PROCESO DE OPERACIÓN EN EL TORNO
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OTRO EJEMPLO:
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Describir el ciclo de fabricacion de la
siguiente pieza en un torno paralelo,
confeccionando la correspondiente
hoja de operaciones (OP)

Material: IRAM 1020

Chaflanes no indicados: 1,5x45

Provisién de material: Barra trefilada @22mm
Terminacion superficial: Torneado

Cantidad de piezas a fabricar: 6 uni.
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Describir el ciclo de fabricacion de la
siguiente pieza en un torno paralelo,
confeccionando la correspondiente
hoja de operaciones (OP)

Material: IRAM 1020

Chaflanes no indicados: 1,5x45

Provisién de material: Barra trefilada @22mm
Terminacion superficial: Torneado

Cantidad de piezas a fathvicar: 6 uni.
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