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8 4973 Herramienta para agujeros pasantes
_ 4974 Herramienta para agujeros cicgos
Herramienta de punta para cilindrar y afinar

Herramienta de roscado exterior

Herramienta de roscado interior
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A cylindrical workpart 200 mm in diameter and
700 mm long is to be tumed in an engine lathe.
Cutting speed = 2.30 nv/s, feed = 0.32 mm/rev, and
depth of cut = 1.80 mm. Determine (a) cutting
time, and (b) metal removal rate.

Workpart (original surface)
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1. IDENTIFICAR TIPO DE MECANIZADO

Exterior: Interior:

1 Rompevirutas Wiper: Doble 1 Plaquitas positivas: @ pequefnos
avance y mejor acabado. + gran voladizo.

27 Plaquitas positivas: Mecanizado 2° Plaquitas negativas: @ grandes
inestable y piezas largas. y estables.

3% Plaguitas negativas: Piezas

estables.

2. IDENTIFICAR TIPO DE OPERACION
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