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CONDIZIONI TECNICHE PER LA FORNITUEA DI SCAMBI DEL TIPQ 50 UNI CON CUQRI

DI ROTAIE

(Edizione luglio 1978)

Art. 1

Forma e dimensioni

La forma e le dimensioni dei singoli pezzi costitutenm+i
gli scambi e gli scambil medesini dovranno corrispondere ai disegni dei

particolari e di insieme che verranno consegnati al Fornitore.

Condlzioni di fornitura

Il Fornitore dovra provvedere:

2.1, 8llo scarjco ed al <trasporto in officina dei materiali forniti
dall'Azienda F3 francec su carro Terroviaric nella stazione indicata
dal Fornitore medesimo;

2.2, alle iavorazioni delle rotaie, delle barre per gli aghi e dei materia-
1i minuti previste nei disegni eostruttivi; si intendonc incluse
le eventuall forature aggiuntive delle rotzie ed i tagli occorrenti
per la costruzione dello scambio;

2.3. all'eventuale aggiustaggio richiesto dai vari pezzi per assicureare
il miglior montaggio;

2.4. alle eventuali curvéture degli escambi secondo le caratteris+iche
di posa;

2.5, al mentaggio degli scambi in officina;

2.6, agli oneri di cui al successivo articole &;

2.7. alla consegna degli scambi franco destinazione nella stazione o

nel Magazzino indicato dalle FS,

Materiali

3.1. Per la confezione degll scambi, verranno forniti dalle FS tuttd

i materisli necessari.

[
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delle targhette previste al punto 8 dell'articeloe 6.

3.1,

g T materiali verranno forniti nelle condizioni seguenti:

.

1. Le rotaie
Nelle lunghezze previste o in lunghezze multiple; per ciascun cuore
serd fornita una unica rotala per il ricavo dellz punta, contropunta

e plegata.

3.1.2., Le barre per aghi

3.1,

4.5,

4.5,

Grezze e di laminazicne.

3, I cuscinetti e blocchi

Grezzi e con particolari superfici munite di sovrametalleo per 1a

lavoraziene meccanica.

Arc. 4

Condizioni di laverazione

Il grado di finitura di +*utte le par:i soggette a lavorazione deve

" corrispondere:al grado di lavorazzione indicate sul disegno costrutti-

vO.
Le lavorazioni devranne effettuarsi esclusivamente c¢ccn macchina
utensile, Non sono ammesse operazioni di aggiustaggio a mezza nmola,
Le piegature delle rotaie dovranno essere effettuaxre a freddo.
I fori dovranno essere smussati e gli spigoli vivi raccerdati.

Prescrizioni particolari

1. Cuscinettdl
Dovrannoc essere lavorati, con asportazione di sovrametalls, nelle
supe?fici di appoggio dell'mge e del contrago e nella superfice
di cocntatto col gambo del contrago.
La superfice di appoggio dell'age e del contrago dovra essere lavora-
ta con grado di finitura corrispondente al doppio triahgelo e risulta-
re, inclire, parallela al piano di base del cuscinetto; sulle distan-
ze reciproche tra detti piani & ammessa una tolleranza di mm 0,2
in pid o in meno;
2. Blocchi s
La lavorazione di gquesti pezzi, con asportazione di sovrametallo,

2 strettamente legatm alle quote effettive delle barre con le quali




wengono accoppiati; dovr2 essere garantitoc un combaciaments preciso
n R . S g e -t -

Ad

e {ccmﬁleto .ﬁer futta l'estensione delle superfici di contar+o  ed

una luce dai 2 ai 4/10 di mm con il Zambo delle rotaie. Pertanto,

essi dovranno essere lavorati nei piani di steccatura ed in gquelli

di distanza.

4.5.3. Rotaie, barre per aghi, laminati speciali per controrotazie.

Prima della lavorazione, questi pezzi dovrenno essere accurastamente
raddrizzati rispetto 2i piani orizzontali e verticell; ugumle opera-
zione dovrd ripetersi, se necessaria, dopo la lavorazicne e prima
del montaggio. Per i pezzi di uno stesso cuore verréa utilzzata

un'unica rotaia; detti pezzi dovrenno essere marcati con il medesimo

progressivo prima del taglio.

Art. B . ’

Collaudo

5.1, Collaudo dei materiali componenti

Tale coilaudo verrd effettuate sui pe zzi scielti, allo Beopo di accertare

la rispondenzz del grade di lavorazione, delle carattaristiche dimensiona—
li ed esterne dei materiamli destinati alla fabbricazione degli scambi.

5.2. Collaudo definitive

Il collaudo definitive verra effettua<o sullo scambio montato,
Il montaggio verrid eseguitc su appositi piani predisposti dal Fornito-

re,

Lo scambio verrd esaminato nel suc complesso per verificare se

¥

risponde ai disegni d'insieme ed alle caratteristiche gecmetriche.
P E g .

In particclare, verrad controllato che:

5.2.1. Le punte degli aghi si inseriscanc in modo perfetto nelle rispetti-
ve sedi dei contraghi e risultino protette sotto i piani di sgtecca-
tura dei contraghi di 3 mm.

3.2.2. Gli aghi scorrano sui piani dei cuscinetti senza eccessivo sforzo,
pogginc su detti piani ed aderiscanc ai rispettivi contraghi ed

ai blecechi 4di appoggio:




5.2.3. ;éigﬁiégﬁéﬁgéiéno sémprg 'privi di <Tensione in PpPoSIZiONL atbbsue
al Eégtraéo: oo -

5. 2.4. ia curvatura di ftracciate o 18 rettilineitd dell'ago retto chiuso
e la curvatura di tracclato © la rettilineitd del contrago retto
siano esatte, con tolleranze ‘4i %0,5 mm sulle ordinate e sulle
frecce. 3

5.2.5, i cuscinetti, rigidamente fissati al contrage, non diano luogo
a fuori szquadro;

5.2.6. la tangenza, la posizione reciproca delle rotaie dei cueri, la
posizione della punta reale rispetto alla punta matematica ed ai
punti di piega delle rotaie a gomitc e la curvatura deil vari elementi
sianb corrispondenti ai disegni costruttivi;

5.2.7. le sucle delle roteie compenenti il cueore siano complanari;

5.2.8. i blocchi risultinc steccanti per l'intera lunghezza e presentine
una luce costante con il gambc delle rotale compresa tra 2 e 4
decimi di millimetro.

Sugli . intervalll tra le rotaie componenti il teleio del cucre viene
concessa la tolleranza di mm 0,5 in pit o in menc.
L'esatta curvatura delle parti interessanti 1 suddetti telai verra
controllata mediante la misurazione delle frecce su corde a 1/4
1/2 ed a intera lunghezza, con tolleranze iO,Smm.

E' fapolta del collaudatore [ar smontare gquelle parti che riterrd

opportunc per un migliore controllo.

Art. &

prescrizioni varie

5.1. 11 Fornitore & <fenuto a mettere a disposizione del collaudatere
calibri, sagome, ecc. necessari ai vari controlli.

6.2, Il Fornitore provvederd con serie di proprie chiavarde alle operazio-
ni di montaggic preliminare; per il montaggio definitivo impieghera
ie chiavarde prescritte dall'Azienda FS nel disegni di assemblaggio

- dei dispositivi. *
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6.3,

6.4,

€.8.

6.

Le chiavarde di unione del cuore verranne, nell’ultima fase, serrate

E?

cq&ﬁ chiave dinamometrica. La céﬁbiéf di'-sgfrégéio‘hdel dada sara
di%kgm 25 per tutte le chiavarde.

Tutte le superfici lavorate dovranno essere verniciate con une
mano di minio, ad eccezicne del piani'di scorrimento del cuscinetti,
che dovrannc essere ingrassati. .

. L

Dopc il collaude definitivo, lo scambio:ed il materimle di corredo
dovranno essere verniciati con antiruggine nera, previs pulitura
dei pezzi.

Le rotaie e le barre per aghl dovranno portare in vista la mares
e la lunghezza verniciate & biacea su una faccia del gambo. |

Tutto il materiale di corredc non ﬁontato allo scambiloc dovra essaere
accuratamente imbellato in robuste casse di legno.

Le controrotaie ed i cuori verranno spediti montati., Gli aghi verran-
no spediti montati  al, ;ispéttivi. contraghi e sclidamente .legati
a questi aon file di ferro ricotto di- diametro non inferiore. a

mm 4 e completi di ogni accessorio.

Tutti {1 eolli compenenti lo stesso scambic dovranno porteré, ben *

visibile, il numereo di matricola delloc scambio.

Dettoc npumero deve. essere. riportato sul documentl di spedizione
e sul verbale di collsudo.

Su tutti gli scambi deveono essere applicate le tapghette approntate
secondo il disegno FS 3888, completate dalle diciture richieste
nell'appendice al disegno suddetto.

I materiali scartatl per laverazionl difettose verranno addebitati.

|
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Lzzfn]s
CGNDIZIONE_T%CNIGHE PER LA FORNITURA DI BSCAMBI

DEL TIPO 60 UNI CON CUORI DI ROTAIE
(Edigione Febbraio 1981}

ART. 1

Forma ¢ dimensliond

farﬁaj o le dimensioni del singoli parzi costitusntl gli

scambi € gli scembi medesimi dovranne corrispondere ail disegni

dei particolari e di insieme che verranmo congegnati sl Forni-

tore.

La
a)

b)

¢l

)

&)

)
g)

ART, 2
Condiziconl di fornitura

Ditta dovrd provvedere:

-alle scarico ed al trasporto in officina del materiali
fornitl dall'Azienda F$ franco su carro ferraviawia.nella
stazione indicats dal Fornitore; 4

-alla lavorazione delle rotale, delle barre per
per le conirorotaie e dei materiali &inuti previzte nei
disegnl costruttivi;

-&ll 'eventuale sgglustagglo richiesto dai wvari pszzi per
agslourare 11 miglior montagglog

~all'eventuale cuprvatura degli scambl seconde le caratbteriw
stiche di posa;

-al montaggio degli scambi in officina;

~agll onerl di cul all'art. 7; o

~alla consegna degll scambl franco vagdne ferroviarie in una
stazione delle FS. |

PRSI
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ART, 3
Materiali

Per la confezione degll scambi verranno forniti
tutti 1 matériali necessari ad ecceziome delle euppiglie
per le guance ¢ del tasgelli 4i legno rovere per i
cuscinetti marca 60 C.8U la cul Pfornitura sard a carico
ﬁalle ditte.

Sard anche & carico delle ditte le fornmitura e l'appli-

cazione delle targhette di cui al punto 7.8, delltarti-

colo 7,

I materiali verranno forniti nelle condizioni seguenti:

3.1, grezzl ¢ con particolari superfici munite di so-
vrametalle per la lavorazione meccanica 1 cuscinet-
ti, 1 Blocehl e le guance:

3.2. prémti per il montaggio i1 rimanenti materiali
minuki;

3.3. grezze di laminazione le rotaie, le controrotaie e
le barre per gli aghi.

Per clascun cuore sard fornita untunica.poabails.

per il ricave della punta, contropunta eNQQQggggw
ART. 4
Condizioni di lavorazions

11 grada di lavorazione & il semplice triangolo.

Le lavorazioni dovranno effettuarsi esclusivamente oon
macchine wtensili,. Eventuali operazioni di aggiuvstagglio
varranng esegulte sempre s mezzo utensgile, sassiourando
piani liscl e non sfaccettati, I fori e gli spigoli wivi
in genere dovranne essere adeguatamente  smussati;
particolare cura dovrd sgsere posta nell'esecuzione dei
raccordl.

TR s R .
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Pertanto essl vanno levorati nei plani 4i steccaw
tura ed in guelli di distanza.

4.1,3.«0uanoe
Valgone gli stessi eriteri 4i lavorarione previsti
‘par 1 blecchi. Esse vanno 1éwarate nel biani di
mt@eaatqra g nel planc 4i contatio col cuscinetto,

4.1, ~Materiali di cui al punto 3.2
Queati materiali non wvanne lavorati; potranno
nagsesgitare 4l eventuall operazioni 4l aggiuvstag-
glo. )

4,3, ~Materiali di cui al punto 3.8, _
Prima della lavorazione le roétaie e e barre
dovranno sssers accuratemente raddrizzate rispetto
ai piani oprizzontale & varticale; uguale
cperanione dovrd farsi, se necessaria, dopo la
lavorazione e prima del montaggio.
Lleventuslie spianaturs dells suola degli aghli in
prosaimitd della parte stampata, necessaria pér
eliminare sovrametaili dovutl alla fucinatura del
tallone, dovrd essere limitataz alla superficie di
appoggic sul ouscinette e  risultare raccordata
doleemente alla parte grezza., Non sone tollerati
gradini, avvallamentl o tracee di  lavorazionse
perché possonp costituire innesco a lesioni. Tall
difetii, se preesistenti nella barra, doveanno
venire accuratamente eliminati.
Ggni  rotaia multipla wverrd utllizzata per il
ricave dei pezzi di uwo stesso ocwore. Detti peézi
dovranng epgare mar&atigﬁ con il asdesimo

progressive prima del taglim,

o B slud STt
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C1JH 5

Gli aghi degli scambi 5. 80 UNI/280/0,12-5. 60
UNI/250/0,092 -~ 8.60 UNI/170/0,12 -~ 8I. 60
UNL/170/0,128p - 8I 60 UNL/170/0,12 Dp, dovranno
venire ourvati in corrispondenza della parte
flessibile in maniera c¢he pisultine privi 4l
tengione quando la punta dell'ago 81 discosti dal

rigpaettive contrago 4i mm. 160.

ART. &

Gollaudo preventivo.

11 pollavdo preventiveo verrd effettuato sul pezzi scielti
alle scopo di accertare, oltre 11 grade di lavorazione
richiesto, g rispondensa del pessi al disgegni
costrattivi,

ART. 6
Collaudo definitive,

I1 eollaudo definitivo verra effettuato sullo scambio

montato, I1 montagglo verrd fatte su appositi piand

predisposti dal Lornitore. Lo scambilo verr&'aﬁaminato nal

pue complessce per verificare se rispondes ail disegni di

ingieme e di posa, € nel particolari per controllare che:

6.1. =~lig pﬁnte degii aghi si inseriscano in modo perfet-
te nelle rispettive sedl del contraghl;

6.2, =-gli aghi scorrano sui piani del cuscinetti senza
gcoessivo sforzo, poggine su  detti pieni ed
aderigcano ai rigpettivi contraghl ed ai blogchi
di appogelio;

6.3. -1 cuscinettl non risultino incurvati per effetto
dell'eccessivo stringimento delle chisvards delle

piastrine a cuneo di bloccaggio delle guance;

et SRS ZE B L il .
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‘6.4. «=1la curvatura di traccigbo e la retbttilinelti

dell'spe chivge e la cuevatura @1 traccoisto e Ila " .
?? ‘;; wLEUEEr @ ‘At Bvagnin

rettilineitd del contrago siano esatte:
6.5 ~gli aghl degli scambi 3. 60 UNL/250/0,12 - 5. 80
UNI/260/0,092 - 8,60 UNI/1I70/0,12 - SI. 60 UNIL/
170/0,12 Sp - & 8I. 60 UNI/170/0,12Dp, siano privi
di  tensione ’quandm la punta sia distanziata dal

3
3
i
q
4

contrago 4i 160 mm, e sianl libepati degli
attriti; _ ]
6.8, -gli sghl degll scambl 3. 80 UNT/400/0,094 e 8. 60 é i
UNI/400/0,074 sisno invese privi di tensione in '
posizione ageoosta  al  contrago e sia  stata

applicata la particolare targhetta distintive di
ottone, prevista nel punto 7.9 dell’articole 7, - j
gulla gansscia messa a protezions dells parte i
forgiata del tallone deli'ago.

6.7. =1 cuscinetti pigidamente fissati al contrago, non

diano luoge a fuorl squadro; o

6.8. -la tengenza, la posizione reciproca delle rotale ﬁq@wﬂ |
del cupri, la posizione della punita reale rispetto ‘
atls punta matematica ed al punto di pisga delle .
rotaie piegate a gomito o nel mezzo & la curvatura :
deil varl elementl siano corrispondenti ai disegnl
costrubtivi; o

6,9, -le suple delle rotale componenti il cuore siano

complanari; '

6,10, ~i blocchi risultino steccantld per 1l'intera lun- f
ghezza e presentine una luce costante con il gambe |
delle rotaie compresa tra 2 e 4 deeimi i
miliimetro;
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6.11. =le guance pisultine, a montaggio effedtuato,
ugualm@nt@ impegnate sulle Ire superfici lavorate

in un aﬁcﬂppiamantu gerrato.

ART. 7

Pregorizionli varie

7.1, ~La ditta & tenuta a metiere & disposizione del |
collaudabore calibri, sagome, eco. necessari
al wari controlll.

7.2, «La ditta provvederd con serie di proprie chiavar-
de aile opsrazionl di wontaggio preliminare;
per il montaggico definitivo implegherd chiavarde
fornite dall'Aziends FS. '
Le chiavarde d'unione del cuore verranno, nell'ul
tima Ffase, seprrate con chiave dinamometrica.
la coppls di aérr&ggio del dado sard di Egm2S,

7.3, «Tutte le supsrifici lavorate dovranne ezgers
vernicigte con una manc di minio ed eccezione }
del plani di scorrimente del cuscinetti che
'ﬂwvranno essere ingrassati.

7.4y «Dopo 11 collaudo definltivo lo scambio ed il
materiale di corredo dovranno egsers verniciati
con antiruggine nera, previa pulitura dedi pemsgl,

7.5, «Tutte le rotaie o le barre specialil dovranno
portars in vista la marca e la lunghezza verni-

clate a blacca su una faccla del gambo.

7.6. «PTutto il materisle d4di corredo non montato allo

geambieo doved venire accurstemente imballatc Ln.

robupgte casspe di legno.

R IS VT

e TR e
et T Pl e | el

3 nd




ClL4

FaTs

7.9,

7.10.

H

-Le eontrorotale ed i ocuorl verranno apaditl
mentatl . )
Gli aghl verranne spediti montati al rispetilvi
gontraghl e solidamente legati a guesti con fllo
di ferro ricotto di diametro non inferiore & mm, 4
o comnleti 4di ogni accessorio.

«Tuttl 1 colll componenti lo stesso stambio do-

vranne portare ben visibile il numero 41 matricola,

dello scambio.

-Su  tuttl gll scambl devono venire applicate le
targhette, spprontate secondo il disegno FS 7381,
eol nominative dellim ditta fornitrice, con le
caratteristichs ed 1l numero di matricola dello
socambio € con llanno di  fabbricazmione. Tali
taprghette dovranno essere applicate sulla suola ed
in prossimitd della punte di tutbi gli aghi, sul
hlocco centrale di tubtd 1 cuori & sullia parte
centrale del fianco delle controrotale,

Ixnaltre gli aghi a cerniera elasiics privi ai
tensione in posizione accosta per gli  scambi
8. BOUNI/400/0,004 ¢ B, 60UNI/400/0,074, dovranno
yenlre munitl della particolare targhetta distin-
tiva, approntata secondo 1l disegno F3 8492, e

montata sulla ganascia messa a protezione della

parte forgiata del tmllone dell‘ago.
-1 materiali scartatl per lavorazioni difettoss

varranno addebiltati.
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Direzione Teeniva DBIREZIONE MANUTENZIONE
t! Directore SEDE

Spettle ITALFER
Vin Mursak, 33
(0185 BOMA

Rif.: DYDMA.IM.OCR09/721
Del: 0471 1/02

Oggetto: Aggiurnumc;nlo Specifiche Teeniche — tolleranze da applicare perla
‘Fornitura di scambi
Al

In esito alla lettera a riferimento con {& quale si & chiesto di integrare le
lolleranze previste dalla Specifica Tecnica 11-D-8 si trasmetie in allegato il Foglio
Aggiunto afle Specifiche Tecniche T1D-8, II.D-9 e [1-D-14.

Nl foglio aggiunio va appiicato alle forniture di scambi 50 UNT e 60 UNI] (scambl
semplici, scumbi intersezione semplici ¢ doppi ed intersezioni) con cuori di totaie ¢
al manganese,

Le tolleranze previste devono essere applicate anche in caso di forniture di singoli
compoanenti dei detti scarnbi, |

Le tolleranze dettagiiate di seguito inlegrano o sostituiscono, ove gih indicate, quelle
previsie nelle relative Specifiche Tecniche di Fomitura 11-D-8 e I1-D-9, 11-D-14,

Le tolleranze devono essere applicate sia ad approvvigionamenti con Fornitori di RFI
che alla produzione i scambi ds purte deli’Officing Nazionale Armamento di

Pontassieve.

Mithele ELIA

Fiazza deth Croce Rosa, § - 0041 Roma

Rete Fervorvlarie Tk SpA « Gruppe Feorovis dello Seie
Secds degabe; Fiapa dells Croor Rosea, 1 - 00361 ks

o, Son. Eura 2033100357

Inerinig f Regivero dulle Bmprens i Ros

Cad. Fise, M, 81505520584




ALLEGATO ALLA NOTA
e RECRTGIROL 2002 [000C S {
DELVELIAZ00%..,

Foglic aggiunto n°1 edizione novembre *02

j '
28 RFI
alle Specifiche Tecniche di Fornitura II-D-8, 11-D-9, 1i-D-14

TOLLERANZE DA APPLICARE PER LA FORNITURA Di SCAMBI 50 UNI e 80 UNI
(scambi semplici, scambi Intersezione semplici ¢ doppl ed Intersezioni o companent di scambi)
con cuorl di rotaie ¢ al manganese.

Le tolleranze devono essere applicate anche in caso di forniture di singoli componenti déi detji

aoambi.

Le tolleranze detiagliate di seguito integrano o sostituiscono, ove gia Indicate, quelle previste nelle

reiative Specifiche Tecniche di Fornitura {1-D-8 8 1I-D-8, 11-D-14.

Le tolleranze devone essers applicate sia ad approvvigionament! con Fornitori di BF] che alla

preduzions di scambi da parte dellOfficina Nazionale Armamento di Pontassieve.

Sl pracisa inoltre che: .

~ il piano di riferimento delle lavorazioni & definito come piano posto 14 mm al di softo del pianc
di rotolamento

- le forature deveno essere eseguite al trapano ed | bordi dei fori devono essere cianfrinati per
minimo 1 mm & 45°

- eseguite la lavorazioni sulla sucla degli aghi, della punta, della contropunta e di tutti gH alirl
laminat, gli spigoli devono essere smussat di 2 mm a 45° con lavorazione di macchina in modo
tale da dare agli smussi stessi una superficie parfettamente regolare

—  gli spigoli vivi devc:nb esserg raccordati.

AGHI

# 3 mum fino a

24m di
lunghezza totale degli aghi {tig. 6) lunghezza

# 4 mm oltre 24

m
allineamento delle fila direttrice {retla e curva) (fig, 1, 2) # 1 mm
allincamento fila direttrice su base 1500 mm (retta ¢ curva) (fig. 3) = 0,5 mm
distanza tra sucla degli aghi ¢ piano di riferimento delle favorazioni (HM1 fig. |z 0.5 mm (+
4) toileranza in
distanza tra suola degli aghi e piano di rotolamento (HM fig, 4) altezza laminato)
inclinazions delle superfici lavorate degli aghi (IM fig. 4) + 0,5°
spessore dell’ ago nella zona lavorata (TM fig, 4) + (0,5 mm
diametro dei fori +1 0.5 mm
posizione dell’asse dei fori rispetto alla syola + 1mm
posizione longitudinale dell’asse dei forl sugli aghi rispetto alie relative testate |+ 1,5 mm

In accordo con la
superfici di steccatura (valida solo per le superfici di steccatura lavorate) sezione del

profilo laminato
rugositd delle superfici lavorats di contatto con la ruota Ra32
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CONTRAGHI

=3mmfinoa

24m di
funghezza totale dei contraghi (fig. 6) lunghezza

+ 4 mm olire

‘ 24 m
allineamento delle fila direttrice (retia e curva) (fip. 1, 2) x 1 mmn
‘ + 0,5 mm
allineamento fila direttrice su base 1500 mm (reita ¢ curva) (fig. 3)

+ 0,5 mm (+
distanza tra suola dei contraghi e piano di riferimento delle lavoraziond (M1 fig. |telleranza in
5) altezza

laminate)
inclinazione delle superfici lavorate dei contraghi (IM fig, 5) = 0,3°
diametro dei fori +1 -~ 8.3 mm
posizione dell’asse dei fori rispetto alla snola # 1 mm

sizione longitudinale deli’asse dei fori sui contraghi rispetio alle relative testate |+ 1,5 mm
| rugositd delle superfici lavorate di contatto con la ruota Ra32

TELAIO DEGLI AGHT E CONTRAGHI

apertura tra le file direttricl misurata af tallone tra ago e contrago {(b17 fig. 6) = 1mm
tolleranza al contatio tra ago e contrago {per il controllo I"ago deve essere fissato 0
al contrago in corrispondenza dei punti di manovra) (CH fig, 7) max 0,5 mm
contatto tra gambo degli aghi e blocchi di appoggio {per il controllo I'ago deve max 1 mm
essetg fissato al contrago in comispondenza dei punti di manovra) (C8 fig. 8)
mrassinia distanza éra suola dell’ago e superficie del cuscinetti di scorrimento (CP
fig. 9) 1 mm
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CUORI SEMPLICI DI ROTAIA E CONTROROTAIE
distanza fra punta reale ¢ le estremitd di ingresse e vscita del cuors (L1, L2 fig. e 2mm
10)
distanza tra punta reale ¢ le estremita delle piegate a gomito # 3 mm
distanza tra le punte reali della punta & della contropunta (L7 ﬁg 10) + 2mm
lunghezza totale del cuore (L3 figl0) * 4mm
lunghezza totale della controrotaia e della rotaia unita aila controrotaia = Smm
distanza tra le file direttrici alte due estremiti del cucre ¢ nelle posizioni . 1mm
intermedie (b1, b2, b3 fig. 10)
distanza tra fila direttrice ¢ asse fori delle piastre (b7 fig. 11) + 1num
allineamento sul pianc orizzontale delle linee direttrici (corzetio tracciato e
deviata) (fig.1, 2) = 1mm
allineamento locale delle linee direttrici su base 1500 mm {corretio tracciato ¢ = 0,5mm
deviata) (fig,3)
tolleranza al contatto tra punta e contropunta {CH1 fig. 1) max 0.5 mm
planarith della tavola di rotolamento (H1 fig.13) 1 o
plaparits della tavola di rotolamento misurata su base 1000 mm (H2 fig. 13) 1.2 mm
[ piani inferiori delie piastre del cuore devono far parts deilo stesso piano conuna
tolleranza, rispetto al piano di controllo, sia in senso longitudinale che trasversale, | 1,5 mm
di :
posizione longitudinale dell’asse dei fori rispetto atle testate dei relativi laminati |+ 1,5 mm
& 0,3mm (+
altezza delta punta e della contropunta nelfa zona lavorata (HM fig. 14) toll. in altezza
del laminato)
= 0.5 mm (+
distanza ira suola della punta, contropunta, piegate e piano di riferimento delle tolleranza in
lavorazioni {(HM1 fig. 14) altezza
faminzio)
spessore dela punta, della contropunta e delle piegate per tutta Ia zona delle 0
lavorazioni del fungo (TM fig, 14) = 05 mm
inclinazicne delle superdfici favorate (IM fig. 14) x 0,57
diametio dei fori +1 0.5 mm
posizione dell’asse dei fori rispetto alla suola & 1 ram
intervalio per il passaggio del bordine tra punta ¢ piegaia a gomito (b4 fig, 10} +1 —0 man
intervallo per il passaggio del bordino fra conirorciaia e rotaia unita alta 0.5
comrorotaia (bS5 fig, 15) il
apertura nelle sezioni i ingresso ¢ uscita tra contrerotaia ¢ rotaia unita alla 1
controrotaia (b6 fig, 15) o
distanza tra fila direttrice della punia e suola delle piegate a gomito (b8 fig,16) x 1mm
posizionamento longitudinale degli assi delie forature di tutte le piastre 2
d’appoggio, rispetto alla P.M. (b16 fig. 10) ® ~mm
rugosity delle superfici lavorate ¢i contatio con ka ruota Ra 3,2
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CUORI DOPPI DI ROTAIA

distanza tra punto di piega del cuore doppio ¢ le estremit di ingresso e uscita del

cuoze (L4 fig.17) * 2mm
distanza tra punto di piega del cuore doppio e le punte reali (L5 fig.17) % 1 mm |
lunghezza totale del cuore doppio (L6 fig.17) + 4 mm :
lunghezza iotale della controrotaia & 5mm
distanza tra le file direttrici alle due estremitd del cuore e nelle posizioni & 1mm :
intermedie (b9, b10, bl11 fie. 17) ?
distanza tra fila direttrice ¢ asse fori delie piastre (b7 fig 11) + 1 mm
allineamento sul piano orizzontale delle linee direttrici (fig. 1) + Imm
allineamento locale delle linee direttrici misarato su base 1500 mm ( fig, 3) = 0,5 mm
planarita della tavgla di rotolamento (H1 fig. 13) 1
planarith della tavola di rotolamento misurata su base 1000 mm (H2 fig. 13) 0.2 mm
1 piani inferiori delle plastre del cuore devono far parte delto stesso piano con una
tolleranza, rispetto al piano di controllo, sia in senso longitudinale che trasversale, {1,5 mm
di
posizione longitedinale degli assi dei ford rispeito alle testate dei relativi laminati |+ 1.5 mm
# {,5mm (+
altezza della punta nella zona lavoraia (HM fig. 14) toll. in altezza
del laminato)

distanza tra sucla della punta, delle piegate ¢ piano di riferimento delle lavorazioni
(HM1 fig. 14}

x (0,5 mm

spessore della punta e delle piegate per tutia la zona delle lavorazioni del fungo

(TM fig, 14) *+ 0o mm

inclinazione delle superfici lavorate (IM fig. 14) & 0,5°

diametro dei fori +1 0,5 1mm

posizione dell’asse dei ford rispetio alla suola + 1 mam

intervallo per il passaggio del bordino tra punta e piegata a gomito (b12 fig. 17) +1 -0 mm

intervallo per il passaggio del bordino tra coniroroiaia e punta (b13 fig 17) + (1.5 mm
intervallo per il passaggio del bordino tra controrotaia e piegata a gomito in +1,-05mm
corrispondenza del punio di piega del coore doppio (b14 fig.17) ’ i
apertura nelle sezioni di ingresso e uscita tra controrotaia ¢ punta (b15 fig.17) + 1mm

posizionamento longitudinale degli assi delle forature di tutte le piastre 9

d’appogeio, rispetto al punto di piega del cuore doppio (b6 fig.17) * & Hmm
 rugositd delle superfici lavorate di contatto con la mota Re 32

L% tolleranze dei cuori in acciaio fuso al Mo, sono quelle previste nelle STF LIN/SC.AM 11-D-6 del
9-94,
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Fig. 9
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