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Disegno del particolare n. 4: Piastra base
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Tolleranze generali UNI EN 22768—mH
Mat.: EN AW-—Al CuBMn UNI EN 573
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Caratteristiche elemento finito

Denominazione: Piastra di base

Tratt. termici:

Ciclo n.

4

Complessivo n. Particolare n. 4 Quantita : 10
Compilatore: Visto: Data:
Caratteristiche materiale e semilavorato di partenza
Materiale: EN AW-Al CuBMn UNI EN 573 | Rm [N/mm2]: 210 Durezza HBW:50
Ricavato da: Spezzone oz 80x30x95 Massa [Kg]:
N. Descrizione operazione Macch. Uten:'“éaﬁétgezm Tempi
D A —Morsa
28 Fresatrice
—{> 2 c’,F\ <; verticale |—Fresa a inserti per
N B spianatura @100
10 (PCO9 100R07 A32X050
4X ¢ mat. inserto N10)
10.1-Bloccaggio del pezzo nella morsa _ - ;
10.2—Fresatura di spianatura della superficie A Regoli d'appoggio
1 11.1-Riposizionamento del pezzo nella morsa —Comparatore 1/100
11.2-Fresatura di spianatura della superficie B
12 12.1-Riposizionamento del pezzo nella morsa ~Calibro a corsoio
12.2-Fresatura di spianatura q quota della superficie D 1/20
03 13.1-Riposizionamento del pezzo nella morsa
: 13.2—Fresatura di spianatura della superficie E
14 14.1—Riposizionamento del pezzo nella morsa
14.2—Fresatura di spionatura g quota della superficie F
15 15.1-Riposizionamento del pezzo nella morsa
: 15.2-Fresatura di spianatura a quota della superficie C
0 |
g | ]
_{> ' Q_ E1R Fresatrice|-Morsa
1 verticale
4 [ él ~Fresa a due tagli
#10 a inserti
(RT 010-02-QCC10~070-R
3i5 mat. inserto N10)
I ' ~Regoli d'appoggio
[
l —Calibro a corsoio
3 =T = # 1/20
[llE
I 10
74
90
20.1-Esecuzione delle fresature come da disegno

=S S, .
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N. Descrizione operazione Macch. Utenesulgoﬁt’;’;irezzn Tempi
Alesatrice |—Morsa -
30 I universale
, —Regoli d’appoggio
l l —Punta da centri
+ ' + A2
Il
— S N gg —Calibro a corsoio
i 1/20
+ i+
55
30.1—Posizionamento e bloccaggio del pezzo nella
morsa
30.2—Esecuzione dei fori da centro
Alesatrice |[—~Morsa
40 | universale o )
E'A 1] — —Regoli d'appoggio
k l ’ <| —Punta elicoidale
Ay A o
' , —~Maschio a macchi—
na M8 DIN 376
~Portamaschi
ad estensione
40.1—Esecuzione fori ¢ 6,7 —Allargatore conico
40.2—-Maschiatura M8 120/15 UNI 6847
40.3—Svasatura
Alesatrice |—Morsa
- J universale
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920 H7

50.1—-Foratura ® 19,5
50.2—-Alesatura ¢ 20 H7
50.3—-Controllo dimensionale

—Regoli d’appoggio

~Punta elicoidale
N10

—Punta elicoidale
N19,5

—Alesatore cilindrico
20 H7

—Calibro a corsoio
1/20

—Tampone passa—
non passa 820 H7





