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Modulo Instruccional No. 1
Afilado de brocas helicoidales en afiladora universal.

Objetivo Terminal

Dados una ruta de trabajo previamente aprobada por el instructor,
el plano de un afilado tipo. Maquinas - equipos necesarios y brocas
helicoidales de 20 mm y @ 13 mm. usted estara en capacidad de
realizar el afilado normal de las dos brocas anteriores. En |a
maquina afiladora de herramientas, mas el adelgazamiento del
alma de la broca de 020 mm, siguiendo las indicaciones del plano y
de la ruta.

Se considera logrado el objetivo si:
- Prepara correctamente la maquina.
- Monta adecuadamente la muela.
- Rectifica correctamente la muela

- Regula el dispositivo para afilar brocas segun especificaciones
sefialadas.

- Afila correctamente la punta de la broca.

- Ejecuta una verificacion correcta.

- Observa las normas de seguridad establecidas
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Fig. 1
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2 - |BROCA HELICOIDAL @20 mm, 1 ACERO RAPIDO

1 BROCA HELICOIDAL @13 mm. 1 ACERO RAPIDO

No. DENOMINACION CANTIDAD MATERIAL

AFILADO DE HERRAMIENTAS MEDIDAS EN:

SENA | AFILADO DE BROCA HELICOIDAL EN MAQUINA

UNIVERSAL DE AFILADO DE HERRAMIENTAS |ESCALA:




o RUTA DE TRABAJO \ )
MODULO OCUPACIONAL AFILADO DE HERRAMIENTAS
MODULO INSTRUCCIONAL AFILADO DE BROCAS HELICOIDALES EN
AFILADORA UNIV.

ALUMNO FECHA
kT‘EMPO PREVISTO TIEMPO REAL J
i PROCESO DE EJECUCION Materiales,

Htas. Equipo

1. Preparar maquina universal para afi-
lado de herramientas.




(¢ RUTA DE TRABAJO )

 ALUMNO )

— "
PROCESO DE EJECUCION o e

3. Redctificar muela.

4. Montar y reguiar el dispositivo para 7

afilar brocas.
- J




q PROCESO DE EJECUCION Materies. )

5. Montary rectificar la cara de la broca.

6. Montar la brocay rectificar 2a. cara.

7. Verificar angulo.




Modulo Instruccional No. 2
Afilado de rasquetas en afiladora universal.

Objetivo Terminal

Dado una ruta de trabajo previamente aprobada por el instructor, el plano del
afilado de una rasqueta plana, una rasqueta plana de acero al cromo, usted
eistara en capacidad de realizar los afilados siguiendo las indicaciones del
plano.

Se considera logrado el objetivo si Ud.

- Prepara correctamente la maquina afiladora universal y monta el dispositivo
para afilar rasquetas.

- Rectifica adecuadamente las caras incidentes.

- Los angulos dados a la herramienta son los previstos en el plano.

- Observa las normas de seguridad.

10
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RASQUETA PLANA

1

ACERO AL CROMO

No. DENOMINACION CANT. MATERIAL
AFILADO DE HERRAMIENTAS MEDIDASEN:mm,
SENA AFILADO DE RASQUETAS EN AFILADORA

UNIVERSAL

ESCALA: 11

11




12

[ RUTA DE TRABAJO )
MODULO OCUPACIONAL AFILADO DE HERRAMIENTAS
MODULO INSTRUCCIONAL AFILADO DE RASQUETAS EN AFILADORA
UNIVERSAL
ALUMNO FECHA
U'IEMPO PREVISTO TIEMPO REAL )
[ PROCESO DE EJECUCION Materiales, )
Htas. Equipo
1. Preparar maquina afiladora univer-
sal.
2. Afilar primera cara.
L .

13



Moddulo Instruccional No. 3
Afilado de buriles para cilindrar en afiladora universal

Objetivo Terminal

Dados una ruta de trabajo previamente aprobada por el instructor, el plano de

un

afilado tipo de buriles para cilindrar, a la izquierda y derecha, y de forma

tres buriles de 3/8” acero rapido Ud. estard en capacidad de realizar los
afilados siguiendo las indicaciones del plano.

Se considera logrado el objetivo si:

14

Prepara correctamente la maquina afiladora universal para afilar caras
laterales incidentes.

Los angulos \6car,as incidentes quedan afiladas dentro de las tolerancias o
normas establecidas.

P{epara correctamente la maquina afiladora universal para afilar cara de
ataque.

Rectifica la cara de ataque segin normas.

Afila manualmente punta con radio, segun especificaciones dadas.
Observa las normas de seguridad dadas.



1. EJERCICIO

2. EJERCICIO

ANGULO DE ATAQUE 120

HERRAMIENTA DE CILINDRARA LA 1Z
QUIERDA CON PUNTA REDONDEADA

1

ACERO RAPIDO %"

HERRAMIENTA DE CILINDRAR A LADE
RECHA CON PUNTA REDONDEADA

1

ACERO RAPIDO %"

No. DENOMINACION CANT. MATERIAL
MODULO OCUPACIONAL AFILADO MEDIDAS EN'
SENA DE HERRAMIENTAS
AFILADO DE BURILES PARA CILINDRAR | ESCALA:

15
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/‘ 5't ' A

25 mm.

.

I BURIL PARA CILINDRAR %" 12 mm.| | ACERO RAPIDO
No. DENOMINACION CANT. MATERIAL
AFILADO DE HERRAMIENTAS MEDIDAS EN: mm.
SENA | AFILADO DE BURILES DE FORMA EN
AFILADORA UNIVERSAL ESCALA: 1:1




g

RUTA DE TRABAJO

MODULO OCUPACIONAL AFILADO DE HERRAMIENTAS

MODULO INSTRUCCIONAL AF. DE BUR. PARA CILIND. DE FORMA EN

AFILADO. UNIV.
ALUMNO FECHA
\JTIEMPO PREVISTO TIEMPO REAL ’
A Materiales. )
PROCESO DE EJECUCION i B

o

1. Preparar maquina afiladora univer-

2. Rectificar la primera
cara lateral de
incidencia.

17



Materiales, )

18

—
PROCESO DE EJECUCION Htas. Equipo
3. Rectificar la segunda cara lateral de
incidencia.
4. Preparar la maquina para rectificar
la cara de ataque.
\ _J




RUTA DE TRABAJO

~

PROCESO DE EJECUCION Materiales,
Htas. Equipo

5. Rectificar la cara de ataque.

6. Afilar manualmente punta con radio.

19




RUTA DE TRABAJO ALUMINIO

= .
PROCESO DE EJECUCION Mgse_'ggfﬁbg

7. Verificar afilado (control final).
. 4

20




8 RUTA DE TRABAJO

MODULO OCUPACIONAL AFILADO DE HERRAMIENTAS
MODULO INSTRUCCIONAL AF. DE BUR. PARA CILIND. DE FORMA
ENAFILAD. UNIV.

ALUMNO FECHA
TIEMPO PREVISTO TIEMPO REAL )

" Materiales, )
PROCESO DE EJECUCION Htas. Equipo.

1. Preparar maquina afiladora univer-
sal.

2. Posicionar prensa universal o dispo-
sitivos para afilar cara frontal inciden-

te.

3. Afilar cara incidente frontal.

21



e RUTA DE TRABAJO K

(ALUMNO )
- N

i PROCESO DE EJECUCION e

4.

Posicionar prensa o dispositivos
para afilar cara
lateral incidente.

Afilar cara incidente lateral.

Preparar maquina para afilar cara de
ataque.

. Afilar cara de ataque.

22



( RUTA DE TRABAJO B
(ALUMNO )
F PROCESO DE EJECUCION Materiales, )
Htas. Equipo
8. Preparar maquina para obtener ra-
dio.

| 9. Hacer radio.

10. Verificar afilado (control final).

\. .

23



Modulo Instruccional No. 4

Afilado de buriles para rosca triangular en afiladora
universal.

Objetivo Terminal

Dada una ruta de trabajo previamente aprobada por el instructor, una
afiladora universal de herramientas con que accesorios, prensa universal,
muela de copa de coriddn, dos buriles de acero rapido de 112 el plano del
buril para rosca triangular exterior a 55° y 60°, las galgas para verificar el
afilado, usted estara en capacidad de ejecutar el afilado de buriles para
rosca triangular, siguiendo las indicaciones del plano.

Se considera logrado el objetivo si:

- Prepara correctamente la maquina afiladora para el afilado de los buriles
para rosca triangular exterior.

- Las caras incidentes laterales presentan superficies pulidas.
- Los angulos estipulados son correctos.

- Observa las normas de seguridad.

24
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| Buril 14" 2 Acero Rapido
No. DENOMINACION CANT. MATERIAL
AFILADO DE HERRAMIENTAS ESCALA:
SENAJAFILADO DE BURILES PARA ROSCA TRIANGULAR ;
EN AFILADORA UNIVERSAL MEDIDAS EN:




26

[ RUTA DE TRABAJO )

MODULO OCUPACIONAL AFILADO DE HERRAMIENTAS

MODULO INSTRUCCIONAL AFILADO DE BURILES PARA ROSCA
TRIANGULAR

ALUMNO FECHA

\TIEMPO PREVISTO TIEMPO REAL ¥

rs

PROCESQ DE EJECUCION

Materiales,

Htas. Equipo
1. Preparar la maquina afiladora univer-
sal para el afilado de caras inciden-
tes.




27

E: RUTA DE TRABAJO )
(ALUMNO )
a Materiales, )
PROCESO DE EJECUCION Htas. Equipo

2. Rectificar la primera cara lateral inci-

dente.

B

3. Preparar la maquina para esmerilar

segunda cara lateral incidente.
- w,
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4 RUTA DE TRABAJO B
(ALUMNO =
- ial K
PROCESO DE EJECUCION Het Bt

4. Rectificar segunda cara lateral inci-

dente.
5. Posicionar la cara de ataque y prepa- )

rar la maquina para rectificarla.

s
| AT mm
|

h )




29

( RUTA DE TRABAJO ]
{(ALUMNO y,

: -
[ PROCESO DE EJECUCION oo e

6. Rectificar la cara de ataque.

7. Verificar afilado.

R




Modulo Instruccional No. 4

Afilado de buriles para rosca cuadrada en afiladora
universal de herramientas.

Objetivo Terminal

Dada el plano de un afilado de buriles para rosca cuadrada, una ruta de trabajo
previamente aprobada por el instructor, el material, equipo y elementos
necesarios, usted estara en capacidad de realizar el afilado del buril, siguiendo
las indicaciones de la ruta de trabajo.

Se considera logrado el objetivo si

- Los angulos y dimensiones coinciden con las requeridas sin margen de
error.

- Las caras laterales, frontal y de ataque presentan buen acabado.

- Se observan las normas de seguridad.

30



Buril de desbaste rosca cuadrada
de 3 entradas P = 59.1
/

Buril Rosca Cuadrada P = 8 m.m. Una entrada

2 Buril %" | Acero Rapido
CANT, DENOMINACION PIEZA No.
AFILADO DE HERRAMIENTAS ESCALA:

SENA [ AFILADO DE BURILES PARA ROSCA CUADRADA
EN AFILADORA UNIVERSAL

MEDIDAS EN:

31



ﬁ

RUTA DE TRABAJO

MODULO OCUPACIONAL AFILADO DE HERRAMIENTAS

MODULO INSTRUCCIONAL AFIL. DE BUR. PARA ROSCA CUADRADA EN

AFILADO. UNIVERS.

ALUMNO FECHA
\JIEMPO PREVISTO TIEMPO REAL =3
g PROCESO DE EJECUCION Materiales,

Htas. Equipo

1. Preparar |la maquina para el afilado
de la cara lateral izquierda.

ﬂ}u: e
E

2. Rectificar la cara lateral izquierda.

3. Posicionar cara lateral derecha.

32



( RUTA DE TRABAJO )
(ALUMNO )
F PROCESO DE EJECUCION mt:"éﬁb;

4. Preparar la maquina para esmerilar
la cara lateral derecha.

5. Rectificar la cara lateral derecha.

6. Preparar la maquina para rectificar

cara de ataque.

jp— - c—

33



34

[ RUTA DE TRABAJO -}
(ALUMNO )
- : N
PROCESO DE EJECUCION Mt:tse.né:ftﬁbo
7. Rectificar la cara de ataque.
e |
8. Preparar la maquina para rectificar
la cara frontal de incidencia.
S =i g e DAt
JL
[
9. Rectificar la cara frontal.
ke J




( RUTA DE TRABAJO )
(ALUMNO )

Materiales, )
( PROCESO DE EJECUCION Hias, Equipo

4. Preparar la maquina para esmerilar
la cara lateral derecha.

5. Rectificar la cara lateral derecha.

6. Preparar la maquina para rectificar
cara de ataque.

33



i RUTA DE TRABAJO

\

(ALUMNO

)

PROCESO DE EJECUCION e B0
7. Rectificar la cara de ataque.
8. Prepara‘r“_la maquina para rectificar
la cara frontal de incidencia.
9. Rectificar la cara frontal.
\_ /

34



( RUTA DE TRABAJO )
(ALUMNO J
( Materiales,
PROCESO DE EJECUCION L Foiien
10. Verificar afilado.
e .

35



Modulo Instruccional No. 6

Afilado de buriles para rosca trapecial en afiladora universal de
herramientas.

Objetivo Terminal
Dado el plano de un ejercicio de afilado de buriles para rosca trapecial, una
ruta de trabajo aprobada por el instructor, el material, herramientas, equipo
y elementos necesarios, usted estara en capacidad de ejecutar el afilado de
buriles para rosca trapecial en afiladora universal de herramientas siguiendo
las indicaciones del plano y de la ruta.
Se considera logrado el objetivo si:

- Las dimensiones coinciden con las especificadas en el plano sin margen

de error.
- Las caras trabajadas presentan buen acabado.
- Se observan las normas de seguridad.

36



BURIL PARA EL ACABADO ROSCA TRAPECIAL METRICA
PASO 20 m.m

705

BURIL PARA EL DESBASTE ROSCA TRAPECIAL METRICA

PASQ 16 m.m.
/
;. /2
N
[ o)
5.88
nos
[ .
559
5 Buril 12" 2 Acero Rapido
No. DENOMINACION CANT. MATERIAL
s AFILADO DE HERRAMIENTAS ESCALA:
ENA
AFILADO DE BURILES PARA ROSCA TRAPECIAL MEDIDAS EN-

AFILADORA UNIVERSAL EN

37



RUTA DE TRABAJO

MODULO OCUPACIONAL AFILADO DE HERRAMIENTAS

MODULO INSTRUCCIONAL AFILADO DE BUR. PARA ROSCA TRAP. EN
AFILADORA UNIV.

ALUMNO FECHA
\TIEMPO PREVISTO TIEMPO REAL

»

r

: “
PROCESO DE EJECUCION Hoe ek

1. Preparar la maquina para rectificar
cara

lateral derecha

2 Reciifié—ar la cara Etefral derecha.

38



( RUTA DE TRABAJO )
|ALUMNO )
teriales, )
3 PROCESO DE EJECUCION misr'Equ?po
3. Posicionar la cara lateral izquierda y
preparar la
maquina.
4. Rectificar la cara lateral izquierda.
- y,

39



4 RUTA DE TRABAJO

\

(ALUMNO

)

-
PROCESO DE EJECUCION

Materiales.
Htas. Equipo

\

5. Posicionar la cara frontal y preparar
la maquina.

6. Redctificar la cara frontal.

7. Posicionar cara de ataque y preparar
maquina.

40



[ RUTA DE TRABAJO )

(ALUMNO W,

1 PROCESO DE EJECUCION Materiales,
Htas. Equipo

8. Rectificar cara de ataque.

9. Verificar afilado.

- )

41



Modulo Instruccional No. 7

Afilado de buriles con plaqueta de carburo metalico y rompe virutas
en afiladora universal.

Objetivo Terminal

Dado un buril con plaqueta de carburo metalico, el plano para la ejecucion
del afilado. Una Afiladora Universal con los accesorios y elementos indis-
pensables para efectuar este afilado y la ruta de trabajo aprobada por el
instructor. Usted debera ejecutar el afilado del buril siguiendo las
indicaciones del plano.

Se considera logrado el objetivo cuando:

Los angulos son correctos.

Las cotas estipuladas son exactas.

Las superficies trabajadas no presentan grietas ni fisuras.
Usted observa las normas de seguridad.

42



EJERCICIO A: AFILADO SIN ROMPEVIRUTAS.

RADIO 13 a2mm

EJERCICIO B: IGUALES ANGULOS DE DESTALONADO. DE PUNTA.
COTAS, MAS REALIZACION DE ROMPEVIRUTAS.

e

B

: Cuerpo en acero con plagueta
! Buril 8 mm. 2 de carburo metalico.
No DENOMINACION CANT. MATERIAL
AFILADO DE HERRAMIENTAS ESCALA:
SENA AFILADO DE BURILES CON PLAQUETA .
DE CARBURO METALICO MEDIDAS EN:

43



( RUTA DE TRABAJO )
MODULO OCUPACIONAL AFILADGC DE HERRAMIENTAS
MODULO INSTRUCCIONAL AF. DE BUR. CON PLAQ. DE CARB.
MET. EN MAQ. AFIL. UNIV.
ALUMNO FECHA
JIEMPO PREVISTO TIEMPO REAL y
EJERCICIO A.
( Materiales, )
PROCESO DE EJECUCION Htas. Equipo
1. Preparar maquina afiladora universal
de herramientas.
2. Posicionar prensa o dispositivo para
afilar cara lateral derecha.
3. Afilar cara lateral derecha.
- )

44



( RUTA DE TRABAJO )
{ ALUMNO )
EJERCICIO A.
Materiales, )
( PROCESO DE EJECUCION Htas. Equipo
4. Posicionar prensa universal o dispo- :
sitivo para afilar angulo de despulla
(20. destalonado).
5. Afilar angulo de despulla.
6. Posicionar prensa universal o dispo-
sitivo para afilar cara lateral izquier-
da.
_ _J

45



’

RUTA DE TRABAJO

~

(ALUMNO )
EJERCICIO A.
( teriales, )
PROCESO DE EJECUCION e Eanio
7. Afilar cara lateral izquierda.
8. Posicionar prensa universal o dispo-
sitivo para afilar angulo de despulla.
9. Afilar angulo de despulla.
10. Posicionar maquina para rectificar
cara de ataque.
- J

46



. RUTA DE TRABAJO )
(ALUMNO )
EJERCICIO A.
i )
( PROCESO DE EJECUCION il e 0
11. Rectificar cara de ataque.
12. Preparar maquina para obtener ra-
dio.
e »

47



( RUTA DE TRABAJO )

(ALUMNO )

EJERCICIO A.

~ i k
PROCESO DE EJECUCION i Bt

13. Hacer radio.

14. Verificar afilado. (control final).

- J

48



-

RUTA DE TRABAJO )
MODULO OCUPACIONAL AFILADO DE HERRAMIENTAS
MODULO INSTRUCCIONAL AF. DE BUR. CON PLAQ. DE CARB. MET.
ENMAQ. AFIL. UNIV.
ALUMNO FECHA
\TIEMPO PREVISTO TIEMPO REAL Y,
EJERCICIO B
PROCESO DE EJECUCION s

1. Preparar maquina afiladora universal
de herramientas.

2. Posicionar prensa o dispositivo para
afilar cara lateral derecha.

3. Afilar cara lateral derecha.

49



v

RUTA DE TRABAJO

]

(ALUMNO )
EJERCICIO B.
~ :
PROCESO DE EJECUCION M@;gﬁ?@\
4. Posicionar prensa universal o dispo-
sitivo para afilar angulo de despulla
(20. destalonado).
5. Afilar angulo de despulla.
6. Posicionar prensa universal o dispo-
sitivo para afilar cara lateral izquier-
da.
\ F

50



(

RUTA DE TRABAJO

~

(ALUMNO )
EJERCICIO B.
- :
PROCESO DE EJECUCION Mtgtg”ggejbo“
7. Afilar cara lateral izquierda.
8. Posicionar prensa universal o dispo-
sitivo para afilar angulo de despulla.
9. Afilar angulo de despulia.
10. Preparar maquina para hacer rom-
pevirutas.
e ),

51



( RUTA DE TRABAJO )
(ALUMNO )
EJERCICIO B.
. N

- PROCESO DE EJECUCION Mgtg_”éé%?bo
11. Hacer rompevirutas.

12. Hacer radio.

13. Verificar afilado (control final).

- Y,

52



Modulo Instruccional No. 8

Afilado de escariadores en afiladora universal.

Objetivo Terminal

Dado un plano y una ruta de trabajo previamente aprobada por el
instructor y los elementos necesarios para efectuar la tarea, usted estara
en capacidad de ejecutar el afilado del escariador, siguiendo las
operaciones y pasos previstos en la ruta de trabajo.

Se considera logrado el objetivo si:
- Ejecuta las operaciones de acuerdo con lo previsto en la ruta de
trabajo.
- Los angulos y cotas establecidas estan dentro de las tolerancias
previstas.
- Las caras trabajadas no presentan defectos.

53



Exc. max 0.02

25-3

Escariador Cilindrico diente

Helicoidal Didmetro 20.25 mm. Acero Rapido

No. DENOMINACION CANT. MATERIAL
SENA AFILADO DE HERRAMIENTAS MEDIDAS EN:
AFILADO DE ESCARIADORES ESCALA:




@12.75

CONICIDAD 2%
L=163 mm.

?98.5

0.2m.m

OBSERVACION:
Tener en cuenta NORMA DIN 9

1 Escariador Conico No. 10 1 Acero Rapido
No. DENOMINACION CANT. MATERIAL
AFILADO DE HERRAMIENTAS MEDIDAS

EN:mm.

SENA | AFILAR CORTE LATERAL EN HERRAMIENTAS
CONICAS CON DIENTE RECTO (ENTRE-PUNTOS)|ESCALA:

55



( RUTA DE TRABAJO

MODULO OCUPACIONAL AFILADO DE HERRAMIENTAS

MODULO INSTRUCCIONAL AFILADO DE ESC. CILIND. DIENTE HELIC. EN

AFILAD. UNIV.
ALUMNO FECHA

(TIEMPO REAL TIEMPO PREVISTO )

Materiales, )

PROCESO DE EJECUCION Htas, Equipo
1.
2.
3.

\__ p,

56



( RUTA DE TRABAJO R
(ALUMNO 7
( Materiales, )
PROCESO DE EJECUCION Htas. Equibo
4.
5.
6.
k J

57



i RUTA DE TRABAJO )
(ALUMNO J
( Materiales,
PROCESO DE EJECUCION Htas. Equipo
7
8. o
9.
- J

58



7

RUTA DE TRABAJO

3

MODULO OCUPACIONAL AFILADO DE HERRAMIENTAS

MODULO INSTRUCCIONAL AFILADO DE ESC. (CONICO, DIENTE RECTO

ENTRE PUNTAS)

ALUMNO

FECHA

\TIEMPO PREVISTO TIEMPO REAL

ol

~

PROCESO DE EJECUCION

Materiales, )
Htas. Equipo

sal.

(S

N\
o

1. Preparar maquina afiladora univer-

°.

.0\/.

A/

2. Posicionar la superficie lateral de un
diente del escariador.

nado).

3. Posicionar la muela para obtener el
angulo de incidencia (primer destalo-

@
g‘\'\
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i RUTA DE TRABAJO

)

(ALUMNO

J

i PROCESO DE EJECUCION

Materiales, )
Htas. Equipo

4. Preparar la maquina para rectificar.

5. Ajustar la conicidad del escariador.

6. Rectificar segun indicaciones.

7. Posicionar la muela para obtener se-
gundo destalonado.
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( RUTA DE TRABAJO )
{ ALUMNO 7
~ Materiales, )
PROCESO DE EJECUCION Htas. EQuipo
8. Rectificar segun indicaciones.
9. Verificar afilado.
_ J
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Modulo Instruccional No. 9

Afilado de fresas (todo tipo) en afiladora universal de
herramientas.

Objetivo Terminal

Dados los planos de las fresas (mddulo, para planear diente helicoidal),
una ruta de trabajo aprobada por el instructor, las fresas, equipo y
elemento necesarios, usted estara en capacidad de ejecutar el afilado,
siguiendo las indicaciones de la ruta de trabajo.

Se considera logrado el objetivo si:
- Los angulos coinciden con los requeridos en el plano.
- Las superficies trabajadas presentan buen acabado.
- Se observan las normas de seguridad.
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Fresa para planear diente

helicoidal 3"« 1% % 1,4 :

Acero Rapido

No. |  DENOMINACION Cant. MATERIAL
 AFILADO DE HERRAMIENTAS  IMedidas en: mm.
SENA | AFILAR CORTE LATERAL HERRAMIENTAS [—

DIENTE HELICOIDAL

|Escala: 1:1
1
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CONCENTRICIDAD 0.02 Maximo.
Angulo de inclinaciéon de afilado: Tolerancia en funcion de
la altura del diente: Variacion maxima 3 micras por 1 m.m.

Fresa M 1.75 No. 8

1

Acero Rapido

No. DENOMINACION Cant. MATERIAL
AFILADO DE HERRAMIENTAS SASAIAES Sn: KM
AFILAR FRESA DE PERFIL CONSTANTE

SENA

(Cabezal Porta-Pieza)

Escala: 1:1

63



( RUTA DE TRABAJO

MODULO OCUPACIONAL: AFILADO DE HERRAMIENTAS

FRESA FRENTE HELICOIDAL

MODULO INSTRUCCIONAL: AFILADO DE FRESAS (TODO TIPO)

ALUMNO: FECHA:

(TIEMPO PREVISTO TIEMPO REAL: J
a Materi )

PROCESO DE EJECUCION H?as.r?clﬁjsipo

p |2

2.

3.

_ J
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( RUTA DE TRABAJO )

(ALUMNO )

i B

] PROCESO DE EJECUCION 0
4.
5.

- J
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Notas
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