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Disegno del particolare n. 7: Albero scanalato
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Caratteristiche elemento finito

Denominazione: Albero scanalato

Tratt. termici:

Cementazione—Tempra

30.1—Esecuzione gola di scarico per la filettatura
30.2-Tornitura del diametro di filettatura (832 -0,1)
30.3—Filettatura M32x1,5
30.4—Troncatura

30.5-Controllo dimensionale

—Cadlibro a corsoio

Ciclo n. 7 Complessivo n. Particolare n. 7 Quantita : 60
Compilatore: Visto: Data:
Caratteristiche materiale e semilavorato di partenza
Materiale: Acc. 10064—C16 Rm [N/mmZ2]: 500 Durezza HBW:
Ricavato da: Barra ¢42 Massa [Kg]:
N. Descrizione operazione Macch. Uten:lgo‘ci:tt)tra;ezzu Tempi
V Tornio  |-Utensile per
parallelo | sfacciatura e smussi
SSDCR 1616H-09-P10
AR —Punta per fori da
10 centro R2
A —Calibro a corsoio
* La posizione della barra & quella risultante dopo 1/20
la troncatura del pezzo precedente (oper. n.30). .
10.1-Sfacciatura (profondita p ~1) —(digrreII? postinorrs
10.2—Esecuzione foro da centro per rettifica e
n VR
S 33 Tornio —Utensile per tornit.
M <
H pE S parallelo | esterna
o M ) SEGCR 1616H-08-P10
< o~ [Te) (@]
2 e e —Utensile per smussi
SSDCR 1616H-09-P10
54 2x45° l«: 1,15x45° 0 —Calibro a corsoio
1x45° || 1,15x45] ' 3 o] 1/20
M
50 48 59 - 18 ‘::“ —Carrello posteriore
12 ~175 s di sostegno barra
1
20.1-Avanzamento barra e bloccaggio con autocentrante
e contropunta
20.2-Tornitura cilindrica come da disegno
20.3—-Esecuzione degli smussi
20.4-Controllo dimensionale
To)
V ON; oo Utensile scanalatore
= |
S L parallelo ™ g SFR—1616H-06-P20
—Utensile per tornit.
R | T T N <| SEGCR 1616H-08-P10
—Utensile per filettare
3 1o} P21.SFR-1616h-10-P30
30 12 37 = —Utensile troncatore
o RF 151.23-2020-25-P20
! 172 2

—Calibro di riferim.
M12x1,5

1/20
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.. ; Utensili, attrezzi
N. Descrizione operazione Macch. e ealibri Tempi

————— parallelo | sfacciatura e smussi

5x45" Tornio  |-Utensile per
:[[ v SSDCR 1616H-09-P10

__]EE____

- - e —Utensile per tornit.
esterna

4& 1,15x45" 8 SEGCR 1616H-09-P10
40 e
19,8 oo} —Punta %er fori da
170 ) centro R2
s
40.1-Ripresa del pezzo e montaggio (capovolto) —?}Izl%ro a corsoio
nell'autocentrante sul 832,3

40.2-Sfacciatura a dimensione
40.3—=Tornitura cilindrica ©820,3x19,8
40.4—Esecuzione smussi

40.5—Esecuzione foro da centro per rettifica
40.6—Controllo dimensionale

Fresatrice| —Morsa a chiusura
18.8 verticale concentrica

4—-1-—1'—-4-— 10 N9
v —Fresa per cave
TW 10 UNI ISO 1641

1 1 - = . .
50 ! —Calibro a corsoio
=L %% 1/20
[Te]
o)
50.1—Posizionare e chiudere il pezzo nella morsa
50.2—-Esecuzione della cava per linguetta
50.3-Controllo dimensionale
Dentatrice
a
creatore |—Utensile creatore
PFAUTER 860
]
Te]
L ~Calibro a corsoio
T 1/20
=)

60

60.1—Montare il pezzo sulla dentatrice

60.2—Esecuzione della dentatura lasciando un sovrame-—
tallo di 0,2 mm sul 921

60.3—Controllo dimensionale
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- . Utensili, attrezzi
N. Descrizione operazione Macch. e calibri Tempi
70.1—Esecuzione del trattamento termivo di cementa— Commes—
70 zione e tempra con protezione del filetto sa
70.2—Sabbiatura esterna
L Rettifica— |-Trascinatore
trice per | frontale
R esterni
—Mola forma 1
-ES~£——~-—— < 250x50x76,6—
L4 g | A 36 L5 V-
© 30 m/s
[ve} X
80 N ~ ~Micrometro 1/1000
S s
s
80.1-Montare il pezzo tra le punte con trascinatore
frontale
80.2—Rettificatura del 817 k6
80.3—Rettificatura del 832 h8
80.4—Controllo dimensionale
Rettifica—|-Trascinatore
trice per | frontale
esterni
° ] —Mola forma 1
B N 1 | I 250x50x76,6—
ol L =< e
: L 30 m/s
20 © ~Micrometro 1,/1000
o
N
90.1—-Capovolgimento del pezzo
90.2—Rettificatura del ¢20 k6
90.3—Controllo dimensionale
Iiettifico— ~Mola di forma
rice per
o I profili 3 -
. | —Dispositivo per
/oy %1 )| W (N
— scanalati sagomare la mola
¢ con diamante
100 ~Trascinatore
frontale
100.1—Montare il pezzo tra le punte con trascinatore .
frontale —Micrometro 1/1000
100.2-Esecuzione rettificatura del profilo scanalato
100.3—Controllo dimensionale





