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La presente Norma definisce i criteri cui attenersi nella
costruzione di strutture saldate, soggette a successive
lavorazioni di macchina, destinate ad impieghi impe-
gnativi (es. corpi riduttori, gabbie pignoni, distributori
ecc.).

1 - Materiali 
    Corpi: Fe 430 BFN UNI 7070 (EU 25);
     Masselli per  cuscin.: Fe 510 BFN UNI 7070 (EU 25); 

- controllo ultrasonico delle lamiere grado 4 
  N 2.9.004;
- certificato di analisi chimica;
- trattamento termico di normalizzazione dopo taglio 
  ossiacetilenico:
 a - riscaldo in forno con gradiente termico di

100°C/ora fino a 880÷900°C;
b - permanenza alla temperatura di 880÷900°C per

un tempo corrispondente a 2' per mm di spesso-
re  max del massello;

c - raffreddamento in aria calma.

2 -Saldature
  Classe II N 2.4.005
    Gradi di difettosità corrispondenti alla II Classe se-

condo N 2.4.060;

3 - Lavorazioni 
 - Lavorazioni che interessano congiuntamete più

parti (es.: fori per cuscinetti), devono essere ese-
guite  con i pezzi assiemati (Nota da riportare sul
disegno);

- Per ingombri > 5000x1900mm, é compito dell'Uf
ficio Tempi e Metodi, in funzione del ciclo di lavo-
ro  e previa consultazione con il progettista, pre-
vedere il posizionamento di tasselli applicati sui
fianchi corpo e sul cappello della struttura per esi-
genze di lavorazione;

- Coperchi d'ispezione (N 7.900.005) a tenuta
d'olio;

- Tubo scarico circolazione olio saldato senza flan
gia (da applicare c/o Cliente) per evitare ingom-
bri;

- Fori di fondazione, asole (3÷4 mm più larghi della
vite), fori filettati  o lavorazioni in genere, che pos-
sono essere eseguiti in fase di carpenteria, devo-
no essere indicati a disegno con apposita nota.

4 - Sovrametalli: 
a - Sedi cuscin.: 8 mm (sul raggio) per sp. masse-

                      lo ≤ 220 mm;
                                         10 mm (sul raggio) per sp. massel -
                     lo > 220 mm;

b - Piani di unione e/o di appoggio: 5÷8 mm
c - Piani masselli lato flangia: 8 mm; lato opposto:

grezzo.

This Standard defines the principles to observe when
constructing welded structures, and which are subject
to further machining, designed for important uses (e.g.
reduction unit body, pinion stands, distributors, etc.).

1 - Materials
Bodies: Fe 430 BFN UNI 7070 (EU 25);
Blocks for bearings: Fe 510 BFN UNI 7070 (EU 25); 

- ultrasonic control of the plates, grade 4 
  S 2.9.004;
- chemical analysis certificate;
- normalizing thermal treatment after oxyacethylenic
  cut:
  a - reheating in furnace with thermal gradient of

100°C/hour at 880÷900°C;
   b - temperature permanence at 880°÷900°C for a

period of time corresponding to 2' per mm of max
block thickness;

   c - calm air cooling.

2 - Weldings
  Class II S 2.4.005
  Flaw degree corresponding to Class II according to

S 2.4.060.

3 - Machinings
- Machinings involving several parts together (e.g.

bearing holes), are to be carried out with the pie-
ces assembled (Note to report on the drawing);

- For overall dimensions > 5000x1900 mm, it is the
Office of Times and Methods task, depending on
the working cycle and after discussing it with the
designer, to provide for the positioning of dowels
applied on the body sides and on the structure
cap for operative requirements;

- Oil tight inspection covers (S 7.900.005).

- Flangeless welded oil circulation exhaust pipes
(to be applied at the Customer's premises), in or-
der to save on space;

- Foundation holes, eyelets (3÷4 mm wider than
the screw), threaded holes or machinings in ge-
neral, which may be carried out during the steel-
work stage should be indicated on the drawing
with a note.

4 - Machining allowances
a - Bearing seats: 8 mm (on the radius) for block

thickness≤ 220 mm;
10 mm (on the radius) for block
thickness > 220 mm.

b - Jointing and/or supporting levels: 5÷8 mm
c - Block levels flange side: 8 mm; opposite side:

rough.
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4 - Trattamenti termici
Ciclo termico di ricottura di distensione corpi salda-
ti:
a - riscaldo in forno con gradiente termico di ~

100°/h fino alla temperatura di 650°C;
b - permanenza alla temperatura di 650°C per

un tempo corrispondente a 2' per mm di spes-
sore  max del massello;

c - raffreddamento in forno spento e chiuso fino a
350°C;

d - raffreddamento in aria.

5 - Verniciatura
Verniciatura interna antiolio ciclo 3  N 2.4.024
Verniciatura esterna ciclo 1a  N 2.4.024

6 - Disegni 
 - I disegni devono rappresentare il pezzo finito e as-

siemato di carpenteria, su uno o più fogli secondo
i dettagli richiesti dalle regole del disegno; 

- la quotatura deve permettere sia la costruzio-
ne della carpenteria che le lavorazioni meccani-
che; per  chiarezza di lettura, le quote per la co-
struzione della carpenteria e quelle per le lavora-
zioni devono essere possibilmente raggruppate
sulle viste del disegno;

- lavorazioni meccaniche (fori di fondazione, fo-
ri filettati, ecc.) da eseguire in fase di costruzione
di carpenteria, devono essere indicate con appo-
site note sul disegno;

- Tolleranze generali secondo N 2.4.016;
- I disegni di strutture saldate devono richiama-

re la presente Norma.

     

4 - Heat treatments
Welded body stress relieving thermal cycle:

a - furnace reheating with thermal gradient of ~
100°/h up to a temperature of 650°C;

b - permanence at a temperature of 650°C for a pe
riod of time corresponding to 2' per mm of max
block thickness;

c - cooling in furnace off and closed down to 350°C;

d - air cooling.

5 - Painting
Anti-oil internal painting cycle 3 S 2.4.024
External painting cycle 1a S 2.4.024

6 - Drawings
- The drawings must display the finished and as

sembled steelwork pieces on one or more sheets
according to the details requested by drawing
prescriptions;

- the dimensions must enable both the construction
of the steelwork and the mechanical machinings;
for a better reading, the dimensions for the con-
struction of the steelwork and those for machining
should possibly be grouped up on the drawing
views;

- mechanical machinings (foundation holes, threa-
ded holes, etc.), to be performed when construc-
ting the steelwork, should be indicated through
adeguate notes on the drawing;

- General tolerances according to S 2.4.016;
- The drawings of welded structures should refer to

this Standard.
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