestes a I'hora de treballar amb els fulls de ruta de
les peces. Moltes de les eines, no disposaven de cap mena d’informacio pel que s’ha hagut

d’aproximar alguna de les caracteristiques i en alguns casos ometre-la.

Per realitzar la classificacid, s’ha generat una taula on s'inclouen totes les caracteristiques

possibles de cada tipologia d’eina, omplint només les que regeixen cada eina.

C.1 Freses

FRESA 1

Codi : | 80.6204
Fabricant: | HELION
Descripcio : | Fresa HV 12
Cost (€): | 99
V¢ max. (m/min) : | 150
Velocitat avan¢ max. (mm/rev) : | 0,25
Longitud total (mm) : | 50
Refrigeracié interna(Si/No) : | NO
Tipus d’'acabat : | Desbast
Temps de muntatge (s) : | 5
Temps de desmuntatge (s): | 5
Materials de treball : | Bronze, Coure, Alumini i Acer

Diametre (mm) : | 12
Alcada de tall (mm) : | 50
Tipus: (Recte / Helicoidal) : | Helicoidal
N°dedents: | 2

HSS
Cost d'afilar (€) : [ 0,01
Plaguetes
Ne fils cara : | -
Angle plaqueta (°) : | -
Tangencials

Amplada de I'eina (mm) : | -
Angle d’espiral (°) : | -

Altres freses
Angle de cuade mosca (9) : | -
Diametre de Shank (T-slot) (mm) : | -

Taula 4. Caracteristiques fresa 1.
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FRESA 2

Codi : | U.0740.501
Fabricant : | FRAISA
Descripcio : | Fresa HSS 12
Cost (€): | 50
Vc max. (m/min) : | 21
Velocitat avang max. (mm/rev) : | 0.03
Longitud total (mm) : | 83
Refrigeracio interna(Si/No) : | NO
Tipus d’'acabat : | Desbast
Temps de muntatge (s): | 5
Temps de desmuntatge (s): | 5
Materials de treball : | Bronze, Coure, Alumini i Acer

Diametre (mm) : | 12
Alcada de tall (mm) : | 83
Tipus: (Recte / Helicoidal) : | Helicoidal
N°dedents: | 2

HSS
Cost d'afilar (€) : | 0,01
Plaguetes
Nefils cara: | -
Angle plagueta (°) : | -
Tangencials

Amplada de I'eina (mm) : | -
Angle d’espiral (°) : | -

Altres freses
Angle de cuade mosca (9) : | -
Diametre de Shank (T-slot) (mm) : | -
Taula 5. Caracteristiques fresa 2.

FRESA 3

Codi: | P5359.501
Fabricant: | FRAISA
Descripcio6 : | Fresa HV 12
Cost (€): | 65
Vc max. (m/min) : | 180
Velocitat avan¢ max. (mm/rev) : | 0.1
Longitud total (mm) : | 26
Refrigeracié interna(Si/No) : | NO
Tipus d’'acabat : | Desbast
Temps de muntatge (s) : | 5
Temps de desmuntatge (s): | 5
Materials de treball : | Bronze, Coure, Alumini i Acer
| Caracteristiquesespecifiques |
Diametre (mm): | 12
Alcada de tall (mm) : | 26
Tipus: (Recte / Helicoidal) : | Helicoidal
N°dedents: | 4

HSS
Cost d'afilar (€) : | 0,01
Plaquetes
Ne fils cara : | -
Angle plaqueta (°) : | -
Tangencials

Amplada de I'eina (mm) : | -
Angle d’espiral (°) : | -

Altres freses
Angle de cuade mosca (9) : | -
Diametre de Shank (T-slot) (mm) : | -
Taula 6. Caracteristiques fresa 3.

10
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FRESA 4

Codi : | SA.020.002
Fabricant: | INNOTOOL
Descripci6 : | Fresa Plaguetes 20
Cost (€) : | 105
V¢ max. (m/min) : | 150
Velocitat avang max. (mm/rev) : | 0,2
Longitud total (mm) : | 75
Refrigeracio interna(Si/No) : | NO
Tipus d’'acabat : | Desbast
Temps de muntatge (s): | 5
Temps de desmuntatge (s): | 5
Materials de treball : | Bronze, Coure, Alumini i Acer

Diametre (mm) : | 20
Alcada de tall (mm) : | 76
Tipus: (Recte / Helicoidal) : | Recte
N°dedents: | 3

HSS
Cost d'afilar (€) : | -
Plaguetes
Nefilscara: | 1
Angle plagueta (°) : | -
Tangencials

Amplada de I'eina (mm) : | -
Angle d’espiral (°) : | -

Altres freses
Angle de cuade mosca (9) : | -
Diametre de Shank (T-slot) (mm) : | -
Taula 7. Caracteristiques fresa 4.

FRESA 5

Codi: | PS.063.001
Fabricant: | INNOTOOL
Descripcio : | Fresa torica Plaquetes 63
Cost (€) : | 200
Vc max. (m/min) : | 200
Velocitat avang max. (mm/rev) : | 0,2
Longitud total (mm) : | 40
Refrigeracié interna(Si/No) : | NO
Tipus d’'acabat : | Desbast i acabat
Temps de muntatge (s) : | 5
Temps de desmuntatge () : | 5
Materials de treball : | Bronze, Coure, Alumini i Acer
| Caracteristiquesespecifiques |
Diametre (mm) : | 63
Alcada de tall (mm): | 5
Tipus: (Recte / Helicoidal) : | Recte
N°dedents: | 7

HSS
Cost d'afilar (€) : | -
Plaquetes
Nefilscara: | 1
Angle plaqueta (°) : | 45
Tangencials

Amplada de I'eina (mm) : | -
Angle d’espiral (°) : | -

Altres freses
Angle de cuade mosca (9) : | -
Diametre de Shank (T-slot) (mm) : | -
Taula 8. Caracteristiques fresa 5.

11
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FRESA 6

Codi : | B4030.T45
Fabricant: | WALTER
Descripci6 : | Fresa frontal 5

Cost (€): | 35

Vc max. (m/min) : | 90

Velocitat avang max. (mm/rev) : | 0,2

Longitud total (mm) : | 40

Refrigeracio interna(Si/No) : | NO

Tipus d’'acabat : | Acabat
Temps de muntatge (s): | 5
Temps de desmuntatge (s): | 5
Materials de treball : | Bronze, Coure, Alumini i Acer

Diametre (mm): | 5
Alcada de tall (mm) : | 30
Tipus: (Recte / Helicoidal) : | Helicoidal
N°dedents: | 1

HSS
Cost d'afilar (€) : | -
Plaguetes
Nefilscara: | 1
Angle plaqueta (°) : | 45
Tangencials

Amplada de I'eina (mm) : | -
Angle d’espiral (°) : | -

Altres freses
Angle de cuade mosca (9) : | -
Diametre de Shank (T-slot) (mm) : | -
Taula 9. Caracteristiques fresa 6.

FRESA 7

Codi: | NF RAPAX G 30
Fabricant: | TITEX-PROTOTYP
Descripcio : | Fresa HSS 14
Cost (€): | 50
Vc max. (m/min) : | 140
Velocitat avang max. (mm/rev) : | 0,35
Longitud total (mm) : | 30
Refrigeracié interna(Si/No) : | NO
Tipus d’'acabat : | Desbast
Temps de muntatge (s) : | 5
Temps de desmuntatge () : | 5
Materials de treball : | Bronze, Coure, Alumini i Acer
| Caracteristiquesespecifiques |
Diametre (mm) : | 14
Alcada de tall (mm) : | 35
Tipus: (Recte / Helicoidal) : | Helicoidal
N°dedents: | 4

HSS
Cost dafilar (€) : [ 0,01
Plaquetes
N filscara: | -
Angle plaqueta () : | -
Tangencials

Amplada de I'eina (mm) : | -
Angle d’espiral (°) : | -

Altres freses
Angle de cuade mosca (9) : | -
Diametre de Shank (T-slot) (mm) : | -
Taula 10. Caracteristiques fresa 7.

12
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FRESA 8

Codi : | Mandri
Fabricant : | TITEX
Descripci6 : | Fresa 10, mandri
Cost(€): | 75
V¢ max. (m/min) : | 150
Velocitat avang max. (mm/rev) : | 0,5
Longitud total (mm) : | 20
Refrigeracio interna(Si/No) : | NO
Tipus d’'acabat : | Acabat
Temps de muntatge (s): | 5
Temps de desmuntatge (s): | 5
Materials de treball : | Bronze, Coure, Alumini i Acer

Diametre (mm) : | 10
Alcada de tall (mm) : | 50
Tipus: (Recte / Helicoidal) : | Helicoidal
N°dedents: | 2

HSS
Cost d'afilar (€) : | 0,01
Plaguetes
Nefils cara: | -
Angle plagueta (°) : | -
Tangencials

Amplada de I'eina (mm) : | -
Angle d’espiral (°) : | -

Altres freses
Angle de cuade mosca (9) : | -
Diametre de Shank (T-slot) (mm) : | -
Taula 11. Caracteristiques fresa 8.

FRESA 9

Codi: | P5359.445
Fabricant: | FRAISA
Descripcio : | Fresa HV 10
Cost (€): | 60
Vc max. (m/min) : | 180
Velocitat avang max. (mm/rev) : | 0.25
Longitud total (mm) : | 72
Refrigeracié interna(Si/No) : | NO
Tipus d’'acabat : | Desbast, Acabat
Temps de muntatge (s): [ 5
Temps de desmuntatge () : | 5
Materials de treball : | Bronze, Coure, Alumini i Acer
| Caracteristiquesespecifiques |
Diametre (mm) : | 10
Alcada de tall (mm) : | 22
Tipus: (Recte / Helicoidal) : | Helicoidal
N°dedents: | 4

HSS
Cost dafilar (€) : [ 0,01
Plaquetes
N filscara: | -
Angle plaqueta () : | -
Tangencials

Amplada de I'eina (mm) : | -
Angle d’espiral (°) : | -

Altres freses
Angle de cuade mosca (9) : | -
Diametre de Shank (T-slot) (mm) : | -
Taula 12. Caracteristiques fresa 9.
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C.2 Broques

Annexos

FRESA 10
Codi : | P5359.701
Fabricant : | FRAISA
Descripci6 : | Fresa HM 16
Cost(€): | 75
V¢ max. (m/min) : | 180
Velocitat avang max. (mm/rev) : | 0.1
Longitud total (mm) : | 40
Refrigeracio interna(Si/No) : | NO
Tipus d’'acabat : | Desbast
Temps de muntatge (s): | 5
Temps de desmuntatge (s): | 5

Materials de treball :

Diametre (mm) :

Bronze, Coure, Alumini i Acer

16

Alcada de tall (mm) : | 26
Tipus: (Recte / Helicoidal) : | Helicoidal

N°dedents: | 4

HSS
Cost d'afilar (€) : | 0,01

Plaguetes

Nefils cara: | -

Angle plagueta (°) : | -

Tangencials

Amplada de I'eina (mm) :

Angle d’espiral (°) :

Altres freses

Angle de cua de mosca (°) :

Diametre de Shank (T-slot) (mm) :

Taula 13. Caracteristiques fresa 10.

BROCA 1
Codi: | TAFS2600F32
Fabricant : | MITSUBISHI
Descripci6 : | Broca plaquetes 26
Cost (€): | 200
Vc max. (m/min) : | 50
Velocitat avang max. (mm/rev) : | 0.09
Longitud total (mm) : | 52
Refrigeracio interna(Si/No) : | NO
Tipus d’'acabat : | Desbast
Temps de muntatge (s): | 5
Temps de desmuntatge (s): | 5
Materials de treball : _Br(_)r]ze, Coure, Acer, Alumini
i Titan

Diametre (mm) : | 26
Alcada de tall (mm) : | 52
Angle de punta (°) : | 90
HSS
Cost d'afilar (€) : | -
Plaguetes
Nefilscara: | 1
Angle plaqueta (°) : | 60
Bidiametrals

Diametre avellanar (mm) :

Longitud avellanar (mm) :

Angle countersink (°) :

Taula 14. Caracteristiques broca 1.
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BROCA 2
Codi: | MWS0900LB
Fabricant: | MITSUBISHI
Descripci6 : | Broca HM Refrigerada 9

Cost (€): | 80
Vc max. (m/min) : | 90
Velocitat avang max. (mm/rev) : | 0,25
Longitud total (mm) : | 72
Refrigeracio interna(Si/No) : | Si
Tipus d’'acabat : | Desbast
Temps de muntatge (s): | 5
Temps de desmuntatge (s): | 5

Materials de treball :

Bronze, Coure, Acer, Alumini
i Titan

Diametre (mm) : | 9
Alcada de tall (mm) : | 50
Angle de punta (°) : | 140
HSS
Cost d'afilar (€) : | 0.01
Plaguetes
Nefils cara: | -
Angle plagueta (°) : | -
Bidiametrals

Diametre avellanar (mm) :

Longitud avellanar (mm) :

Angle countersink (°) :

Taula 15. Caracteristiques broca 2.

BROCA 3

Codi: | MWEQ980MA
Fabricant: | MITSUBISHI
Descripcio6 : | Broca HM 9,8
Cost (€): | 90
Vc max. (m/min) : | 90
Velocitat avang max. (mm/rev) : | 0,25
Longitud total (mm) : | 60
Refrigeracié interna(Si/No) : | NO
Tipus d’'acabat : | Desbast
Temps de muntatge (s) : | 5
Temps de desmuntatge (s): | 5
Materials de treball : quqze, Coure, Acer, Alumini
i Titdn
| Caracteristiquesespecifigues |
Diametre (mm): | 9,8
Alcada de tall (mm) : | 50
Angle de punta (°) : | 140
HSS
Cost d'afilar (€) : | 0.01
Plaquetes
Ne fils cara : | -
Angle plaqueta () : | -
Bidiametrals

Diametre avellanar (mm) :

Longitud avellanar (mm) :

Angle countersink (°) :

Taula 16. Caracteristiques broca 3.
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BROCA 4
Codi: | MWS0850LB
Fabricant: | MITSUBISHI
Descripci6 : | Broca HM Refrigerada 8.5

Cost (€): | 90
Vc max. (m/min) : | 90
Velocitat avang max. (mm/rev) : | 0,25
Longitud total (mm) : | 68
Refrigeracio interna(Si/No) : | Si
Tipus d’'acabat : | Desbast
Temps de muntatge (s): | 5
Temps de desmuntatge (s): | 5

Materials de treball :

Bronze, Coure, Acer, Alumini
i Titan

Diametre (mm): | 8,5
Alcada de tall (mm) : | 42
Angle de punta (°) : | 140
HSS
Cost d'afilar (€) : | 0.01
Plaguetes
Nefils cara: | -
Angle plagueta (°) : | -
Bidiametrals

Diametre avellanar (mm) :

Longitud avellanar (mm) :

Angle countersink (°) :

Taula 17. Caracteristiques broca 4.

BROCAS

Codi: | MWS0670LB
Fabricant: | MITSUBISHI
Descripci6 : | Broca HM Refrigerada 6,75
Cost(€): | 75
Vc max. (m/min) : | 90
Velocitat avang max. (mm/rev) : | 0,25
Longitud total (mm) : | 56
Refrigeracio interna(Si/No) : | Si
Tipus d’'acabat : | Desbast
Temps de muntatge (s) : | 5
Temps de desmuntatge (s): | 5

Materials de treball :

Bronze, Coure, Acer, Alumini
i Titan

Diametre (mm) : | 6,75
Alcada de tall (mm) : | 40
Angle de punta (°) : | 140
HSS
Cost d'afilar (€) : | 0.01
Plaquetes
Ne fils cara : | -
Angle plaqueta () : | -
Bidiametrals

Diametre avellanar (mm) :

Longitud avellanar (mm) :

Angle countersink (°) :

Taula 18. Caracteristiques broca 5.
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BROCA 6

Codi: | MWS0900LB
Fabricant : | MITSUBISHI
Descripci6 : | Broca HM Refrigerada 5,5
Cost (€): | 55
V¢ max. (m/min) : | 150
Velocitat avang max. (mm/rev) : | 0,3
Longitud total (mm) : | 100
Refrigeracio interna(Si/No) : | Si
Tipus d’'acabat : | Desbast
Temps de muntatge (s): | 5
Temps de desmuntatge (s): | 5

Materials de treball : iB'Ir'ci)t?aﬁe’ Coure, Acer, Alumini

Diametre (mm): | 5,5
Alcada de tall (mm) : | 44
Angle de punta (°) : | 140

HSS
Cost d'afilar (€) : | 0.01
Plaguetes
Nefils cara: | -
Angle plagueta (°) : | -
Bidiametrals

Diametre avellanar (mm) : | -
Longitud avellanar (mm) : | -
Angle countersink (°) : | -

Taula 19. Caracteristiques broca 6.

BROCA 7

Codi: | TAFL3200F40
Fabricant: | MITSUBISHI
Descripcio : | Broca plaquetes 32
Cost (€) : | 200
Vc max. (m/min) : | 50
Velocitat avang max. (mm/rev) : | 0.09
Longitud total (mm) : | 158
Refrigeracié interna(Si/No) : | NO
Tipus d’'acabat : | Desbast
Temps de muntatge (s) : | 5
Temps de desmuntatge (s): | 5

Materials de treball : F;?tgﬁe’ Coure, Acer, Alumini

Diametre (mm) : | 32
Alcada de tall (mm) : | 141
Angle de punta (°) : | 180

HSS
Cost d'afilar (€) : [ -
Plaquetes
Nefilscara: | 2
Angle plaqueta (°) : | 60
Bidiametrals

Diametre avellanar (mm) : | -
Longitud avellanar (mm) : | -
Angle countersink (°) : | -

Taula 20. Caracteristiques broca 7.

17



Implementacié i validacié, en una PIME, d'un sistema assistit, aplicat a la planificacié del procés en peces de mecanitzat. Annexos

BROCA 8

Codi: | TAFL3200F40
Fabricant : | MITSUBISHI
Descripci6 : | Broca plaquetes 40
Cost (€): | 210
Vc max. (m/min) : | 50
Velocitat avang max. (mm/rev) : | 0.09
Longitud total (mm) : | 158
Refrigeracio interna(Si/No) : | NO
Tipus d’'acabat : | Desbast
Temps de muntatge (s): | 5
Temps de desmuntatge (s): | 5

Materials de treball : iB'Ir'(i)tgﬁe’ Coure, Acer, Alumini

Diametre (mm) : | 40
Alcada de tall (mm) : | 141
Angle de punta (°) : | 180

HSS
Cost d'afilar (€) : | -
Plaguetes
Nefilscara: | 2
Angle plaqueta (°) : | 60
Bidiametrals

Diametre avellanar (mm) : | -
Longitud avellanar (mm) : | -
Angle countersink (°) : | -

Taula 21. Caracteristiques broca 8.

BROCA 9

Codi: | MWS0900LB
Fabricant: | MITSUBISHI
Descripcio : | Broca HM Refrigerada 5
Cost (€): | 50
Vc max. (m/min) : | 150
Velocitat avan¢ max. (mm/rev) : | 0,3
Longitud total (mm) : | 100
Refrigeracio interna(Si/No) : | Si
Tipus d’'acabat : | Desbast
Temps de muntatge (s) : | 5
Temps de desmuntatge () : | 5

Materials de treball : F;inéﬁe’ Coure, Acer, Alumini

Diametre (mm): | 5
Alcada de tall (mm) : | 44
Angle de punta (°) : | 140

HSS
Cost dafilar (€) : [ 0.01
Plaquetes
N filscara: | -
Angle plaqueta (°) : | -
Bidiametrals

Diametre avellanar (mm) : | -
Longitud avellanar (mm) : | -
Angle countersink (°) : | -

Taula 22. Caracteristiques broca 9.
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C.3 Eines de torn

Annexos

EINA DE TORN 1

Codi ISO CCMT

Fabricant: CARBOLQOY TOOLING
Descripcio: PLAQUETA ROMBICA 80°
Cost (€): 0.5

Ve (m/min): 150

Velocitat avang (mm/rev): 0,20

Profunditat de passada (mm): 2

Refrigeracié interna (Si/No): NO

Tipus d’'acabat: ACABAT MIG, ACABAT
Temps de muntatge (s): 5

Temps de desmuntatge (s): 5

Material:

Tipus de plaqueta (lletra/desc):

ROMBOIDAL

ACER, FOSA, LLAUTO, ALUMINI, BRONZE

Tipus de mecanitzat (int-prof/ext):

INTERIOR | EXTERIOR (prof. 275mm)

Diametre portaiena (mm):

20 mm (minim forat 30 mm)

Direccio de I'eina (dret/esq): Dreta
L'eina esta formada per (HSS/Plaqueta): PLAQUETA
Material plagueta: METALL DUR
Angle de punta: 80°

Angle d'incidéncia: 7°

Angle de despreniment: -

Radi de punta (mm): 0.8
Longitud aresta de tall (mm): 9

Diametre cercle inscrit (mm): 9,525
Gruix: 3,97
Numero de fils de tall: 2

Taula 23. Caracteristiques eina de torn 1.

EINA DE TORN 2

Codi ISO DCMT

Fabricant: SECO

Descripci6: PLAQUETA ROMBICA 35°
Cost (£): 1

Vc (m/min): 150 (APROX)

Velocitat avang (mm/rev): 0,20

Profunditat de passada (mm): 2

Refrigeracié interna (Si/No): NO

Tipus d’acabat: ACABAT MIG, ACABAT
Temps de muntatge (s): 5

Temps de desmuntatge (s): 5

Materials de treball:

ACER, FOSA GRIS,

Tipus de plaqueta (lletra/desc): ROMBOIDAL
Tipus de mecanitzat (int/ext): EXTERIOR
Diametre portaiena (mm): -

Direcci6 de I'eina (dret/esq): DRETA
L’eina esta formada per (HSS/Plagueta): PLAQUETA
Material plagueta: -

Angle de punta: 35°

Angle d'incidéncia: 7°

Angle de despreniment: -

Radi de punta (mm): 0,4
Longitud aresta de tall (mm): 12
Diametre cercle inscrit (mm): 12

Gruix: 5,56
Numero de fils de tall: 2

Taula 24. Caracteristiques eina de torn 2.
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EINA DE TORN 3

Codi ISO DCMTint

Fabricant: KENNAMETAL
Descripcio: PLAQUETA ROMBICA 55°
Cost (€£): 0,5

V¢ (m/min): 150

Velocitat avang (mm/rev): 0,2

Profunditat de passada (mm): 2

Refrigeracio interna (Si/No): NO

Tipus d’acabat: DESBAST,ACABAT MIG
Temps de muntatge (s): 5

Temps de desmuntatge (s): 5

Materials de treball:

Tipus de plaqueta (lletra/desc):

ACER, FOSA

ROMBOIDAL

Tipus de mecanitzat (int/ext):

INTERIOR

Diametre portaiena (mm):

25 mm (didametre minim forat 38 mm)

Direcci6 de I'eina (dret/esq):

DRETA | ESQUERRA

L'eina esta formada per (HSS/Plagqueta): PLAQUETA
Material plagueta: -

Angle de punta: 55°

Angle d'incidéncia: 7°

Angle de desprendiment: -

Radi de punta (mm): 0,4
Longitud aresta de tall (mm): 11
Diametre cercle inscrit (mm): 9,525
Gruix: 3,97
Nimero de fils de tall: 2

Taula 25. Caracteristiques eina de torn 3.

EINA DE TORN 4

Cadi ISO VCMT

Fabricant: GARANT (UNCETA)
Descripcio: PLAQUETA ROMBOIDAL 35°
Cost (€£): 1,05

V¢ (m/min): 120

Velocitat avan¢ (mm/rev): 0,2

Profunditat de passada (mm): 1

Refrigeraci6 interna (Si/No): NO

Tipus d’'acabat: MIG ACABAT
Temps de muntatge (s): 5

Temps de desmuntatge (s): 5

Materials de treball:

ACER INOXIDABLE

Tipus de plagueta (lletra/desc): ROMBOIDAL
Tipus de mecanitzat (int/ext): EXTERIOR
Diametre portaiena (mm): -

Direccié de I'eina (dret/esq): DRETA
L'eina esta formada per (HSS/Plaqueta): PLAQUETA
Material plaqueta: -

Angle de punta: 35°

Angle d'incidéncia: 7°

Angle de desprendiment: -

Radi de punta (mm): 0,4
Longitud aresta de tall (mm): 16
Diametre cercle inscrit (mm): 9,525
Gruix: 4,76
Numero de fils de tall: 2

Taula 26. Caracteristiques eina de torn 4.
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EINA DE TORN 5

Codi ISO GFN3B IC
Fabricant: ISCAR
Descripcio: PLAQUETA DE TRONCAR
Cost (€): 1,5

V¢ (m/min): 150

Velocitat avang (mm/rev): 0,4
Profunditat de passada (mm): 0,5
Refrigeranci6 interna (Si/No): NO

Tipus d’acabat: MIG ACABAT
Temps de muntatge (s): 5

Temps de desmuntatge (s): 5

Materials de treball:

Tipus de plaqueta (desc):

ACER INOXIDABLE

Tipus de mecanitzat (int/ext):

Diametre portaeina (mm):

Direccid de I'eina (dret/esq):

DRETA | ESQUERRA

Material de la plaqueta:

Gruix (mm): 3,5
Alcada (mm): 0,61
Longitud que sobresurt (mm): -
Angle d'incidencia: -
Numero de fils de tall: 1

Taula 27. Caracteristiques eina de torn 5.

C.4 Avellanadors

AVELLANADOR 1

Codi: | E68198
Fabricant: | TITEX
Descripcio : | Avellanador conic 8, E68198
Cost (€): | 50
Vc max. (m/min): | 75
Velocitat avan¢ max. (mm/rev) : | 0,5
Longitud Total : | 50
Refrigeracié interna(Si/No) : | No
Tipus d’'acabat : | Acabat
Temps de muntatge (s): [ 5
Temps de desmuntatge () : | 5

Materials de treball :

Nedefils: | 3

Bronze, Coure, Alumini i Acer

Avellanadors plans

Diametre de guia (mm) :

Diametre de cabota (mm) :

Avellanadors conics

Diametre (mm) :

8

Angle () :

90

Taula 28. Caracteristiques avellanador 1.
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ESCARIADOR 1

Codi : | B4030.T45
Fabricant: | WALTER
Descripcio : | “Pitsburg” Eina de contorn
Cost (€): | 150
Vc max. (m/min) : | 90
Velocitat avan¢ max. (mm/rev) : | 0,2
Longitud total (mm) : | 20
Refrigeracié interna(Si/No) : | NO
Tipus d’'acabat : | Acabat
Temps de muntatge (s): | 5
Temps de desmuntatge () : | 5

Materials de treball :

Acer i Alumini

Diametre (mm): | 7,5
Alcada de tall (mm) : | 2
Nedefils: | 1
Angle de conicitat (°) : | (Adaptable)

C.6 Roscadors

ROSCADOR 1

Taula 29. Caracteristiques avellanador 1.

Codi : | EH.0590.160
Fabricant : | FRAISA
Descripcid : | Mascle M8
Cost (€): | 55
Ve max. (m/min) : | 35
Velocitat avang max. (mm/rev) : | 0,312
Longitud Total : | 33
Refrigeracié interna(Si/No) : | NO
Tipus d'acabat : | ACABAT
Temps de muntatge (s): | 5
Temps de desmuntatge (s) : | 5
Materials de treball : | Alumini i Acer
| Caracteristiques especifiques |
Diametre (mm) : | 8
Alcada de tall (mm) : | 13
Pas(mm): | 1
Angle d’helix (°) : | 45

Taula 30. Caracteristiques roscador 1.
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ROSCADOR 2
Codi: | EH.6500.174
Fabricant : | FRAISA
Descripci6 : | Mascle HM M10

Cost(€): | 70
V¢ max. (m/min) : | 60
Velocitat avan¢g max. (mm/rev) : | 0,312
Longitud Total : | 1,5
Refrigeracio interna(Si/No) : | NO
Tipus d'acabat : | ACABAT

Temps de muntatge (s): | 5
Temps de desmuntatge (s) : | 5

Materials de treball :

Diametre (mm) :

Alumini i Acer

Alcada de tall (mm): | 7
Pas (mm): | 1
Angle d’hélix (°) : | 25

Taula 31. Caracteristiques roscador 2.

ROSCADOR 3

Codi : | EH.0590.160
Fabricant : | FRAISA
Descripci6 : | Mascle M6
Cost (€): | 50
V¢ max. (m/min) : | 35
Velocitat avan¢ max. (mm/rev) : | 0,312
Longitud Total : | 33
Refrigeracio interna(Si/No) : | NO
Tipus d’acabat : | ACABAT
Temps de muntatge (s): | 5
Temps de desmuntatge (s): | 5

Materials de treball

Diametre (mm) :

Alumini i Acer

Alcada de tall (mm) : | 13
Pas(mm): | 1
Angle d’helix (°) : | 45

Taula 32. Caracteristiques roscador 3.
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D SELECCIO DE LES PECES

El PAPOM pretén ser una eina d'aplicacio en els tallers de les PIMES per tal de facilitar els
processos de fabricacié i produccié i I'enllag d’aquests, perd com tot programa té unes
limitacions. Una d’'aquestes es va determinar durant els primers passos de I'elaboracio

d’aquest projecte, més concretament en el procés de recol-leccié d’informacié de I'empresa.

En un dels contactes amb I'empresa es discutia quines peces s'implementarien al PAPOM,
per tal d’ajustar-lo el maxim als seus possibles problemes i veure com respon aquesta eina
en un entorn real. L'empresa es separa principalment en la produccié de peces de tirada
llarga i peces de tirada curta, les primeres, obviament, resten més temps al taller i les

segones menys.

En un primer moment es va determinar treballar amb peces de la secci6 de tirada llarga, ja
gque d’aquesta manera es podria comparar millor I'evolucié de tot el procés; implementacio
del PAPOM amb obtencié de resultats i produccio real. En mig del procés de documentacio,
ens varem donar compte que el programa no esta pensat per treballar amb aquesta tipologia
de peces. ElI motiu no es perque fossin de tirada llarga, sind perqué la majoria d’aguestes
peces, sino totes, parteixen d’'una preforma obtinguda per fundicié com a brut de partida, el

que el PAPOM no contempla.

Figura 1. Brut de partida provinent de preforma. Eina propia.

En la seleccio dels bruts, el programa treballa amb tres tipus de formes, prismatiques, de
revolucié o irregulars, pero en cap cas esta pensat per treballar amb preformes com a

partida, les quals ja tenen forats...
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Partint d’aquesta base, les operacions que s’hi realitzaven eren minimes i totes molt similars,
mandrinatge d'un forat, roscatge, un petit acabat de contorn... operacions per millorar
l'acabat de la peca. Per altra banda en molts casos les eines que utilitzaven no eren
estandards, sin6 que se les creaven ells mateixos per fer el procés més rapid. El PAPOM

tampoc té possibilitat d’'introduir eines no estandards com era el cas.

Arribat a aquest punt es va replantejar la situacio, i es va optar per treballar amb peces de la
seccid de curta tirada. Aquesta tipologia de peces son per les que esta pensat el programa,
ja que es parteix d’'un brut de partida prismatic o de revolucio, les eines son estandards
obtingudes d’'un proveidor comercial i es contemplen la majoria, sino totes, les operacions
que inclou el PAPOM, utilitzant en alguns casos peces que alternen fresa i torn, cosa que
fins ara no s’havia provat. Aquest tipus de peces eren doncs l'adient per treballar amb el

programa i poder-lo posar a prova en un entorn de treball d'un taller real.
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E 1ISOS

A continuacié es presenten els codis de control numeric per tal de fabricar les peces
implementades en aquest treball. Els codis han estat proporcionats per 'empresa “pilot”, i ha
sigut a partir d'aguests que s’ha extret la informacié necessaria per anar donant d’alta
cadascuna de les tasques per fabricar les operacions, amb les caracteristiques i els
parametres de tall, amb les que s’han implementat al PAPOM. En aquest cas es presenten
amb les fases i subfases marcades, i amb cada operacié o tasca indicada amb I'eina que

s’ha utilitzat en cadascuna per tal de poder seguir el codi una mica millor.

E.1 Peca 1 - Suport Barra

00240
RANURATGE (Plat @20, plaquetes)

N10 G49 T1 M6

N20 M1

N30 G54

N40 M10

N50 G40 G80 G90 GO X20 YO S2800 F1500 M3
N60 G43 H1 Z0 M8

N70 M98 P060241*

N80 GO0 Z10 M9

TREPATGE (Broca @8.5)

N90 N2 G49 T2M6

N100 M1

N110 M21

N120 G40 G80 G90 GO X-25 Y25 S4000 S1000 M3
N130 G43 H2 Z2 M22

N140 G81 Z-33 R2

N150 Y-25

N160 G80

N170 M9

CONTORNEJAT (Frontal i forats — Fresa @12)

N180 N3 G49 T3 M6

N190 M1

N200 G40 G80 G90 GO X10 Y40 S1000 F200 M3
N210 G43 H3 Z0 M8
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Implementacid i validacié, en una PIME, d’'un sistema assistit, aplicat a la planificacié del procés en peces de mecanitzat.

N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390

XAMFRANAT (Avellanador conic 90°)

N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460
N470
N480
N490
N500
N510
N520
N530
N540
N550
N560
N570
N580
N590
N600

Z-20,8
GO01
T7,35
X-25
GO03
GO01
Y-40
G40
GO0
GO1
GO01
GO03
G40
X-25
GO01
G01
GO03
G40

N4
M1
G40
G43
GO1
Y17,5
X-49,75
Y34,75
X10
G40
X-65
Z-1,5
Go1
Go1
Y-34,75
X-49,75
YO

GO0
X10
Z-10,5
GO1

G41
C0,5

X-25
X0

GO
X-25
Z-1,8
G41
[-7,5
G90
Y-25
Z-1,8
G41
1-7,5
G90

G49

G80

H4
G41

GO
YO

G41
X0

G40
YO

G41

D3

Y-7,35

C0,5

Z2
Y25

Go1

GO

GIa1

GO

T4

G90

Z-1,5

D4

Z5

D4

Z2

D4

X0

R7,35

D3

Z2

D3

Z2

M6

GO
M8
X0

Y-17,5

Y7,25

Annexos

X7,5

X7,5

M9

X10 Y40 S3000 F1500 M3

27



Implementacid i validacié, en una PIME, d’'un sistema assistit, aplicat a la planificacié del procés en peces de mecanitzat.

N610
N620
N630
N640
N650
N660
N670
N680
N690
N700
N710
N720
N730
N740
N750
N760

X-25
GO03
GO01
G40
X-25
GO01
GO0
GO1
GO03
G40
X-25
GO01
GO0
GO01
GO03
G40

Annexos

X-25 Y-7,25 R7,25

X10

GO Z2

Y25

Z-4,25 F100

Z-15

G41 GIa1 X7,5 F500
[-7,5

G90 GO Z2

Y-25

Z-4,25 F200

Z-1,5

G41 GIa1 D4 X7,5 F500
[-7,5

G90 GO Z2 M9

ROSCATGE (Mascle M10)

N770
N780
N790
N800
N810
N820
N830
N840
N850
N860
N870

N5

M1

G40
G43
G95
M29
G84
Y-25
G80
G94
M9

G49 T5 M6

G80 G90 GO X-25 Y25 S600
H5 Z5 M8

S600
Z-28 R5 F1,5

CONTORNEJAT Acabat (Ranura i forats — Fresa @12 MD)

N880
N890
N900
N910
N920
N930
N940
N950
N960
N970
N980

N6
M1
G40
G43
GO01
Y17,5
X-50
Y25
X-70
€10]0]
GO01

G40 G49 T6 M6

G80 G90 GO X10 Y25 S1800
H6 Z-9 M8

G41 D6 X0,1

C0,5

C0,5

Y-25

X-50,1

M3

F800

M3
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Implementacid i validacié, en una PIME, d’'un sistema assistit, aplicat a la planificacié del procés en peces de mecanitzat.

N990

N1000
N1010
N1020
N1030
N1040
N1050
N1060
N1070
N1080
N1090
N1100
N1110
N1120
N1130
N1140
N1150

Y-17,5
X0,1
Y-25
G40
GO
GO01
GO01
GO03
G40
X-25
GO01
GO01
GO03
G40
G28
G49
M30

C0,5
C0,5
X0,2
G90
X-25
Z-1,8
G41
[-7,5
G90
Y-25
Z-1,8
G41
1-7,5
G90
Ga1
T17

00242 (Subfase 2)

TREPATGE (Broca @9)

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70

G49
M1

M21
G40
G43
GO01
GO0

T1

G80
H1
Z-43,4
710

GO Z3
Y25
Go1 X7,5
GO Z2
Go1 X7,5
GO Z10
GO X0
M6
M6
G90 GO
Z5 M22
M9

XAMFRANAT (Avellanador conic 90°)

N80

N90

N100
N110
N120
N130
N140
N150

N2

M1

G40
G43
GO01
GO0
G28
M30

G49

G80
H2
Z-2,2
z2
G91

00243 (Subfase 3)

TREPATGE (Broca @6.75)

N10
N20

G49
M1

T1

T2 M6
G90 GO
z2 M8
M9

GO0 X0

M6

M9

YO Z0
X0 YO S3500
X0 YO S2000
YO Z0

Annexos

F700

F200

M3

M3
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Implementacid i validacié, en una PIME, d’'un sistema assistit, aplicat a la planificacié del procés en peces de mecanitzat.

N30 M21

N40 G40 G80
N50 G43 H1
N60 GO01 Z-35

N70 GO0 Z10

G90
Z5

M9

GO
M22

XAMFRANAT (Avellanador conic 90°)

N8O N2 G49
N9O M1

N100 G40 G80
N110  G43 H2
N120 GO1 Z-1,9

N130 GO z2

ROSCATGE (Mascle M8)

N140 N3 G49
N150 M1

N160 G40 G80
N170  G43 H3
N180  G95

N190 M29 S600
N200 G84 Z-33
N210 G80

N220 G94

N230 G28 G9I1
N240  M30

*00241 (Subprograma)

N10 GIa1 GO0
N20 G90 G41
N30 X-65

N40 Y-17,5

N50 X20

N60 G40 G90
N70 M99

T2

G90
Z2

M9

T3

G90

Z10

R10

GO

Z-1,5
GO01

GO0

M6

GO
M8

M6

GO

M8

F1,25

X0

D1

X20

E.2 Peca 2 - Suport Rodillo

05584 (Subfase 1)
N10 G54

X0 Y-9 S500
X0 Y-9 S2000
X0 Y-9 S600
YO Z0

Y17,5

YO

Annexos

F700

F200

M3

M3

M3
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Implementacid i validacié, en una PIME, d’'un sistema assistit, aplicat a la planificacié del procés en peces de mecanitzat.

TREPATGE (Broca @26, plaguetes)

N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110

DESBAST FORAT (Fresa desbast J14)

N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260

Acabat frontal (Fresa acabar @12, MD)

N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380

N1
M1
M7
G40
G43
G04
G81
G80
M9
G90

N2
M1
G40
G43
Z-15
G01
GO03
GO
Z-32
GO01
GO03
GO
M9
G28
G90

N3
M1
G40
G43
Z-20
GO01
GO01
GO01
X145
Z-40
G01
GO01

T1

G80
H1
X2
Z-35

G28

T2

G80
H2

G41
I-15
G40

G41
I-15
G40

Go1

T3

G80
H3

G41
Y-40
G40
Y10

G41
Y-145

M6

G90

Z2

R2

GIa1

M6

G90
z2

GIa1

G90

Go1

G90

Z0

M6

G90
Z2

D3

Z10

D3

GO

Z0

GO
M8

D2

X105

D2

Z10

GO
M8

X136

X136

X105  Y-59
X105  Y-59
X15

Y-59

X15

X145 Y10

Annexos

S2700 F180

S1800 F500

S2400 F430

M3

M3

M3
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Implementacid i validacié, en una PIME, d’'un sistema assistit, aplicat a la planificacié del procés en peces de mecanitzat.

N390
N400
N410
N420

GO G40 Z10
M9

G28 G91 Z0
G90

MANDRINATGE (Mandri)

N430
N440
N450
N460
N470
N480
N490
N500
N510
N520
N530

N4 T4 M6

M1

M7

G40 G80 G90 GO X105
G43 H4 Z2 M8
G89 Z-32 R2

G80

M9

G28 Go1 Z0

G90

M30

05585 (Subfase 2)

N10

G54

PLANEJAT (Plat @63, plaguetes)

N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110
N120
N130

N1
M1
G40
G43
Z1
GO1
Z0
GO01
GO0
M9
G28
G90

T1 M6

G80 G90 GO X160  Y-15

H1 z2 M8
X-40

X160

Z10

G91 Z0

TREPATGE (Broca D9 MD)

N140
N150
N160
N170
N180
N190

N2
M1
M7
G40
G43
G04

T2 M6

G80 G90 GO X9 Y-15
H2 z2

X2

Annexos

Y-59 S2000 F150

S1300 F1200 M3

S3900 F900

M3

M3

32



Implementacid i validacié, en una PIME, d’'un sistema assistit, aplicat a la planificacié del procés en peces de mecanitzat.

N200
N210
N220
N230
N240
N250

TREPATGE (Broca @9.8)

N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350

G83
X109
G80
M9
G28
G90

N3
M1
G40
G43
G83
X109
G80
M9
G28
G90

Z-45

Go1

T3

G80

H3
z-4

Go1

R2 Q10

Z0

M6

G90 GO X9

72 M8
R2 Q5
Z0

XAMFRANAT (Avellanador conic 90°)

N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460
N470
N480
N490
N500
N510
N520
N530
N540

MANDRINATGE (Mandri)

N550

N4
M1
G40
G43
G81
X109
G80
X-10
Z-4
F800
GO01
GO01
Y-30
X0
Y10
GO0
M9
G28
G90

N5

T4

G80
H4
Z-4,9

Y10

G41
X118

G40

Go1

T5

M6

G90 GO X9
z2 M8
R2

D4 YO

Z10

Z0

M6

Y-15

Y-15

Annexos

S2000 F400

S5000 F400

M3

M3
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Implementacid i validacié, en una PIME, d’'un sistema assistit, aplicat a la planificacié del procés en peces de mecanitzat.

N560 M1

N570 M7

N580 G40 G80 G90 GO X9 Y-15
N590 G43 H5 Z2 M8

N600  GO1 Z-35

N610 GO1 z2 F200

N620 GO0 X109  Y-15

N630 GO1 Z-35 F30

N640  GO1 z2 F200

N650 GO0 Z10

N660 M9

N670 G28 G91 Z0

N680  G28 Ga1 YO

N690  G90

N700 M30

05586 (Subfase 3)

N10 G55

CONTORNEJAT Desbast (Fresa @12 MD desbast)
N20 N1 T1 M6

N30 M1

N40 G40 G80 G90 GO X-10 Y20
N50 G43 H1 z2 M8

N60 Z0

N70 M98 P037352*

N80 GO G40 G90 Z10

N90 M9

N100 G28 G91 Z0

N110 G90

CONTORNEJAT Acabat (Fresa @12 MD acabat)
N120 N2 T2 M6

N130 M1

N140 G40 G80 G90 GO X-10 Y20
N150 G43 H2 z2 M8

N160  Z-30,5

N170 GO1 G41 D2 X-0,1

N180 Y30 Cc2

N190  X30 R12,5

N200 Y135 C10

N210  X88 C10

S5000

S3980

S2400

Annexos

F400

F875

F400

M3

M3

M3
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Implementacid i validacié, en una PIME, d’'un sistema assistit, aplicat a la planificacié del procés en peces de mecanitzat.

N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280

Y30
X118
Y-10
€10]0]
M9
G28
G90

R12,5

Cc2

G40 Z10
Go1 Z0

XAMFRANAT (Avellanador conic 90°)

N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460
N470

N3
M1
G40
G43
Z-4
GO01
Y30
X30
Y135
X88
Y30
X118
Y-10
GO0
M9
G28
G28
G90
M30

T3 M6

G80 G90 GO X-10 Y20

H3 Z2 M8
G41 D3 X0
Cc2

R12,5

C10

C10

R12,5

Cc2

G40 Z10

G91 Z0

G91 YO

Q7352 (Subprograma)

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110

GI1
G90
GO01
GO0
X30
Y135
X88
Y30
X118
Y-10
GO0

Z-10,2

G41 D1 X0
Y30 Cc2

R12,5

C10

C10

R12,5

Cc2

G40 Go1 Z100

Annexos

S5000 F800

M3
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Implementacid i validacié, en una PIME, d’'un sistema assistit, aplicat a la planificacié del procés en peces de mecanitzat.

N120  G90
N130 G91
N140 G90
N150 M99
E.3 Peca 3 -

FASE 1 — TORN

Subfase 1
N10 G10
BROCA

N20 G90
N30 GO
N40 Gl
N50 GO
N60 X200
N70 M1
CCMT

N8O G90
N9O GO
N100 GO01
N110 GO
N120 GOo1
N130 G40
N140 M1
DCMT

N150 G90
N160 GO
N170 Gl
N180 GO
N190 GO01
N200 X64,5
N210 Z-30
N220 GO
N230 M1
DCMT int
N240 G90

X-10
Z-100

Y20

Suport Corretja

PO

G95
X19,5
Z-60
Z5
Z200

G95
X70
X15
X64,5
Z-30
GO

G95
X70
X18
X60
G42
C0,5

G40

G95

Z-81,2

G97
Z5
M201

G97
Z0,1

Z1

F0,45
X200

G97
Z0,1

Z2

Z0,05

X200

G97

S2500 FO,15  T505
M4

S2500 FO,35 T101
M4

Z200

S3000 FO0,12 T202
M4

Z200

S1500 FO,12  T707

Annexos
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Implementacid i validacié, en una PIME, d’'un sistema assistit, aplicat a la planificacié del procés en peces de mecanitzat.

N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310

EINA RANURAR

N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420

Subfase

N10

CCMT
N20

N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110
N120

VCMT
N130

N140
N150
N160

GO
G41
X20
X20
G40
X200
M1

G90
GO
GO1
GO
X25
GO01
X22,8
Z-1,55
GO
X200
M30

G10

G90
GO
G01
GO
G71
G71
GO
G01
X65
GO
M1

G90
GO

GO01
Z-27

X24
G1
C0,5
Z-56
GO
Z200

G95
X22,7
Z-1,5
Z2

Z0,1
C0,5

Z5
Z200

PO

G95
X70
X5
X65
uz2.5
P80
X32
Z-28,5

X200

G95
X68
X32

Z2
Z0,05

X19,3 Z2
M9

M5

G97 S1500
M200

Z2

F0,07

M9 M5

Z-80

G97
Z0,1

Z2

R1
Q100

Z200

G97
Z-28,35

M4

S2500
M201

uo,5

S2000
M8

F0,05

F0,3

Wwo,2

FO0,15

T303

T101

FO0,4

T202

M8

Annexos

M8

M4
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Implementacié i validacié, en una PIME, d'un sistema assistit, aplicat a la planificacié del procés en peces de mecanitzat. Annexos

N170 GO G42 X34 Z2
N180 X32

N190 GO1 Z-5,45

N200 G02 X26,6 Z-12 R10,57
N210 G02 X32 Z-18,55 R10,57

N220 GO01 Z-28,35
N230 X35 Z-28

N240 GO G40 X40 Z0
N250 GO01 X18

N260 GO X28 Z2

N270 G42 GO01 Z0,1 FO0,15

N280 X30,6 RO,4

N290 X318 Z7Z-1,5 RO,3

N300 Z-4,45 M200

N310 GO03 X31,14  Z-5,39 R1,5
N320 G02 X26,5 Z-12 R10,57
N330 G02 X31,14 7-18,61 R10,57
N340 GO03 X31,8 Z-1955 R15
N350 GO01 X32,1 Z-22

N360 GO G40 X66 Z-27
N370 G41 X64,7 Z-30

N380 GO01 Z-28,5 C0,6

N390 X31,8

N400  Z-18

N410 GO G40 X200 Z200 M9

DCMT

N420 G90 G95 G97 S2000 FO,2 T707 M8
N430 GO X24 z2

N440 G41 Gl Z0,1

N450 X20 C0,6
N460 X19,85 Z-2

N470 G40 GO X19 z2
N480 X200 Z200 M5 M9
N490 M30

FASE 2 — FRESA DAEWO
Subfase 1

CONTORNEJAT (Fresa &16)
N10 T1 M6

N20 G80 G90 GO X-45 Y45 S6000 F1000 M3
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Implementacid i validacié, en una PIME, d’'un sistema assistit, aplicat a la planificacié del procés en peces de mecanitzat.

N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230
N240

G43
GO
G01
G01
Y-19
X-21
Y23
X-14
GO
X-45
GO
GO01
GO01
Y-19
X-21
Y23
X-14
GO
X-45
M9
G28
G90

H1
Z-13,5
G41
X21
C1,5
C1,5
C1,5
Y24
G40
Y45
Z-27
G41
X21
C15
C15
C15
Y24
G40
Y45

G91

TALADRAT (Broca @5,5)

N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380

T2
M1
M7
G80
G43
G04
G81
X-12,5
X-17
X17
G80
M9
G28
G90

M6

G90
H2
X3
Z-28

Y-14

G91

z2 M8

D1 Y23

C15

Z2

D1 Y23

C1,5

z2

Z0

GO X12,5 T18
z2

S6000

R2

Z0

XAMFRANAT (Avellanador conic 90°)

N390
N400

T3
M1

M6

Annexos

F1000

M3
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Implementacid i validacié, en una PIME, d’'un sistema assistit, aplicat a la planificacié del procés en peces de mecanitzat.

N410 G40 G80 G90 GO
N420 G43 H3 Z2 M8
N430 Z-4

N440 G01 G41 D3 Y23
N450 GO01 X21 C1,5

N460 Y-19 C1,5

N470 X-21 C1,5

N480 Y23 C15

N490 X-14 Y24

N500 GO G40 Z10
N510 X12,5 Y18

N520 G81 Z-2,8 RO

N530 X-12,5
N540 X-17 Y-17
N550 X17
N560 G80
N570 M9
N580 G28 G91 Z0
N590 G28 G91 YO
N600 G0
N610 M30
Subfase 2
N10 G54

CONTORNEJAT (Fresa @10)

N20 T1 M6

N30 M1

N40 G15 G80 G90 G40
N50 G43 H1 z2 M8
N60 X-10 YO

N70 Z-36,5

N80 G01 X8

N90 G01 Z50

N100 G01 X14,8 Y6

N110 GO01 Z-36,5

N120 G42 D1 GO01 Y0,1
N130 GO01 X13,5 C0,3

N140 G01 Y-10

N150 X0 C0,3

N160 G90 GO Z2

X-45

GO

Y-45

X0

Annexos

S7000

YO

F2000

S5000

M3

F500

M3
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Implementacid i validacié, en una PIME, d’'un sistema assistit, aplicat a la planificacié del procés en peces de mecanitzat.

N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460
N470

XAMFRANAT (Avellanador conic 90°)

N480
N490
N500
N510
N520
N530
N540
N550

G90
GO
G42
GO01
G01
Y-42
X9,3
G90
G90
GO
G42
G01
Y-32
X42
X42,1
G90
GO
Z-36,5
G01
GO
G90
GO
G42
G01
X28,5
YO
X28,5
G90
M9
G28
G90

T3

M1
G40
G43
Z-32,5
G01
X28,5
Y-5

G40
Z-36,5
D1
Y-32
X9
C0,3
Y-42,1
GO
G40
Z-36,5
D1
X33

C0,3
Y-31,5
GO
G40

X34
Z10
G40
Z-36,5
D1
Y-10

Co0,3
Y0,1

GO

Goa1

M6

G80
H3

G41

GO

GO01
Co0,3

z2
GO

G01
C0,3

z2
X49

GO

G01
C0,3

G40

Z0

G90
z2

D3

Annexos

X-6 Y-31,5

Z-0,1

X32,5 Y-48

Y-42,1

YO

X48 Y-10,5

X42,1

Z2

GO X-10 Y10 S7000 F2000
M8

YO

M3
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N560
N570
N580
N590
N600
N610
N620
N630
N640
N650
N660
N670
N680
N690
N700
N710
N720
N730
N740
N750
N760
N770
N780
N790
N800
N810

GO03
GO01
Y-32
X38
GO03
G01
X9
Y-37
GO03
GO01
Y-10
X8,5
GO03
GO01
GO
M9
G28
G90
T4
M1
G40
G43
G83
G80
G28
G90

X33,5
X42

X33,5
Y-42

X4
X0

X13,5
Y10
G40
Goa1
M6
G80
H4

Z-60

Goa1

Y-10

Y-37

Y-32

Y-5

z2

Z0

G90
z2
R2

Z0

R5

R5

R5

R5

GO X21 Y-19
M8

Q3

E.4 Peca 4 - Suport Rodament

FASE 1 — TORN CNC
Subfase 1

N10

G10

PO

TREPATGE (Broca @40)

N20
N30
N40
N50
N60

G90
GO0
G01
GO0
X200

G95
X41
Z-30
Z5
Z200

Z-61,5

G97
Z5

T505 FO0,15 S2000
M201

Annexos

S1500 F150

M4

M8

M3
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N70 M1
CCMT
N80 G90
N9O GO0
N100 GO1
N110 GO0
N120 GO1
N130 GO0
N140 M1
DCMTint
N150 G90
N160 GO0
N170 GO1
N180 GO0
N190 X200
N200 M1
DCMT
N210 G90
N220 GO0
N230 GO1
N240 GO0
N250 GO1
N260 X84,85
N270 Z-14
N280  X84,95
N290 GO0
N300 M1
DCMTint
N310 G90
N320 GO0
N330 GO1
N340 X45
N350 Z-10
N360 GO0
N370 X200
N380 M30
Subfase 2

G95 G97
X95 Z0,1
X35

X85,5 Z2
Z-15

X200 Z200
G95 G97
X44,5 Z2
Z-15

z2

Z200

G95 G97
X90 Z0
X40

X80 Z2
G42 Z0,05
C0,5

Z-14,5

G40 X200
G95 G97
X50 Z2
G41 20,05
C0,5

G40 X44
Z200 M9

T101

M5

T707

T303
M200

Z200

T909

z2
M5

F0,25

M9

F0,25

F0,12

M9

FO0,15

S2500

S2500

S2500

S2500

Annexos

M4

M4

M4

M4

M8

M8

M8

M8
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N10 G10
CCMT

N20 G90
N30 GO0
N40 G01
N50 GO0
N60 Z0,1
N70 GO01
N80 GO0
N90 GO01
N100 GO0
N110 M1
DCMTint
N120 G90
N130 GO0
N140 G71
N150 G71
N160 GO0
N170 GO1
N180  X65,5
N190 Z-6
N200 X65
N210 Z-14
N220 X45
N230 GO0
N240 M1
DCMT

N250 G90
N260 GO0
N270 GO1
N280 GO0
N290 GO1
N300 X84,85
N310 Z-9,2
N320 X84,9
N330 GO0
N340 M1
DCMTint
N350 G90

PO

G95
X95
X35
X95

X35
X85,5
Z-10
X200

G95
X40
uis
P160
X74
Z-3

X200

G95
X90
X70
X80
G42
C0,5

Z-9,7
G40

G95

Z-59,77

G97
Z1

Z2

Z200

G97
z2
R1
Q22
z2

Z200

G97
Z0

Z2
Z0,05

M200
X200

G97

T101
M201

M9

T707

U-0,3

M9

T303

Z200

T909

F0,25

F0,25

Wo,1

FO0,12

M9

FO,1

S2500

S2500

S2500

S2500

Annexos

M4

M4

M4

M4

M8

M8

M8

M8
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N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460
N470
N480

GO0
GO01
X74
Z-3
X65,5
Z-6
X65,05
Z-14
X45
X44.9
GO
X200
M30

X79
G41
C0,5

C0,5

C0,5
Z-15
G40

Z200

FASE 2 - Fresa CNC
Subfase 1

TREPATGE (Broca @5)

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80

G49
M1
G40
G43
G81
X-37,5
G80
M9

T1

G80
H1

Z-11

Z2
Z0,05

X44
M9

M6

G90
Z2
R2

XAMFRANAT (Avellanador conic 90°)

N90

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160

G49
M1
G40
G43
G81
X-37,5
G80
M9

T2

G80
H2
Z-3,2

ROSCATGE (Mascle M6)

N170
N180
N190

G49
M1
G40

T3

G80

M6

G90

Z2
R2

M6

G90

Z2
M5

GO0 X37,5 YO
M8

GO0 X375 YO
M8

GO0 X37,5 YO

Annexos

S7500 F1200

S2000 F400

S1000 M3

M3

M3
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N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300

M1
G43
G95
M29
G84
X-37,5
G80
M9
G95
G28
M30

H3 Z5 M8

S1000

X37,5 YO Z-10,5 R5
Go1 GO X0 YO

F1

Z0

Annexos
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F PERSONALITZACIO; FITXES D’EINES | MAQUINES

A continuacié es presenten les diverses fitxes creades per tal de facilitar la instal-lacié del
PAPOM a les empreses que poden ser clients. En definitiva la finalitat d'aquestes fitxes es
agilitzar la implementacio del taller o part d’aquest per tal de poder fer una demostracio del
funcionament del programa aplicat a la mateixa empresa, amb casos reals del dia a dia del

seu taller.

S’ha fet una fitxa per cada tipus d’eina i per a les maquines de revolucié i prismatiques, és a
dir un total de vuit fitxes diferents. Tot seguit se’'n presenten 6 d’aquestes, ja que la fitxa per
a les eines de tipus fresa i la fitxa per a la maquina prismatica s’han presentat a la memoria

d’aquest mateix treball com a exemple.

Primerament es presenta la fitxa per a una maquina de revolucio i seguidament les fitxes per
a eines de broca, eina de torn, escariadors, avellanadors i roscadors amb les dues cares de

cadascuna.
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Maquina de revolucio

Fabricant: |:|
model:| |

Area de treball

Diametre maxim (mm): |:|
Distancia entre punt (mm): I:l

Precisio (mm): I:l
coste):| |
Amortitzacio (anys): I:l
Centre maquines: |:|

Velocitat de tall (rpm)

max| | min| |

Velocitat d'avang (mm/min)

max| | min| |

Figura 2. Fitxa de maquina de revolucié.
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Codi: |

Broca n°:

Fabricant: |

V¢ max [m/min]: |

Avang max. [mm/dent]: |

Cost [€]: |

Duresa [kg/mm”2]: |

Longitud total [mm]: |

Temps muntatge [s]: |

Temps desmuntatge [s]: |

Tipus d'acabat: |

Diametre [mm]: |:|
Longitud de tall [mm]: |:|
Angle de punta [l ]

o HSS

Costdafilar[:| |

o Plagquetes

Ne fils cara: |:|
Angle de la plaqueta [ °]: |:|

o Brogues Bidiametrals

Materials a mecanitzar:

o Bronze
o Coure
o Graphit & GFK

o K (GG(G))

o Llauté o Polietilé

o M (Inox) o Polipropilé
o N (Alumini) o PVC

o P (Acer) o S (Titani)

Diametre avellanar [mm]: |:|
Longitud avellanar [mm]: |:|
Angle countersink [°]: |:|

Figura 3. Fitxa per a una eina tipus broca.
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Maquina Operacio
S
q) +—
o | B E
No Descripcié S | E 8
o | B >
I— @© <
=
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Figura 4. Cara posterior d'una fitxa per una broca.
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Eina de torn n°:

Codi: ‘

Direcci6 de lI'eina: o Esquerra

Fabﬂcant‘

Vc max [m/min]: ‘

Avan¢ max. [mm/dent]: ‘

Cost [€]: ‘

Duresa [kg/mm”2]: ‘

Longitud total [mm]: ‘

Temps muntatge [s]: ‘

Temps desmuntatge [s]: ‘

Tipus d'acabat: ‘

o Dreta o Ambdues

Angle d'incidéncia [°]: I:l

Tipus mecanitzat: o Interior

Diametre del mandril [mm]: I:l

Tipus: o HSS

Nofisdetal: | ]

o Exterior o Ranurar

o Plaquetes

o Eines Cilindrar/ Refrentar

Angle depunta[°:[ |
Longitud aresta de tall [mm]: |:|
Costdafilar[€:| |

Materials a mecanitzar:

o Bronze
o Coure
o Graphit & GFK

o K (GG(G))

o Llautéd o Polietilé

o M (Inox) o Polipropilé
o N (Alumini) o PVC

o P (Acer) o S (Titani)

o Eines Ranurat/ Troncat

Gruxfmm)[____ |

o Eines Roscar

Perfil de rosca I:l

Figura 5. Fitxa per una eina de torn.




Operaci6

abeduol

abyedali]

lola1ul ab1easoy

ab1eosoy

abrejualjoy

abreinuey

abreulipuep

luswelledsy

9119JS JeIPUIID

91UQ2 TRIPUIID

felpulto

Maquina

Descripcio

NO

10

Figura 6. Cara posterior d'una fitxa per a una eina de torn.



Escariador n°:

Codi: ‘

Fabricant: ‘

Vc max [m/min]: ‘

Avan¢ max. [mm/dent]: ‘

Cost [€]: ‘

Duresa [kg/mm”2]: ‘

Longitud total [mm]: ‘

Temps muntatge [s]: ‘

Temps desmuntatge [s]: ‘

Tipus d'acabat: ‘

Materials a mecanitzar:

o Bronze

o Coure

o Graphit & GFK o N (Alumini) o PVC

o K (GG(G))

o Llautd o Polietilé

o M (Inox) o Polipropilé

o P (Acer) o S (Titani)

Diametre [mm]: I:|
Longitud de tall [mm]: |:|
Nofils:| ]

Angle de conicitat [] : I:l

Figura 7. Fitxa per a una eina tipus escariador.
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Annexos

Maquina

Operacio

NO

Descripcio

Mandrinatge

10

Figura 8. Cara posterior per a una fitxa d'una eina tipus escariador.

54



Codi: |

Avellanador n°:

Fabricant: |

V¢ max [m/min]: |

Avang max. [mm/dent]: |

Cost [€]: |

Duresa [kg/mm”2]: |

Longitud total [mm]: |

Temps muntatge [s]: |

Temps desmuntatge [s]: |

Tipus d'acabat: |

Materials a mecanitzar:

o Bronze
o Coure
o Graphit & GFK

o K (GG(G))

o Llauto o Polietile
o M (Inox) o Polipropilé
o N (Alumini) o PVC

o P (Acer) o S (Titani)

Nodefils:| ]
Longitud de tall [mm]: I:|

o Avellanadors plans

Diametre guia [mm]: I:l
Diametre cabota [mm]: I:l

o Avellanadors conics

Diametre [mm]: l:|
Angle [ ]

Figura 9. Fitxa per a una eina tipus avellanador.
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Maquina Operaci6

Ne Descripcio

Avellanat

10

Figura 10. Cara posterior d'una fitxa per a una eina d'avellanar.
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Roscador n°:

Codi: ‘

Fabricant: ‘

Vc max [m/min]: ‘

Avan¢ max. [mm/dent]: ‘

Cost [€]: ‘

Duresa [kg/mm”2]: ‘

Longitud total [mm]: ‘

Temps muntatge [s]: ‘

Temps desmuntatge [s]: ‘

Tipus d'acabat: ‘

Materials a mecanitzar:

o Bronze
o Coure
o Graphit & GFK

o K (GG(G))

o Llauté o Polietilé
o M (Inox) o Polipropilé
o N (Alumini) o PVC

o P (Acer) o S (Titani)

Diametre [mm]: I:|
Longitud de tall [mm]: |:|
Pas [mm]: I:l

Angle dhelix]:[ |

Figura 11. Fitxa per a una eina tipus roscador.
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Maquina Operacio

Ne Descripcio

Roscatge

10

Figura 12. Cara posterior d'una fitxa per a un roscador.
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G UTILITZACIO DEL PAPOM

G.1 Creacio d'eines

S’hi accedeix:

»

Taller > Eines > Alta

Annexos

Les tipologies d’eines diferenciades al PAPOM es classifiquen en (de Figura 13 a Figura 18):

PFitxer Taler Fulls deruta Peces Mendes FPlanificacid produccid  Configuracid

Tipuz d'eina
&+ Fresa " Broca

Caracteristiques generals

Codi

Fabricart: |

" Eina de tom

Descripeid: |

Ve - Max [mémin]: ,7000 b

Welocitat avang - Max mm/dent ’7 =
’7 +

]

]

Té refrigeracid intema? [ i

Longitut Tatal (mm): ,7 * E

Temps de muntage [s]: ’70

Produnditat de passada [mm]
Cost unitari [£]
Duresa [Hh] [Kg/mm™2]

Temps de desmuntage [3):

Tipus d'acabat

-
Materisls

Selecciona els materials en que podem utilizar 'sina

Eronze ~
Coure

Graphit&GFK.

K [GGIG])

LLautd

b [Irow)

M [aluming]

P [Acer)

Palietile b

(™ Escariador " Avellanador " Roscador

Caracteristiques especifiques fresa
Digmetre [mm]: 000 *
Algada del Tall (mm): il
Angle de la plaqueta [graus) 0
0.

L'eina estar formada per; " HSS

Mombre de dents:

" Plaqueta

Mombre de talls per cara: =
Cost d'afilar [E] 0,00

Tipus " Recte " Helicoidal

" Caracteristiquss especifiques freses tangencials
Angle de I'espiral [grau];

" Caracteristigues especifiques altres freses

Angle de la cua de mosca [encaixos] [graus]:
Diametre de shank. [T-slot] (mmm): ’7

Parametre vida itil de eina

all -0,6000 K11 [ 505 0000
pil 300 [ gz

Guardar Cancelar

Guarda + similar

= Camps obligatoris [Si s'entra dine aguests camps el valor no pot quedar a zerg)

Figura 13. Pantalla d’alta d’'una fresa.

59



Implementacid i validacié, en una PIME, d'un sistema assistit, aplicat a la planificaci6 del procés en peces de mecanitzat.

Annexos

Pﬁitxer Taller Fullsderuts Peces Wendes Flanificacid produccid  Configuracid

Tipus d'eina
" Fresa * Broca

Caracteristiques generalz

Codi

Fabricant: ‘

" Eina de torn

Descripeio: ‘

Wi - Max [memin): ,7000 i

Welocitat avang - Maw: mmirey *
’7 +
Cost uritari [£): ’70

Duresa [Hb] [Ka/mm™2]: [ o

Té refigeracia interna® [~ Si

Longitut Total [rmm] ’7 = E

Temps de muntage [s) ’70
T
—

Produnditat de passada [mm]

Temps de desmuntage [s):

Tipus d'acabat

Materials

Selecciona els materiale en que podem utilizar ['eina;

Bronze ~
Coure

Graphit&GFK.

K [GGIG])

LLautd

b [Inox)

M [Alumini]

P [fcer]

Polietile b

" Escariador " Avellanador " Roscador

Caracteristiques especifiques broca

Diametre [rm] ,7000 =

Longitud de tall [rm): ’70
MNombre de fils: ’70
Angle de I'helix [graus) ’7U
Angle de punta [graus): ’70

L'eina estar foimada per; ™ HSS ™ Plagueta

Hombre de talls per cara: il
Cost d'afilar (€] 0

" Caracteristiques de broques Bidiametrals

Diametre avellenar [mm) 0
Longitud avellenar [mm] 0
Aingle countersink [graus) 0

Parametre vida dtil de I'eina

all 03972 K[ FeFron
pll gzzo0 a1 gsi00

Guardar Cancelar ‘

Guarda + similar ‘

+ Camps obligatoris [Si s'entra ding aquests camps el valor no pot quedar a zera)

Figura 14. Pantalla d’alta d’una broca.

pﬁltxer Taller Fulls deruta Peces Yendes Planificacid produccid  Configuracia

Tipus d'eina
" Fiesa " Broca

Caracteristigues generals

Codi:

Fabricant: |

* Eina de ton

Descripeia: |

Yo - Max [m/min: ,7000 *

Welocitat avang - Maw mmdrey ,7 *
Produnditat de passada [mm] ,7 +
Cost unitari [£] ’70

Duresa [Hb] [Kg/mm™2): ’79

Té refrigeracid interna? [~ Si

Longitut Tatal [mm): ,70 * J

Temps de muntage [s): ’70

Temps de desmuntage [s):

Tipus d'acabat

I aterials

Selecciona els matenals en que podem wtilizar 'sina:

Bronze -~
Coure

Graphit&GFK

K (GGIGN

LLautd

M [Inox]

M [Alumini]

P ftcer)

Palitile b

" Escariador " Avellanador " Roscador

Caracteristiques especifiques del tamejador
Dt e i " Esquena  © Dreta  Amdues
Angle dincidencia [graus] 0 =

Mum. de fils de tall 0 L

Tipus de mecanitzat I Inteior [~ Esterior [ Per ranurar

Digmetre: del mandri (wm] [ g

L'eina estar formada per: T HSS  Plaqueta

" Caracteristiques d'eines per cilindrard refrentar
=
—
—]

" Caracteristiques d'eines per ranurat / trongat

Giruix [mm) 1]

" Caracteristiques d'eines per roscar

Angle de punta [graus]
Longitud aresta de tall [mm]

Cost d'afilar (€]

Perfil de rosca | J

Parametre vida til de l'eina

all 1.0400 K17 [4280,000
pll 04070 n11[ 03230

Guardar Cancelar |

Guarda + similar |

= Camps obligatorie (Si ¢'entra ding aquests camps el valor no pot quedar a zero)

Figura 15. Pantalla d’alta d’una eina de torn.
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pﬁitxer Taller Fulls deruta Peces Yendes Flanificacid produccid  Configuracid

Tipus d'eina
" Fiesa " Broca " Eina de torn f* Escariador " Awellanador " Roscador
Caracteristiques generals Caracteristiques ezpecifiques Escaiador

Codi Diametre: - Final () [ aw=

Fabricant: | Hurn de fils [ o=

Longitud del tall [mm) 0=
Ve[ (et oo = Angle de conicitat [graus] ]

Yelocitat avang - Max: mm/dent ’7 *
Produnditat de passada [mm) ’7 *
Cost unitar [E] ’79

Duresa [Hh] [Ko/mm™2) ’70

Té refrigeracid interna? | Gi

Longitut Tatal [rmm] ’70 = E

Temps de muntage (s} ’79

Temps de desmuntage [s] ’70

Tipus d'acabat ’—L|

Materials

Descripcio: |

Selecciona els matenals en que podem utiizar I'sina;

Bronze #

E?:;:H&G - Parametre vida Ol de ['sina

KIGGE) all 10400 k17 [ 151 4400

LLautd

W fInos] pll 04070 1 03290

M [Alumini)

P lAcer) Guardar Cancelar |
Palietile b

Guarda + similar |

* Camps obligatoris (5i g'entra ding aquests camps el valor no pot quedar a zera)

Figura 16. Pantalla d’alta d’un escariador.

ﬁ&txer Taller Fulls deruta Peces Wendes Planificacid produccid  Configuracid

Tipus d'eina
" Fresa " Broca " Eina de ton " Escariador * Avellanador " Roscadar

Caracteristigues generals q
Es g Caracteristigues especifiques d'avellanador

Codi: Nurnera de fils il

Fabricant: ‘

Descripeid: ‘ " Caracteristiques d'avellanadors plans

Ve - Max (mémin): '7000 = Didmetre de guia [mm) ’7000
Welocitat avang - Max: mm/dent ’7 = Dt il et ] ’7000
Produnditat de passada [mm) ’7 -

Cost unitari [£]: ’70

Diuresa [HE] [Ka/mm™2] ’70 " Caracteristiques d'avellanadors conic

T& iefrigeracid interna? [~ 5i Diametre (mm)] ’7000
Langitut Tatal [mm]: ,70 - Q Angle (graus) ’7000
Temps de muntage [s): lig

Temps de desmuntage 3] ’70

Tipus d'acabat ’—L|

Materials

Selecciona els matenials en que podem uliizar ['sina:

EBronze ~

Coure B Sl M

Graphith GFK. Parametre vida Otil de 'eina

K [BGIG) all ["ggo0 k116050000

LLautd

M fInax) pll 03800 m1[ oza00

N [Alumini]

P [Acer] Guardar Cancelar |
Politile b

Guarda + similar |

= Campz obligatarie (Si ¢'entra ding aquests camps el valor no pot quedar a zero)

Figura 17. Pantalla d'alta d'avellanador.
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pﬁitxer Taller Fulls de ruta  Peces Wendes FPlanificacid produccid  Configuracid

Annexos

Tipus d'eina

Caracteristiques generals

Codi

Fabricant: ‘

" Frssa " Broca " Eina de tom

Degcripoid: ‘

Wi - Maw [mmin): non*

Cost unitari [£]: 1]
Duresa [Hb] [Kgdmm™2): i}

Té refrigeracid interna? [ i

Langitut T atal [rarn): ’7’ 0

Temps de muntage [s): il
Temps de desmuntage [s: 0
Tipus d'acabat -

taterialz

Selecciona els materials en que podem utilizar I'sina:

Eronze -
Coure

Graphit&GFE

K IGGIG])

LLautd

b (I

M [Alurnini]

P [fzer]

Paolietile b

Welocitat avane - Maw: mmddent ’7 -
Frodunditat de passada [mm) =

" Escariador " Awellanadar * FRoscadar

Caracteristiques especifiques roscadar

Diiametre [rm) ’7000 =
Pas [mm] ’7 *
Longitud tall [mrm) ’7 =
Angle de hélis [graus) ’7 =

Parametre vida Ctil de l'eina

a1l 10800 K11 [ 1514400
pll D470 1| pazen

Guardar Cancelar |

Guarda + similar |

+ [Camps obligatoris [Si s'entra dins aquests camps &l valor no pot quedar a zera)

Figura 18. Pantalla d'alta d'un roscador.

Aquestes eines es poden donar de baixa:

- Taller > Eines > Baixa

0 es poden modificar:

- Taller > Eines > Detall.

E.2 Creacio de maquines

S’hi accedeix per:

- Taller > Maquines > Alta

El formulari per entrar les dades de les maquines és comu per totes elles (Figura 19). La

Unica diferencia esta entre les maquines prismatiques (tipus fresa) i les coniques (tipus torn).

Per aix0 s’ha de triar una de les dues opcions a I'hora d’omplir les distancies de treball.
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Pﬁitxer Taller Fulls deruta Peces Mendes  Planificacid produccid  Configuracic

Descripoid; |

Aiea de treball Caracteristiques

Precizid [mm]: il

" Maguines prismatiques
“Yolum pega maxima [mm)

= o =Hvp =z p =
Yolum maxim de mecanitzacid [rmm]
&+ Control Numéric (RPM] ¢ Maes [RPM ]

oA Hzp A
Yo min: ’70
" Maquines de 1evalucid e man il

Dizrnetre mawim [mrm]: 0.000
Distancia entre punt [mm): 0,000

Welocitats de tall

Welocitats d'avang

Alies dades
" Control Numéric " Marzes
sl [ 0
Awang min: ,70
Amortitzacia [arys] ’70 Avang ma: ,70

Centre de maquines -

Guardar Cancel lar

Figura 19. Pantalla d'alta d'una maquina.

Tal i com es pot fer amb les eines, aquestes dades es poden modificar o donar de baixa:

- Taller > Maquines > Baixa

- Taller > Maquines > Detall

E.3 Creaci6 dels fulls de ruta

Per tal de crear el full de ruta d’'una peca s’han de seguir els passos seguents:

Donar d’'alta la peca (Figura 20).

- Peces > Gestio > Alta

S’entren els parametres de geometria de la peca; pot ser de tipus prismatica o de revolucié.
Els camps que fan referéncia a les caracteristiques de l'estoc, no cal entrar-los encara, ja
que el programa encara no els té en compte. Com en els casos anteriors, les dades

entrades es poden modificar o donar de baixa un cop guardades;
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- Peces > Gestio > Modificacio

- Peces > Gestio > Baixa

“i Donar d'alta una pega

Caracteristigues Generals Caracteristigues del estoc

Codi Planal [
Mom de la pega: | Mida del lat [unitats): 1
" Dimensions de la pega prismatica Fiebuig [%]: 1]
# =Y | =Z] = Lliurarnent [dies): 1

" Dimensions de la pega de revolucid

E stoc M &uim [Unitats]: 1]
Diametre méasim 3‘
- Estoc de seguretat [Unitats): o
Longitud Masima ,ﬂ
Guantitat [Unitats):
Unitats: Minima: ’70
Mode de planificacia: ’ﬁ Mormal: ’70
M asima: ,70

Cost estandard de la peca [£]: i] Punt de Comanda unitats) ’70
Preu de venda al piblic [£]: il

Periode de revisid [dies): i}
I aterial -

Guardar Cancellar

Figura 20. Pantalla d’alta d’'una peca.

Crear el full de ruta (Figura 21): Es dbéna d’alta un full de ruta, en el que se’n descriu el nom,

la data i el lot. S’ha de buscar la peca de la que se’n vol fer el full de ruta en la base de
dades. (S’ha d’haver creat abans).

- Full de ruta > Generar un full de ruta > Cercar Peca
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E Dades del full de ruta g@@

Pega a mecanitzar:
Maom pega Codi Planal

| | Ceica Pega 0

Mides finalz de la pega:

Condiciors del brut de partida Caleul del brut

Drades del Full de nuta

Full de Ruta ndmero: 1 Mom/Descripcid
D ata revisio: 03/12/2008  +| Lot Optim [ Full de ruta estandard [sija esta assignat el canviareu]

Alta fase
Baixa faze

Guardar
Walidar dades
Eliminar FdR

Figura 21. Pantalla de gesti6 de full de ruta.

Calcular el brut de partida: Un cop el programa ja sap sobre quina peca s’esta treballant, es
necessita calcular les mides inicials perque el programa pugui proposar un brut de partida

que existeixi al mercat, segons el que hi hagi entrat a la base de dades.

Per aix0 es necessita introduir el tipologia de peca (Figura 22) i posteriorment entrar algunes

de les mides finals representatives per la geometria escollida (Figura 23)

- Fulls de ruta > Generar full de ruta > Calcul del brut
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IE Tipologies

Tipologia de peces

Seleccionar la tipologia de pega gue es vulgui mecanitzar.

Irequilars

Revolucid

Prismatiques

Defiriicia de les l‘ipnlng‘ies | Tornar |

Figura 22. Selecci6 de tipologia en la seleccié del brut de partida.

B Tipologia prismatica 2 E|

Full de caracteristiques

Ol amb les. dades necesséies (en mm)

Longitud [x] dp

i L —
T 7

Longiud Y]

T [ra i

Altura [h)

5 —————
H fo < s retevteats pel
*di

* Ukilzats pel caleul

Quantitat & fabricar *##* Sino hi hatolerancia,

N= i_ } I } deixar el camp but
=M unitats )
! ! | Hmidox
| |

Materid [P [acer) - I | I
Fix ‘44

Mo
Forat o Rosea central ™ NO passant Forats o Rosques periferics. I~ MO passants
| Executar
" Forat " Forat
Tarnar
" Rosca tipus Métic 1 Rosca lipus Métic
Ajuda
" Alues rosques " Alves rosques

Nombie=  [g forats o ioscues perférics

Figura 23. Full de caracteristiques en la seleccié del brut de partida.

Seleccionar el brut de partida: Es necessita decidir una de les opcions de brut de partida

ofertes pel programa (Figura 24).

- Seleccionar opcié > Exportar
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2 Full de resultats
Propostes

Proposta 1
Ez pot partir of'un RECTANGLLAR COMERCIAL de P (Acer) amb les segierts caracteristigues:
. AMPLADA= 130mm
ESPESSOR= 40mm
LONGITUD= 142mm
i mecanitzar posterionment per obtenir la pega desijads.

Froposta 2
Es pot partir dun RECTANGULAR COMERCIAL de P (Acer) amb les segilents caracteristioues
- AMPLADA= 150mm.
ESPESSOR= 40mm.
LONGITUD= 123mm
i mecanitzar posteriorment per obtenir la psga destiada

Proposta 3
Es pot obtenir &l valum de partida per Oxitall de P (Acer)
& SUPERFICIE = 144mm x 35mm
ALTURA= 125mm
i mecanitzar posteriormert per obtenir la psga destiada

Proposta 4
_ Es pot obtenir &l valum de partica per Oxitell de P (Acer)
¢ SUPERFICIE = 125mm x 35mm
ALTURA= 144mm.
Tomar i mecanitzar posteriorment per obtenir la pga destjadsa

Proposta 5
Imptimic Es pot obtenir &l volum de partida per Oxitall ds P (Acer)
r SUPERFICIE = 125mm x 144mm.

ALTURA= 35mm

sty i mecanitzar posteriorment per obtenir la pega desfiads.

Uil

Proposta 6

Es pot obtenir el volum de partida per Tall per Plasma de P (Acer)
SUPERFICIE = 125mm x 144mm.
ALTURA= 35mm.
i mecanitzar posteriorment per obtenir la pega destiads

Froposta 7
Es pot obtenir el wolum de partida per Tall per doll daigua de P (Acer)
& SUPERFICIE = 120mm x 133mm
ALTURA= 30mm
i mecanitzar posteriorment per obtenir la pega destiads.

ROSCA/FORAT CENTRAL: No hi ha rosca o forat central en aquesta pega.
ROSOUES/FORATS PERIFERICS: Mo hi ha rosques o forats perfiérics en aquesta peca

EEX

Figura 24. Seleccio de la proposta en la selecci6 del brut de partida.

Crear les operacions: Aquesta pantalla s’haura d’'omplir per cadascuna de les operacions

que s’hagin de donar d’alta per tal d'implementar la peca desitjada (Figura 25).

- Escollir operacié > Descripcio de la operacié > Eina > Calcular resultats

Préeviament s’han d’'anar donant d’alta les fases i subfases del full de ruta, mitjangant els

comandaments de alta fase i baixa fase (aixi com els de donar de baixar per eliminar-les en

cas de ser necessari).
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E! Modificar les dades d'una tasca

Full de ruta
Mom pega Codi Planol
. |1 Mides finals de la pega; 1204 1335 30
FdR / Ordre: I”D Fase: 1 Subfase |1 Tasques i}
Centre de trebal IEenlre Freses CHC

Mom operacid

Estacar pega

IDESC”DCIﬁ E stacar pega
| HEana CENTRE DE MECANITZAT CHE - DAEWI MY B3l FANLIC)
IUIi\Ialge

Eina EIMA UNIVERSAL PER ESTACA PECA

Resultats d'aplicar aquesta tasca Calcular Resultats
_Vc m/min n avan assada | num pas
pom : Temps [min Cast [£]

N fpm) /ey
Nl | 0 5
_7 hogm'ﬂtglﬁm[qrgm] a Awantpendlima passada

Improductiu
Tall

Carrvi a

Passada d'acabat

| ol 0]
| ol off o

L — Ponitnapacoca o o] o[eerac
| ol of] o

Guardar | Cancetlar |

Figura 25. Pantalla per la entrada d'una nova tasca.

Calcul de les operacions: En aquest pas és quan s’entren els parametres de les operacions,

com les condicions de tall, temps de preparacid, preus unitaris,.... (Figura 26)

- Entrar dades > Calcular > Enviar dades a les operacions

. Operacians amb fresa

CONTORNEJAT

B incial de parfids Al
LdzP hoer] g DEFINICIO DE LA OPERACIO
Tipusidatiesat; [ Tangencial » Frontal
‘ Amplada cortorm en X | 100 I Longitusd cartorn en I 5 I Profunditet cantorn en 2 | 1 |

DADES DE LA OPERACIO

Termps preparacid operacio  (min) 2
Tors rproauci 1 pacesa (o) | 00 | Voo arsverea o) 700
elocitat de tall desbast [Vc] (mimin) 180 ‘N desbast [rpm) ‘ 4774637
elootat detall acahat [Ve] miming 180 ‘N acabal frpm] ‘ ATTRET

DADES DE LA FRESA

Eina Detal [[[FRESA HM D12
[Sobreposicia aina 10 | Fils detal T [Amplacaaresta  (mm) | 10
ertre passades (%) (nombre dents) e tal [4]

y [oostat
cutt base]

L i H (costat
ot basel
ManualUsuari | TomarEnrere | Calcul optimitzat | Calcul sense optimitzacis I

+ Calcul simplificat

DADES DE LA OPERACIO

Gruix 8 mecanitzar mm 1
Vel Avang minim mmmin| 10 [el. Avang Méxim mmmin | 20000
Vel Bvang minim aboskil | 10 |el Avang maim sbsold | 20000
[&vang te desbat mmimin [ [evang dacabats mmimin

Langtuc ctl ce tall min &

[Passava de desbast mm | Ipassaua dacaket  mm

" Es recomana no uliltzar els valors absoluts perque es lmitaran el
nimera de méquines que poden realtzar aguesta tasca

Acceptari calcular | Cancellar |

Figura 26. Pantalla pel calcul d'una operacié de contornejat.
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Validacié de les operacions: Quan s’exporten els resultats calculats cal validar-los per

enviar-los al full de ruta.

- Guardar i introduir una nova tasca 6 Guardar i tornar a les subfases

Els passos 5, 6 i 7 s’han de repetir per cadascuna de les operacions. S’obtindra un esquema
com el de la Figura 27.

EiDades del full de ruta

Pega a mecanitzar:

‘]:; Mam peca Cadi Planal
Veure i modific
= — ]Suport rodillz gquia h Cerca Pega 0
Elegeixi una pega
expotar a Excel aml Mides finls de la pega; 120 1391 30
gt T i Es pol partr diun RECTANGULAR COMERCIAL de P (Acer] amb les segtisnts caracterfstiques Caleul del brut
AMPLADA= 130mm
#-0- ESPESS0R= 4limm.
%2 - Suport rodil LONGITUD = 138mm, :
i mecanitzar posteriarment per obtenir la pega desitjada. B b

Dades del Full de nta

Full de Ruta nimera 0 Mom/Desoipcia |

Data revisic: |2anz/2008 > Lot Optim J T T Full de wita estndard [sija esta assignat el canviareu]

Fasel | Hltatase

1 [Mecanitzat ST
oo F oo Em Temps preparacid  min 1] Cost preparacid £ i)
Aita subfase Temps cicle b 1] Cost cicle £ 0
m Temps improductiu— min i] Cost Improductiv - € il
Guardar
1 2 g | Validar dades
Codi Contiol Numérs: [g AlaTasca Baisa Tasca Ordenar tasca Eliminar Fdft
o Estacar pega e Guardar com
[— | Trepslae amb fresa o
T Mandinat foral v hai
[ = | Contomeial [Acabal] T
_ @ | Hamfranal forat i

Figura 27. Pantalla de gesti6 del full de ruta.

Obtenir els resultats del full de ruta: Un cop entrades totes les operacions necessaries per
produir la peca, cal guardar el full de ruta. | es pot obtenir aquest en un format de taula excel

en el que es separen cadascuna de les fases i subfases en fulles diferents.

Aquests fulls de ruta sempre que es desitgi es poden modificar o eliminar.

-> Full de ruta > Modificar/eliminar full de ruta > Cercar pega > (seleccionar-lo) > modificar o

eliminar el full de ruta.
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H ESTUDI ECONOMIC

- PREU
PARTIDA DESCRIPCIO QUANTITAT UNITARI SUBTOTAL
1 Amortlfzacm del maquinari de 6 MEesos 125€/mes 750 €
'empresa emprat
5 Amortitzacio de_programari (Visual 5 mesos 100€/mes 500 €
Basic. Net)
3 Desplacaments a I'empresa 440 km 0,23€/km 101 €
4 Temps a l'empresa 15 hores 24 €/h 360 €
2 Us de les maquines taller empresa 10 hores 45€/h 450 €
Amortitzacié del programari
4 (Solidworks®) 2 mesos 120€/mes 240 €
6 Aprenentatge d'us _deI programa Visual 18 hores 0€h 0€
Basic.Net
7 Aprenentatge del programa 30 hores 0 €/h 0€
PAPOM
8 Cerca d'informacio necessaria 60 hores 18 €/h 1.080€
9 Avaluacié PAPOM, disseny millores| 110 hores 50 €/h 5.500 €
10 Aplicacio millores servei informatic 40 hores 30 €/h 1.200 €
11 Redaccio del projecte 60 hores 18€/h 1.080 €
Subtotal: 11.261 €
13 %
Despeses 1.464 €
6 % Benefici 676 €
Subtotal: 13.401 €
16 % I.V.A. 2.144 €
TOTAL 15.545 €
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Es conclou la redacci6 dels annexos a la memoria del document nimero 1.

El redactor,

Daniel Teixidor Ezpeleta

Girona, 2 de gener de 2009
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