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COMPLESSIVO

6 5 2 1
Num. i 5
D A articolo Num. parte Quantita |[D
1 Base 1
2 Montante 2
] Supporto filettato 1 I
4 Spina elastica ISO 8750- 1
12x60-St
c 5 Albero filettato 1 c
6 Braccio 1
7 Pomello 2
| 8 Blocco a V 1 |
9 Dado autobloccante ISO 3
\Q> 7044-M6-N
4 SEZIONE A-A 10 Maniglia 1
B B
1 Spina ISO 8734 -3x24 - A 1
n%t | | - St
%ﬁ Qﬂ_ﬁ) Complessivo  Morsa per tubi
N % I I Sottoassieme B
Norma [ISO 2768-mK | Dim.Foglio A4
A Scala 1:5 A
Disegnatore/i Foglio 1dil
Francesco Lorenzo
Benedetti Bartelloni ﬁg%

~ SOLIDWORKS Educational Product. Solo per uso didattico.
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FONDERIA

Base

—SOLIDWORKS Educational Product. Solo per uso didattico.
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= & N Complessivo Morsa per tubi
| |
[32] I I
|| ‘{ i Particolare Base
1 I
(D\fb 20 Norma 1SO 2768-mK Dim.Foglio A4
-] 36 212 Materiale ENGJL150 Scala 1:2
A
SEZIONE A-A Disegnatore /i Foglio 1dil
Francesco Lorenzo
Benedetti Bartelloni 6@7
I 5 [ 4 | 2 | 1




FONDERIA Base / Progettazione greggio
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FONDERIA

Greggio
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Complessivo Morsa per tubi
Particolare Base (greggio) -
Norma SO 2768-mK | Dim.Foglio A4
Materiale EN GJL 150 | Scala 1:2 A
Disegnatore/i Foglio 1dil

Francesco Lorenzo
Benedetti Bartelloni

o —

T 7

| 2

| |

—_SOLIDWORKS Educational Product. Solo per uso didattico.

. ) Sabbia silicea naturale lavata
Tipo sabbia .
o rigenerata
. 50-70 AFS (medio-fine, per
anulometria L
buona finitura)

Bentonite (5-10% in peso)

[TETRERM 3%

. 100-200 kPa (sufficiente per
Resistenza verde ..
modelli in legno)
Media (buona evacuazione
gas)




FONDERIA

Materozza
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Complessivo Morsa per tubi
Particolare Materozza
N Norma 15O 2768-mk | Dim.Foglio A4
Materiale Scala 1:2
A Disegnatore/i Foglio 1dil
Francesco Lorenzo
Bene!deﬁl Bartelloni 6@—
2 | 1

4 | 3
SOLIDWORKS Educational Product. Solo per uso didattico.

Volume della materozza = V,, = 179M3, = 285000mm?

Diametro del corpo della materozza

Altezza della materozza = H

Vn__ 62,27mm
1,18

1,5D = 93,41mm

Diametro del collare di attacco d = 0,66D = 41,1mm

Altezza del collare di attacco = L = 0,16D = 9,96mm

Rins = k X spessore medio da proteggere = 125mm con k=5

Vn(20 = b)

Vmax =
b

= 5,7 + 103mm?3
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35

©125,00




FONDERIA Placche modello

4 3 I 2 1 4 I 3 } 2 [ 1
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; ; - - G = (Vin + %)y = 4.53kg cony = 7100kg/m
T = 3.2VG = 6.81s
57 =
A v=,2gh=15m/s conh=H+L+125=1155mm
E E E 2 ’| E G
of —— k= T = 0,66kg/s
*__DH—I
= EL A
, @15 SEZIONE A-A Sa - = 62n1m2
28 vy
D D D| D|
)
162 2
S¢ = 25, = 124mm
2 (Y2 %
- o,
ot g
Ci ] = Q Ci C 50 C =
162 35 178
[ ] 325 B — ||
B B B B
Complessivo Morsa per tubi Complessivo Morsa per tubi
Particolare Placca modello superiore Particolare Placca modello inferiore
B Norma 1SO 2768-mK | Dim.Foglio A4 B B Norma SO 2768-mK | Dim.Foglio A4 B
Materiale Scala  1:5 Materiale Scala 15
Al E;isegncforeii Foglo 141 Al A [;isegncforeii Foglio 1dil A
rancesco Lorenzo rancesco Lorenzo
Benfdeﬂi Bartelloni _a-@— Benﬁdetﬁ Bartelloni 6@7
I 2 I 1 4 I 3 | 2 I 1

SOLIDWORKS Educational Product. Solo per uso didattico. SOLIDWORKS Educational Product. Solo per uso didattico.



FONDERIA Riempimento / Frazione solida / Porosita




ASPORTAZIONE DI TRUCIOLO

Albero filettato

15,8
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@17
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M24-0,50 Tr24x5

4x45°_| |

150

204

Smussi non quotati 2x45°

Complessivo Morsa per fubi

Parficolare Albero fileftato

15O 2768-mk Dim.Foglio A4
Norma/e |56 2901-2904 g

Materiale AlSI 304 Scala 1:1

Disegnatore/i Foglio 1dil
Francesco Lorenzo

Benedetti Barfelloni a @

T 5 T 7

| 2 | T

—SOLIDWORKS Educational Product. Solo per uso didattico.



ASPORTAZIONE DI TRUCIOLO Ciclo di lavorazione / Albero

Universita di Pisa . . .
Ciclo di lavorazione
Dipartimento diingegneria . 3
P s 2 ’ g g elemento: Albero filettato Foglio 1/1
civile e industriale
E : o ] = Macchinae
Designazione superfici N. Fasi e sottofasi Ny ) Attrezzature Tempo preparazione lotto , s _
configurazione Tempo totale Sezione truciolo = pxa
lavoro
Tempo Tempo
— passivo attivo (2.4 X RmP454) x B0666 — Pregsione specifica di taglio
18" Rm = resistenza a trazione
-1
Sfacciatura 4 Pressione di taglio = Pressione specifica x Sezione truciolo™
S 1/n Lf}bldme F].‘I 97 (per agcum} . .
A 230" 238" Forza = Sezione truciolo X Pressione di taglio
Finitura 1
Smussatura Potenza = Forza X v/60
Sfacciatura 5
- TORNIO AUTOCENTRA Rugosita = (a?/(32 x raggiodiraccordo)) x 103
Sgrossatura 2 PARALLELO GRIFFE
Sgrossatura 3
Fini Fase abase Operazione | Sezione | Pressione | Forza Potenza | Rugpsita
initura 3 % : \ | P )
Truciolo (Mpa) (N} (W) (um)
B | Troncatura7 10°50" 15'48” 39'547 (mm?)
10 A 1 0. 1088 326.4 136 7.08
Troncatura & 2 Q. 1088 326.4 136 12.6
3 0, 17125 51.37 28,25 6.25
Smussatura B 1 Q. 1088 326.4 136 7.08
s 2 Q. 976.3 507.66 | 211,63 12.6
ilattaturaia 3 0. 98385 | 491.93 | 205 126
Finitura 8 4 [} 931.5 51478 | 20453 12.6
5 0, 17125 | 51.37 | 2568 6.25
20 | Tracciatura 20" 5 1. 84483 1039 1732 7
7 Q. 123365 | 222 7 0.6
Foratura TRAPANO- 1 = 3 355 11365 | 151,53
FRESATRICE E‘u‘;;’é 10 ) 17125 | 51.37 | 2568 | 6.25
30 e | omzzonau-
A | Foratura9 b VERTICALI A3 30" 5
VELOCITA GRIFEE




ASPORTAZIONE DI TRUCIOLO

Ciclo di fase / Albero

Dipartimento di ingegneria civile e industriale

Universita di Pisa

Ciclo difase
elemento: Albero filettato

Foglio 1/4

PARAMETRI DI TAGLIO

Materiale: C45  Stato: trafilato
S.

Fasi SCHIZZO DI LAVORAZIONE OPERAZIONI UTENSILE INSERTO ATTREZZATURE | CONTROLLO | v(m/min) | p(mm]) a NOTE
Fasi (mm/giro)
n°giri n°passate
10 A In autocentrante su 235 25 1 0.3
spianare faccia 4 w
5
=
z 297 2
g 3
Sgrossare superficie 1a g e 25 0.75 04
2326 3 3
=
@ 8 z o
4 o« Q £
S 3] £ 27 2
= = ab
~ 2 ™
\ — - : L]
0 o 33 0.15 0.2
= D Finftura superficie 1a @ 3 ™o @ £
. 32 ; o c 7
S g 5
T g
S I s 328 2
Qe S 5
g =
[
Smussatura o 3] 20
iE
o) k<1
8 2 5
s 319 1
3 b =
S g 3
S ©
S -
S 3
7 N
| Yt g o
%] =
(o] =
b




ASPORTAZIONE DI TRUCIOLO Ciclo di fase / Albero

Universita di Pisa Ciclo difase Foglio 2/4
Dipartimento di ingegneria civile e industriale elemento: Albero filettato
Materiale: C45  Stato: trafilato PARAMETRI DI TAGLIO
Fasi S. SCHIZZO DI LAVORAZIONE n OPERAZIONI UTENSILE INSERTO ATTREZZATURE CONTROLLO | v{m/min) | p(mm) a NOTE
Fasi (mm/giro)
n°giri n°passate
10 B 1 In autocentrante su @35 25 1 0.3
spianare faccia 5
227 2
2 Sgrossatura superficie 2 25 1.3 04
a024.6 i
=3 @
o0 227 4
. 5 3 ©
E_. €] 3 @ °
3 | Sgrossatura superficie 3 § i g 'g 25 1.25 0.4
3 a027.5 3 3 g 5
5 S = b= o
777777777777777777 lescizy 37 S o g ) @
[+ Q o
g g s} g 5 227 3
> | 2 5 &
4 | Sgrossatura supeificie 3 8 .E o 20 1.65 0.4
— ' aoi7.6 5
j=
T
=
254 3
5 Finitura superficie 3a @ B 30 0.15 0.2
17 =8
83
[
zaq
! 545 2,
88




ASPORTAZIONE DI TRUCIOLO Ciclo di fase / Albero

Universita di Pisa Ciclo difase Foglio 3/4
Dipartimento di ingegneria civile e industriale elemento: Albero filettato
Materiale: C45  Stato: trafilato PARAMETRI DI TAGLIO

Fasi | S.Fasi SCHIZZO DI LAVORAZIONE n OPERAZIONI UTENSILE INSERTO ATTREZZATURE | CONTROLLO | w(m/min) | p(mm) a NOTE
(mm/giro)

n°giri n°passate

10 B 6 Troncatura gola 7 10 4.10 0.3

132 2

E
1 J
t
1
B
T
1
1
|
C2T-CC4-NJ25BB
C21-J2N-0500-0004-
GL3115
Calibro a corsoio

7 Troncatura gola 6 10 1.5 0.12

187 1

SL70-L123H11LC-HP
L123H1-0150-RO 1125
Tampone maschio

8 Smussatura 20

319 1

Mandrino autocentrante a 3 griffe

QS-PSSNR2020-12C1
SNMG 12 04 16-QM 1205

9 Filettatura superficie 2 8 0.8 4

106 5

266RG-22TRO1F400E
1020
Calibro ad anello
filettato

266RFG-3232-22




ASPORTAZIONE DI TRUCIOLO iclo di fase / Albero

Universita di Pisa Ciclo difase Foglio 4/4
Dipartimento di ingegneria civile e industriale elemento: Albero filettato
Materiale: C45  Stato: trafilato PARAMETRI DI TAGLIO

Fasi | S.Fasi SCHIZZO DI LAVORAZIONE n OPERAZIONI UTENSILE INSERTO ATTREZZATURE | CONTROLLO | w(m/min) | p(mm) a NOTE
(mm/giro)

n°giri | n°passate
10 B oy 10 Finitura superficie 8 30 0.15 0.2

398 2

Mandrino
autocentrante a 3
griffe
Calibro a corsoio

C3-SCLCR-22040-09G1
CCMT09T302-PF 4425

20 A 1 Tracciatura
30 A 1 Foratura9 30 0.20

GC34

500 1

460.1-0700-
021A0-XM

25 0.20

}» I— S 2 Foratura9

PRECISIONE 305 0610
Calibro a corsoio

420 1

MANDRINIAUTOSERRANTI DI
Tavola a dividere a 3 griffe

460.1-1500-
045A0-XM
GC34




ASPORTAZIONE DI TRUCIOLO Costi e tempi

Parametri di taglio

LUNGHEZ24 lavorata mm [} 11, 34 34] 2 1T.a 15¢ 22 22 22 & 3 4 135
AVANZAMEMTO per gire mmlgiro |3 ] 0, 0.2 0.3 0.4 0.4 o4 02 3 o] 0 0,
Velocitd di Avanzamento mmlmin_|va 63, 30.%: 64,4 3381] 6824| 30,39 90,93 32,65 103,13] 3884| 2245 73, 424 6 546
welocitd rotazione pezzo o MANDRING qirolmin | n 227.48] 227.48] 3223 139,04] 2274, 5| 22745| 227.48) 231 545,95| 1234 187.34] 265, 106,16 272.9:
DIAMETRO pesse mm d 35, 351 32 32| 35/ 35 35 K 1, 4, 1 4 24 35
YELOCITA' di taglio mimin v 25, 25 3 20 25 25 25 30 1 1 0 8 30
NUMERO di pazzate 2,00 2| 2 1 2| [ 3 2| 2| 1 1 s 2
PROFOMDITA' di pagsata mm PP 1.00 0,75 0,15 2 1 13 1,25 16 015 4.1 15 3 0.8 0,15
SOVRAMETALLO ds asportare mm 3
overtravel mm © 2,00 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
taglienti m 4,00 4 4 3 2| 2| 2 2 2] 2| 1 3 3 2|
Wpz Cp 15,02

Costo operazions lop. Cm 023 040 056 005 023 335 040 033 022 0,26 ofn 004 031 o1
Costo lavorazione Ipz Cm tot 125
Costo attrezzaggio per operazions Wpz Cz 240
Cozto carico searico Wpz cl 0,60

l Cozto inzerto per operazions lop Ci 0053 0032 0431 0003 0032 1081 0128 004 015 0005 0003 0002 0003 0087
Cozto inserti Wpz Citot 2,20
Cozto utenzili ammortizzate Wpz Cu 082
Costo manodopers Ith Cmano 30,00
Cozto encrgetico singoly operazions Ith Cmach 0,04 0,0& 0,01 0,05 004 0,06 0,06 0,06 0,01 0,05 0,01 0,05 0,05 0,01
Cozto inzerto zingol operazions I Cinz 127 127 143 152 127 127 127 127 143 6,30 5.65 152 587 143
Coszto encrgetico (Mercato) Wk'wh  Ce 0,30
Cozto utenzile totale I Cutot 1637,00
Cozto Tornio I 1500,00
Cozto macching ammortizasto Wpz 515

Tempi
Tempo zostituzions 0,01
Tempo rotazions oo
Wita utile inzerto &1 6,71 130 1850 BT 6,71 671 1850 2,93 431,30 431,30 1850 130, 2,33
Tempo zingol operazions di tornitura minfop ¢t 057 073 112 0,10 0,57 6,68 0,73 0,78 044 051 022 0,08 161 022
Tempe cambio zcarico carice h 0,02
Tempi pazzivi h 0,06
Tempi preparazions h 0,02
MNumeri pessi lavorati
Numere peai laverati con un inzerto Ni 46,35 39 6,50 147256 2347 20 16,95 4760 1332 167740 194184 196341 221473 2665
MNumero peaai laverati per ciazcun lato inzerto N LAY 848 170 184,07 ni4 1,00 8458 2330 6,66 835,70 194184 24543 73824 1332
LOTTO 2000,00
Costanti
Costante di uzura 1 C 38,00
Costante di uzura 2 n 0,22
Coztante di preszione 1 Beta 90,00
Coztante di preszions 2 n
angelo spoglia inferiore Alpha
angolo spoglia superiore Gamma
Regiztenay 3 Trazione Mpa Rm 850,00
Ortimizzazione operazioni

Potenaa W P " #0IvIo! T #DIVIO! BDIVION” it T ststees TROIVIO!N THDIVIO! "RDIVIOl TRDINIO! "8DIVIO! "RDIVIO! "RDIVIO! "RDIVIO! "RDIVIO!
Forza " movio!” #DI0! "8DIVIO! T e T ases TBDIVIO!N TRDIVIO! "BDIVIOl TRDINIO! "BDIVIOl "RDIVIO! "BDIVIO! "RDIVIO! "8DIVIO!
Sezione Truciole 0,30 0,30 003 040 030 052 050 086 003 123 01 030 320 003
Prezzione di taglie " s0IVI0! T #DIVIO! BDIVIONT et T asets "RDIVIONTRDIVIO! TRDIVION "RDIVIO! "SDIVIO! "RDIV/O! "BDIVIO! "RDIVIO! " RDIVIO!
Pressione specifica 102729 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Potenze gis calcolate 136,00 136 2828 164 136 2153 205 20493 2568 1132 37 fie 15153 2568



ASPORTAZIONE DI TRUCIOLO Ciclo di lavorazione / Base

Universita di Pisa Ciclo di lavorazione

Dipartimento di ingegneria elemento: Base Foglio 1/
civile e industriale

Designazione superfici N. Fasi e sottofasi Macchina e Attrezzature Tempo preparazione Tempo
configurazione totale di
Tempo Tempo lavoro
passivo attivo
10 | Tracciatura Bancoda 1

tracciatura

20 | Foratura

o~
-
<
[e] ¥
: L 30 | Fresatura = 5
=
A | Fresatura superficie 1 5
z
Q
8]
w
z
o 18’
\ / a
2 3
£ < o
- 1%}
aE
ag £
= % 2 2 2217
B | Fresatura superficie 2 2> 'g
w o
= 2
% o
e P
o &
T 5
2 =
[— “«
w
[ia
U
o]
e
<
3
=]




ASPORTAZIONE DI TRUCIOLO Ciclo difase / Base

Universita di Pisa Ciclo difase Foglio 1/1
Dipartimento di ingegneria civile eindustriale elemento: Base
Materiale: Ghisa 150 Stato: Getto PARAMETRI DI TAGLIO
Fasi | S.Fasi SCHIZZO DILAVORAZIONE n OPERAZIONI UTENSILE | INSERTO | ATTREZZATURE | CONTROLLO | v(m/min) | p(mm) a ([mm/giro) Superfici
Riferimento
n°giri n°passate
10 2 TRACCIATURA
20 A 3 FORATURA
30 A 1 SERRARE IL PEZZO 40 4 4.2 mm/s 3e4
CON LA MORSA
@ N RIFERITA ALLE =) . 5
| SUPERFICI 3e 4, e
| [ FRESARE 2
| | SUPERFICIE 1 e
J z 2
I [} -
| ) %)
[ Q 5 s o
i] o i ]
g = e 2
= c =
g & g gt
- (=] w =
B 1 CAPOVOLGEREIL s = © b 2 40 4 4.2mm/s 3e4
PEZZOERIFERIRE | & S z g3
2 ALLE SUPERFICI3 e & 3 g z 56 5
| { : 4, FRESARE 3 g e g
|| | SUPERFICIE 2 5 &
\ = b3
. : <
‘ [+
| g
! g
| by




ASPORTAZIONE DI TRUCIOLO

Macchine

OPTIMUM"

OPTIun

TORNI

TORNI PARALLELL TH 4010 D CON VISUALIZZATORE DI QUOTE DIGITALE DPA21.
TH 4010 V CON VISUALIZZATORE DI QUOTE DIGITALE DPA21 E VARIAZIONE ELETTRONICA
DELLA VELOCITA A SISTEMA SIEMENS

Guide del biarcale temprate o retticate
Precisions di rotazions concentrica
del naso mandino < 0,015 mm

del camixo tem-
montati su cuscinetti
ai precisione in Bagno o olio
Interrutlore ai protezione motore
H 4010 / TH 4010 D). uttore

ale

stra selezionabile
ramite fevi b Azorarmeo sl gremeisle.
- Dispositive amesto O emergenza con
ABOnETENto a pedale
Volantini di sicurezza con funzione di
disinnesto per assi X

Pasace vto
A

Modelli TH 4010 D / TH 4010 -

atore di quote digitaie DPA 21

Riduzione dele percentuali & emore

e1a & membrana ergonomica
dagli spruzzi d'acqua.

0, Z trarr
lzzatore LED. Clascun ases rspe
mente di 8 cilre
Righe oftiche

Modeilo TH 4010 V:

Convertitore di frequenza SINAMICS

cambio rapido SWH 3-E
sili 20x100 tipo D per uten:
t

Modello TH 4010 V:
‘Convertitore SINAMICS G1200

Ce

avanzata FSTO,

sLs
RECUDErs Bnargetico. reersanions ai
rete min

510" Ceppa aomerts
aisens namma E
SLS - v

et nomma EN §1800.5

Autocentrante opzicnale

Basamento

TH 4010

N velocith meceaniche y

Attacco mandrino
Cona mandr

Passaggio bara © 52
Carsa sitta superiore

Carsa sitts trasversale
Avanzamento longitudinale (48) g
Avanzamento trasversaie (48) /g 3

= passe metnico (42 e $

tstura pollici
Cana contropunta X
Carsa contropuntaicannotio o
Alteerza stisceo portatersik 3 qu

scomgart

Dimensicni ren
Pezo netto kg
DOTAZIONE DI SERIE

Bussola di aduzione CM 8 /CM 3

2 contropunte fisse CM 3

Ferma di pos
Lunetts &

one con regolazione precisa

=3 Omax 5 - 85
Lunetta motse O max S - 65 mm

TH 4010 / TH 4010 D)

3-E (TH 4010V)

sili quadrati (TH 4010 V)

Autocentranto non inchuso

criwodi pagire 122
JARTI ACCESSORI OPZIONALI
SRS 2848 | Atocertrante in ghisa 4 grifie Camiock O 200

- serragpe concentreo

W Autocertrants in ghisa 3 gritle Camiock O 200 mm - serraggio concentrico

Autocentrante in

=3 3 griffe Camiock O 200 mm

serraggio concentrico BISON

S45 0388 Autccentrants in ghiza 4 grifie Camiock © 200 mm - serraggio concentrico BISON

ambio rapkio SWH 3-E
Mantagge toretts cambso raside SWH

3384303 rorstens
‘900 0400

B3BA304  Portoutonsi i scorta 20100
338 4322

po D per utensil quadrat
Portsutersil di scorta 30x100 tipo M per utensill tond
Set utensi da tormo 16 mm. 11 pz

i da tornio 16 mm. §
2a torrio 16 mm. 5 pz -

adte in Germany

tornio 16 mm. 5 pz

ivitrante con disposithve G ivellamento (necessari 6 pz)

1 Mandrini portapinze 5C - n. 5

BARHB00) 5ot pze o zeragoio SC

| dath s06ra ABOFLEN nEn 3000 IMDOFII & & Sacrestns Gol

OPTIMUM”

TH 4010 V




ASPORTAZIONE DI TRUCIOLO

Macchine

OPTIMUM®

HASCHINEN - GERMANY

CEET TRAPANI-FRESATRICI

IClU ISALI CON O MANU.
MH 35V CON CONTFIOLLO ELETTRONICO DELLA VELOCIT/

- Fusione robusta e massicca Motore elettrico 8 due velocity

- Avarzamento manuale (M 35 ( E
- Fermo et profondita o forstura 6 velocith meccaniche controliate

Modalta fiketiatura setironic e (MH 35V)

- Scharmo & prolezions regolabile in
allezza con microintenutlors

glzel

La seiezcre det profandita &
facimants regolatile ramita Sisplay
gese n modatta o tenstra iy
na Irvens sutomin
rotazcne.

camante | BpcsaGne di Sistema o BIOCCIGOI0 3 CITHIC FAPIGD

3 intams par 18090 utensli

Panr, rot
Taszera a membrana tacla oa use
iy SigEale o tacie ot

jors el pannaia of controtio:
r_ammuuuu wekocita motere

Moo eprat 10 ommistiatur
Cick whest

Pratondith & tomtira mavpokor
Punto zer0

mikromaiica e ke lateal

"
G rotazore Conoentfca missrata

= 0,015 mm nala sece del mandrina
portautanss

Colsrns wsnie "
Ghisa gtiia d & J\aqullh. Son guida
Coca df ronaing roti) rascrienata
Garantisca a3 HADILA & Frcimions

Tavola a crocs masscos, @

iniograta

o
vrats & preciona con
scanaiseue a

Lardoni canici regoiatil

1 Ga0 sapra ApGNatl non 100 IMpegnRathi & at

. =

OPTIMUM‘

HASCHINER

Dimensioni max fresa a manicotta
Dimensioni max fresa a candela
Corsa cannatio

Attacco mandring

6 cannotta

Distanza mandrina / colonna
inclinazione testata

N° grl mandrine

N velocita 26

Distanza mandrine / tavels a croce mm

Dimensioni tavola a croce mm 210
max consentito sulla tavola g

Dimensioni scanatsture s T e 2

N scansiaturea T 3 3

Distarza scanaisture a T mm [ &

Cores ssse X-Y-Z mm 450200/

Dimensioni mm_ 850x1.030x1

Pesa netto g e

DOTAZIONE Di SERIE

Chiavi di servizio

Par spocifiches compatbilts acomssan ved pagina 7475

trant
pulitore per alberi mandring
Mandrina portafrose ad inserti 22 mm
Mandrina portapunte 1 - 13 mm
Mandrino portafrese Weldon O 6 mm
Mandrina poratrese Weldon © 8 mm
Mandrino portatrose Weldon 0 10 mem
Mandrino port strose Weldon 0 12 mem
Mandrina portatrese Wekdon O 18 mem
Mandrino portatrese Weldon 0 20 men
Adattatore BT30 - CM2
Mandrina porta pinze ER 32
Chiave per ghiera ER 52
Set pinze i serraggic ER 32,3 - 20 mm. 18 52
Smontaconi
Pulitore per aem mandrno.
Tiarte
Basamenta

opono con (recessan 4 o)
Predini antrvibranti SE 55

Bazamonio opalonale art. 335 3014

1 gan non sans ousare modinca

] o




STAMPA 3D Guarnizione

Scelta corretta

Bambu Lab X1C B e

Scelte errate



STAMPAGGIO

4 I 3 1 2 | T
I
F
@22 H8 21 Tr24x4 @22 H8
B I Il Il
I I H
!
E ™
| | |
T T T
m SEZIONE A-A
SCALA T : 1
D
C]
= Sformi non quotati 7°
raccordi non quotati 2.5
B
Complessivo Morsa per tubi
Particolare Supporto filettato
B Norma 15O 2768-mK | Dim Foglio A4
Materiale  AlSI 304 | Scala  1:1
Al Disegnatore/i Foglio 1dil
Francesco Lorenzo
Benedetti Bartelloni Q@_
|

90

234 238 D34
96

175

28
16
N

Sformi non quotati 7°
Raccordi non quotati R2.5

Complessivo  Morsa per tubi

Semistampo per

Particolare  Sbporto filettato

Norma 1SO 2768-ml Dim.Foglio A4

Materiale Cri2mov | Scala  1:2

Disegnatore/i Foglio 1di1
Francesco Lorenzo

| 3 | 2 | 1

Benedetti Bartelloni 6@

4 I 3 | 2 I 1

S
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F=K-R,-A=05900KN

R, = Limite elastico del materiale = 215MPa

A = Area = 5500mm?



SALDATURA

saldatura ad arco elettrico con elettrodo rivestito

% WURTH

TRICE INVERTER A ELETTRODO

Art. 5952 200 200

w WURTH

ELETTRODO RUTILE

La saldatrice inverter o doppia Corameristiche: Campi d'im)
tensione ¢ dotata della piu recente C xm:dbdow :bn:_b
. salda in ume ke posiziont 1. piccola @

P«ml@lﬂlp«:ﬁ? seldotore * spruzzi quad inesenn, wore che i mowupvﬂobau buona qualnd e
" o © 5
mﬁmhvth" ; . Poccono da wole e :onpochwmu I

€ (Power Fadlor * buone meccaniche Pﬂnp«mdwo
Correclion) lecnologicoments * arco dolce @ tilenziozo pura.
avanialo
Ofire vaaaggi n semsini b dspamio Ce
energetco e pressanon dell'orco offidor
b e costont. . it ad

AWS A5.1E6013 Reciztenza a razione 500 - 640 MAa Sivza in comeme alternato o contimua con
Fadile da usare ENISO 2560A E420R12 Limite di snervomento = 420 MPo polo negativo [ alla pnze. Pub lavorare
dgtdle pa della dogazioni: TUV 18685 Allungomento ASd = 20% anche a contato.
rente di saldatung; saldorera con nwbion Resibenzo Chorpy 0 0°C Ky 247 )
eccelent
© [mwm] lungherza [mm] intensed Ampire At

Design pratico B 300 . 70 0982 001 2
Rende ka macching focile da maspenare 1300 &0-110 0982 001 25

{ " 3.2 Jaso %0-140 0982 001 325
Qi luogs & lsvors
Arch i

In smvazion! critche. Impedisce che le
wone fracans nel bagno & sidanro

® spengono 'orco. Di conseguenzo, pos-
lovoras onche eletrod dif-

dli do scldore

Hot start ot

= Non & possible effenvare saldonre su dlleminio 5o con elerredo che NG

- Sl "

do fro o @ 4,0 mm e per brevi pecodi fno o

emocchi of pezzo da lavorare riducendo
la comeese. Di conse-
guenza, F'eleerodo noa 1 spegne.
Tecnologia IGBT
~aT ko 4don
c
poriema con sensions insxabile favoro con
sSdshes ORI igeneroton]
L nret no
e g Conserre d eregure fodalmente la waldo-
indicazione o NG walczondo wna wrca Uk TIG”.
o Ui o wcbiiczai od o saldamce solo dop:
»  elascbizoznons del motogensaiors [potenza fickiena mn. 7 KW) Df“_t"'""“ﬁwo
3 * Par wvitore anomale dvrams lo saldanra, il wab pro- L
2 lunght devono avers und 1ezicae min. & 25 mm® Riduc lo polvare il sterno della mac-
E ching o cumenta I ocko di lavoro.
"
s

@50 mm

L REETH

4 I 3 I 2 I T
I
F
;—‘i;
N1
E
D)
C .
1 c:r'\‘lﬁucrgl‘o Num. parte Quantita
! 1 Braccio 1
2 Pomello 2
B |
~
' Complessivo  Morsa per tubi
-
Sottoassieme  Manico
] Norma ISO 2768-mK | Dim.Foglio A4
Scala i1
A - =
Disegnatore/i Foglio 1dil
Francesco Lorenzo
Ben?deﬂi Bartelloni é@i
| 3 | 2 | T

SOLIDWORKS Educational Product. Solo per uso didattico.



METROLOGIA

fn

iy
UTENSILERIA

Ra 0000 pm

FiLs e

~
.
.
) ) | 2
D 18
Q]
w
Q 22
& N
1) i - = = - o} -l
N i
C E
4 x 45° b=
2 8
Q 135 10
- 150
206
B
smussi non quotati 2x45°
Complessivo Morsa per tubi
| | Parficolare Albero filettato
Norma/e :gg %gg%g& DimFoglio A4
Materiale  AlSI 304 Scala 1:1
Al
Disegnatore/i Foglio 1dil
Honc{;es%o Lorﬂfo
Benedetti Bartelloni EI @
T ) T I T 7 I T

D
C]
| |
T T
© 1 i < i
= accordi non quotati
B A VANV A7 Socca o
1 }
N (o0
0! o Rl Complessivo Morsa per tubi
ik |
® 1 T
| | ; ¢ Particolare Base
T T
CD\% 20 Norma 1SO 2768-mK Dim.Foglo A4
36 212 Malericle  ENGJL150 Scala 12
A
SEZIONE A-A Disegnatore/i Foglio Tdil
Francesco  Lorenzo
| Benedetli Bartelloni ﬁé“@i
[ T 5 T 4 | | 2 I 1
“—SOLIDWORKS Educational Product. Solo per uso didattico.
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