3.EXTRACCION DE TECNOLOGIA Y SU RELACION CON EL PROYECTO Y LA FABRICACION.

Cualquier otro dato interesante que proporcione una idea clara de las posibilidades y/o

limitaciones del equipo.

Al llevar al cabo los andlisis de fabricacién, también es muy util tener un conocimiento lo mis exacto

posible, de la calificacion profesional de los operarios de cada mdquina o equipo.

En la Figura 3.6.4.3 se muestra el dibujo de definicién dec un "Buje guia" v en la Figura 3.6.4.4 se
ilustsa el resultado del estudio efectuado, tanto a la acotacion como a las tolerancias que se

especificaron para la pieza mencionada y que se le conoce como el "Anélisis de fabricacion”,*?  °
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