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8 RECORTE(S) NO CIRCULAR(ES) SIN ACOTAR — VERIFICAR CONTRA EL DXF.

1. LAS COTAS APLICAN COMO SE CORTA, ANTES DE FORMADO O ACABADO. CORRECTA INDICA QUE LA MAQUINA REQUIERE CALIBRACION — DETENGA Y Depto. Referencia técnica Elaboro Peso Espesor
2. GRABADO SEGUN LA CAPA 'ENGRAVE' DEL DXF. REPORTE.
3. LAS LINEAS DE DOBLEZ LAS CORTA ESTA MAQUINA Y SE ACOTAN DESDE EL 4. LAS CARACTERISTICAS NUMERADAS SON LOS PUNTOS DE INSPECCION. QA +/- 0.5mm AG 2/10/26 | 13.51 kg 18ga
ORIGEN. UNA LINEA FUERA DE POSICION EN UNA PIEZA POR LO DEMAS 5. NO ESCALAR DE ESTE PLANO — LAS COTAS MANDAN. —— Vatora
Inspeccion - Corte laser Acero inoxidable AISI 304 — 3P
Titulo No. de plano
P R U Upper Cabinet
INTELLIGENCE Frame UC FRA FC
Frame Cover — .
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DESARROLLO

CORTE LASER Corte Perforaciones Grabado Avance prqpuesto Tiemp(? corte Tiempo grabado Tiempp est.
(mm) (mm) (mm/min) (min) (min) (min)

Por pieza 5,648.48 9 8,200.95 18,000 0.39 0.54 0.93

x 2 piezas 11,296.96 18 16,401.9 0.78 1.08 1.86

Avance: tabla Signal, fibra 3 kW, N2, punto medio — PROPUESTO hasta calibrar con el proveedor. Tiempo = corte + avance + perforaciones x
0.53 s. + grabado + 15,240 mm/min (velocidad de marcado Signal); los dos pasos se suman.




