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Disegno del particolare n. 6: Albero
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Tolleranze generali UNI EN 22768-mK
Matriale:  Acciagio EN 10083—36NiCrMo16 Bonificato
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Caratteristiche elemento finito

Denominazione: Albero

Tratt. termici: Bonificato

Ciclo n. 6 Complessivo n.

Particolare n. 6

Quantitd : 65

Compilatore: Visto:

Data:

Caratteristiche materiale e semilavorato di partenza

Materiale: EN 10083~36NiCrMo16 Rm [N/mmZ2]: 700 Durezza HBW:
Ricavato da: Spezzone #50x123 Massa [Kgl:
N. Descrizione operazione Macch. Uten:mc,oﬁtt)trzezza Tempi
Seghetto | —Calibro a corsoio
alternativo 1/20
P S S SO NP W
s
10
123
10.1~Taglio degli spezzoni dalla barra
{7 Tornio —Utensile
parallelo SSDCR 1616H-09-P10
—Punta da centri
: R2
20 —Calibro a corsoio
// 1/20
20.1—-Montaggio del pezzo nell’autocentrante
20.2—Esecuzione sfacciatura
20.3—Esecuzione foro da centro
v Tornio —Utensile
parallelo SSDCR 1616H-09-P10
—Punta da centri
——— & R2
—Calibro a corsoio
30 A 1/20
120 £0,3
30.1—Capolgimento del pezzo e montaggio sull'auto—
centrante
30.2—-Esecuzione della sfacciatura a dimensione
30.3—Esecuzione foro da centro
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Utensili, attrezzi
N. Descrizione operazione Macch. en:n ‘Coﬁbrzezm Tempi
10 B Tornio —Utensile
e © - parallelo SSBCR 1616H-09-P10
1,15x45° R 1,15x45' So
) 9 !
Q o 1,5x45° @ —Utensile
s N Y SEGCR 1616H-08-P10
0 )
Q
© °
e e I e
o} L4 I
3 —Utensile
40 SSDCR 1616H-09-P10
20 35,7 20
(44,3) (55,7)
—Trascinatore
(100) frontale
120 —Calibro a corsoio
1/20
40.1—Montaggio del pezzo tra la punta di centraggio
con trascinatore frontale e la contropunta
40.2—Tornitura di sgrossatura #46x120
40.3—Tornitura di sgrossatura #31x99,5
40.4-Tornitura di sqrossatura 826x55
40,4—Tornitura  ©16x20
40.5-Tornitura di finitura 825,3x35,7
40.6—Tornitura di finitura 830,3x44,3
40.7—-Tornitura di finitura ©45,3x20
40.8—Esecuzione smussi
40.9—Controllo dimensionale
Gola F 0,6x0,3
/ 5 Tornio —Utensile per gola
$23,9h12 (_0121> parallelo F 06x0,3
0 —Utensile per gola
o di filettatura
s SVGCR 1212M 07-P10
[{]
$ I T © —Utensile di forma
' s per gole per
ST anelli elastici
S . .
3 —Utensile per fi—
50 —~h— (+0,14> lettatura metrica
1,3 H13\ 0 P21-SFR-1616H-10
21,7
—Calibro a corsoio
1/20
50.1—Esecuzione gola di scarico per rettificatura
50.2—Esecuzione gola di scarico per filettatura
50.3—Esecuzione gola per anello elastico —Calibro a corsoio
50.4—Esecuzione filettatura con avanzamento obliquo 1/50
in 4 passate
50.5—Controllo dimensionale ~Riscontro per
filettatura M16
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. . Utensili, attrezzi .
N. Descrizione operazione Macch. e calibri Tempi
o 7,,.8 2 Fresatrice| —Fresa per cave
< | A=k ot verticale | 8 UNI ISO 1641
T —Fresa
A +_—}1 RT-13/032-04-QC32-250-R
(Mat inserto P20)
12
—Calibro a corsoio
60 1/50
60.1—Montaggio del pezzo sul divisore meccanico tra
I'autocentrante e la contropunta
60.2—-Esecuzione della cava per linguetta
60.3—Esecuzione quadro lato 20
930
Al i —Punta d tri
M6 n. 4 fori g 90" I Cﬁ(s:otnce Aténc a centri
1
e f ~Punta elicoidale
| N5
| & !
4 ’ —Maschio @ macchiH
i
70 ’ | na M6 DIN 352
' A
' —Portamaschi ad
Q— estensione
) —Allargatore conico
70.1-Montaggio del pezzo su morsa con attrezzo 90/12 UNI 6847
prismatico di centraggio
70.2—Esecuzione fori da centro
70.3~Foratura #5x15
70.4—Maschiatura M6
70.5—Esecuzione svasatura
go | 80.1—Esecuzione trattamento termico di bonifica Commes.
80.2-Decappaggio esterna
T~ 7~
5% 0o Rettifica—| —Mola forma 1
ey Qo trice per | 250x50x76,2~
JU 3‘% esterni A 36 L5 V-
~—~ e - 30 m/s
% o X
o o Tel
o'e o2 S —Trascinatore
S frontale
2| o —
] A B —Mi tro digital
o _{> = = icrometro digitale
£y [ ]
90
36
90.1-Montaggio del pezzo tra punta di centraggio con
trascinatore frontale e contropunta
90.2—Rettificatura del diametro 825 k6
90.3—Rettificatura del diametro 830 g8
90.4—Rettificatura del diametro 945 h8
90.5—Controllo dimensionale
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Compilatore: Visto:

Data:

Disegno n. 6 Ciclo

n. 6

Operazione n.

60

Utensili, calibri e attrezzi

Descrizione delle fasi [m/min] | [g/min] {[mm/min] [?;;)]f n Tmf|Tmm | Tml | Tma
1—Prendere il pezzo e montarlo sul | f b
_ divisore meccanico con auto— f | p o p b
_____ centrante e contropunta  f \ | | f 41200 b
2-Montare nel mandrino il porta—~ |} f o f
..... utensile con fresa per cave 8 | |\ | |\ 1200 | |
3-Selezionare n. di giri |~ 15 320 | | ] 0181 || ...
4-Selezionare avanzamento automatico| | | 260 ] 018 L
S —Awiare la macchina SNUUUURURN IRRRRURRNS INRUUUUUTS URUUUUTY NUUURRUOS BURR | 005 | .| .
6 ~Accostare I'utensile e posizionarlo | | | ] b
_____ con tre sfioramenti ot Ll bnse
[/ ~Inserire la lubrificazione 0| | L 1005 1 b
8 -Avanzare verticalmente per una | | | b
..... profondita pari @ 3 mm | L Lo f
9-Innestare I'avanzamento automatico 0,05
154559@#@"pasggta“a:"s'g;égs'at;;r‘o‘ ______________________________________ T 0 i ‘‘‘‘‘
_____ per una lunghezza 17 f | b .....10.66
11-Disinserire I'avanzamento autom. | |} 1| 005| | | .
12 ~Avanzare verticalmente per una | | f ] b
.. profondita pari od 1,15 mm | | 1]
,,,,, (totale 415787 L e
13 ~Inserire 'avanzamento automatico | | 1} ) 005 | .|
14 ~Eseguire passata di fintura per |} o p b
. una lunghezza pari o 17.%6% | | s o] 0,66
15 —Disinnestare I'avanzamento autom. | | | | 0051 ||
16 —Disinserire la lubrificazione 0,05
S Sl e IR (RN SRS SO S | R
e e e A St A o R A O
—Totali parziali 7,21 10,40 1,32
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Velocita'| Giri | Avanz.|Passate/Corse Tempi  [min]
Descrizione delle fasi Prof
[m/min] | [g/min] ([mm/min] [mm]' n Tmf|{Tmm | Tml | Tma
o ~Riporto dei tempi | L 7211040} | 1,52
19-Montare la fresa 830 nel mandrino | | 4] 200 o)
20-Selezionare n. di giri | ~MISS LIS ] 08| | ..
21—-Selezionare avanzamento automatico 98 0,18
22-Awiare lo macchina | |11 oos| [
23—Accostare l'utensile e posizionarlo,
23~ condueSﬂommenhperIesecumne
__della prima faccia del quadro 20x20} | Lol ] 1801 1
24—Inserire la_lubrificazione Lol 0,05 .| ...
25-Innestare I'avanzamento automatico | | | L L] 0051 1. .. |...
26-Esequire fresatura della prima faccial | | ) 265 | 1 L 0,35,
28-Disinnestare I'avanzamento automat. | | L L] 0051 ||
27-Disinserire la lubrificazione | L b L] 0051 | .|
29-Riposizionare V'utensile L L] 080 | ... |....
30-Ruotare il pezzo di 90° (10 giri di | | 0 b b
__manovella del divisore) | | 030 | | | ...
31-Inserire la lubrificazione | L L] 0051 ...
32—Innestare I'avanzamento automatico 0,05
33_Esegu'refresotumdenosecchm 255 ...... 1 035
34—Ripetere le fasi 28, 29, 30, 31, |\ L 0Ll
_____ 32 e 33 per eseguire la fresatura | | b
. della terza e quarta faccia o\ L 130 ] 0,70
35-Disinserire_avanzamento automat. | 0L L 0051 ...
36-Disinserire la lubrificazione | | 005 | |
37-Allontare l'utensile e smontare | | 0L
..... il pezzo 2o
38—Controllo dimensionale 1,00
Totali 16,4210,40 2,72

Calcolo dei tempi.
Tempo preparazione macchina:

Tempo per ogni pezzo (65 pezzi)
67,06

Tomt = E‘— =1,03 [min]

—Lettura disegno T= 3 [min]
—Compilazione richiesta materiali 6 #
—Ritiro attrezzature da magazzino 10 "
—Montaggio del divisore sulla tavola 4 "
—Montaggio della fresa per cave nel

portautensile 3 »
—Montaggio della fresa 832 nel

portautensile 3 i
—Smontaggio delle attrezzature e

riconsegna delle stesse al magazzino 20  »
—Pulitura della macchina 25 »

totale 51,5 [min]

Tom=1,25+ 2l =67,06 [min]

= 096

Tempo totale macchina Tim =3,12  [min]

Tempo manuale Tm¢=16,42 "

Tempo assegnato
1

0,96

TG S

. (1.25-Tmf + Ttm > =24,63 [min]

Tempo complessivo

Tos' = Tas + Tpmt =25,66  [min]





