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Disegno del particolare n. 1: Perno forato
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Caratteristiche elemento finito
Denominazione: Perno forato Tratt. termici: Bonifica
Ciclo n. 1 Complessivo n. Particolare n. 1 Quantita : 25
Compilatore: Visto: Data:
Caratteristiche materiale e semilavorato di partenza
Materiale: EN 10083/1-C40 Rm [N/mm2]: 650 Durezza HBW: 220
Ricavato da: Spezzone calibrato h11, 940x93 Massa [Kg]: 0,930
N. Descrizione operazione Macch. Utenesmc,o’ci)g:irezm Tempi
Segatrice|~Sega 250x3 N
a disco
—Calibro a corsoio
10 1/20
~93
10.1-Taglio degli spezzoni
v Tornio  |—Utensile
parallelo |SSDCR 1616H 09-P10
o —Utensile
T T s = e SEGCR 1616H 09-P10
—C/olibro a corsoio
1/20
20 43 1x45'
2x45' 40
20.1-Montaggio dello spezzone sull'autocentrante
20.2—Esecuzione sfacciatura
20.3~Tornitura di sgrossatura $32x39,5
20.4-Tornitura di finitura ®30x40
20.5—Esecuzione smussi
o Tornio  |~Punta a centrare
v +§ parallelo | A 2 UNI 3223
- s —Punta elicoidale
V ] N 11
—Allargatore per fori
30 ciechi 12 DIN 212
4’& 1x45
—Allargatore conico
22 90/16 UNI 6847
30.1—Centratura —Calibro a corsoio
30.2—Foratura ¢11x22 40,1 1/20
30.3—Alesatura foro 912 0
30.4~Esecuzione smusso interno
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Utensili, attrezzi

N. Descrizione operazione Macch. e calibri Tempi
) Tornio | -Utensile
v Profondita 0,5 parallelo [SSDCR 1616H 09-P10
e —Utensile
o SEGCR 1616H 09-P10
N
—Utensile per gole
4 1,65x45° 2,5 UNI 6369
40 2,3x45'|| 29,7 _ .
—Calibro a corsoio
90 1/20
40.1—Capovolgimento del pezzo e bloccaggio
nell’autocentrante sul diametro 930
40.2—Esecuzione sfacciatura
40.3—-Tornitura ©25,3x29,7
40.4—Esecuzione smussi
40.5 —Esecuzione gola
40.6 —Smontaggio pezzo e controllo dimensionale
50 50.1-Trattamento termico di bonifica Forno
elettrico
‘y Rettifica—| —Mola forma1
— trice 250x50x76,2—
60 & cilindrica | A 36 L 5 V-
H—-— -t S per 30 m/s
L esterni
pails
4 = —Micrometro digitale
30 o 1/1000
EY
90
60.1—Montaggio del pezzo sull’autocentrante
60.2—Rettificatura cilindrica 825 h7 x 30
—Micrometro digitale
1/1000
70 70.1—Controlio dimensionale

—Cadlibro a corsoio
1/20
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Compilatore: Visto:

Data:

Disegno n. 1 Ciclo n. 1

Operazione n. 20 (foglio 1/2)

w Utensili, calibri e attrezzi

—Utensile per. tornitura. cilindrica.. .. .
SEGCR 1616H 09-P10

chizzo dell'operazione
Schizzo dell'op

Velocita| Giri | Avanz.|Passate/Corse

Prof.
il n.

22-Avviare la macchina

23—Accostare I'utensile

[mm/q]
[m/min] | [g/min] {[mm/min]
"~ 113900
.................. ~0,15
SURNUUNS IUUT § 0,30 |
~its | 140 |
........ 0,08

—Totali

parziali

0,16
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Disegno n. 1 I Ciclo n. 1 l Operazione n. 20 (foglio 2/2)
Velocitd |  Giri | Avanz, |Passate/Corse Tempi  [min]
Descrizione delle fasi [mm/q] Brof.
[m/min] | [g/min] [mm/min]l [mm] | ™ | Tmf|Tmm| Tml | Tma
—Riporto dei tempi 3,27 (0,16 0,15

24-Inserire la lubrificazione | 0L L] 005 || ...
25-Inserire 'avanz. automatico | .l L L 0.05) ...
26-Eseguire tornitura #30x39,5 | | L] L LSS TS ISV PO | 0,45,
27-Disinnestare Vavanz. automatico |~ f | 0,05 1.l
28-Finire manualmente lo spallamento | | f Ll L] 0,301 .. ...
29-Disimpegnare l'utensite |t 0 | 0100 1.
30-Disinserire la_lubrificazione {0\ L L] 005 ||
S1-Fermare la macchina 0 L L] 005 || ...
32-Ruotare la_torretta portautensili |\ b L
...... (Ut SSDCR 1616H 09-P10) | | f...l....l...]o20 G o
33-Selezionare n. giri . 900 | L] 0181 ]
34-Awiare la macchina b b L L 005) ...l ..
35-Accostare I'utensile L L b L] 0201 ...
36-Eseguire smusso 1x45° L L] 0101 | ..
37-Posizionare l'utensile .\ L b ] 020 ||
38-Esequire smusso 2x45° | | | f 1 10| | . |
39-Disimpegnare l'utensite {1 of0| | ‘
40-Fermare la macchina | L] 0.05) .|| ... 1
41-Smontare il pezzo dallautocentrante| | |} 1 1 0401 L.
42—Controllare le dimensioni |\ L L L] 060 |l

Totali 5,600,66 0,60 }

Calcolo del tempo assegnato.

\

Tempo totale macchina: \
Tim =126 [min] j
\

Tempo manuale totale:
Tmf(tot) =5,60 [min] §

Tempo operazione:

To = 1,25 Tmf(tot) + Ttm = 8,26 [min]

Tempo assegnato:
Tos = =8,6 [min]

N.B. In questo esempio i tempi standard non sono stati considerati comprensivi degli
effetti stancanti. \
La velocitad di taglio & stata ricavata con il metodo consigliato nel capitolo re—
lativo alla tornitura. GIi avanzamenti sono stati dedotti dalla tabella N2.17





