Nombre de la pieza Anillo de sello valvula de 4 pulgadas
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OPERACIONES TIEMPO
Corte de tuberia 3 [min]
Mecanizado de ranura 10 [min]

Descripcion

1. Corte de tuberia
1.1 Material: Tubo inoxidable de 4" sch40 por 10 cm

1.2 Proceso: Cortar tubo en maquina “CORTADORA NARANJA”

HERRAMIENTA PARAMETROS TIEMPO
Cinta Ronstein 1 1/4*1.1*365.5*2- | Vc: 50 m/min 2 min
3 Ap: 20 mm/min

2. Mecanizado de ranura
2.1 Montaje de pieza en torno “CNC-1" con mordazas de roscar tuberia de 4” y el

material es largo para poder tener una buena area de agarre.

2.2 Herramienta



Nombre de
herramienta

Imagen ilustrativa

Parametros

Operacion

Buril MTJNR Vc: 120-180 m/min Refrentar y tornear
Rpm: 1200
Ap: 0,8 mm
F: 0.25 mm/rev
Buril de tungsteno Vc: 20-30 m/min Ranura axial
afilado cavidad Rpm: 180
izquierda Ap: 0,05 mm
F: 0.025 mm/rev
Buril de tungsteno Vc: 20-30 m/min Ranura axial
afilado cavidad Rpm: 180
derecha Ap: 0,05 mm
F: 0.025 mm/rev
Buril de ranurar Vc: 50-120 m/min Ranurar

Rpm: 600
Ap: 0,06 mm
F: 0.06 mm/rev
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