
-10ES COPIA DEL PLANO NEFA 05.06.707
M. BELLOCCHIO - GCIA.CONTROL TECNICO FERROVIARIO - C.N.R.T.

ITEM DESCRIPCION

AREA

MECANICA

CATAL.NOM.

ESCALA TROCHA EMISION

FIRMA Y FECHA APROB.

UTILIZACIONLINEAS:

N° DE PLANO

ESCUADRIA, ESPECIFICACION, OBSERVAC.

ADAPTADOR (5" x 9") 
(Vía 1000 mm)

1000S/E

CANT.
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Estas esquinas se redondean
en forma esférica con  R = 10
como mínimo

Estas esquinas se redondean
en forma esférica con  R = 10
como mínimo

Lugar para la fundición de las 2 últimas
cifras del año de fabricación

(x) La cifra 1 se borra puliendo.
Se marca un 0 aquí

(y) La cifra 1 se borra puliendo.
Se marca un 2 aquí

Designación Número de agujeros

715754 N0 (x) Ningún agujero

715754 N1 Agujero en C

715754 N2 (y) Agujero en C y D

NOTA:  En nuestro caso lleva dos agujeros
             en C y D que es la Y
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Vista desde E
Material: SKF G 82
Mod. Nº 715016. Los modelos existentes
se modifican en cuanto a  la  grabación y
según las medidas subrayadas.
Los bordes agudos deben matarse.85,7
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Discrepancia entre estas medidas máx. 0,4
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Estas esquinas se harán tan
agudas como sea posible
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Estas superficies deben estar
en ángulo recto entre si

Diferencia máxima entre
estas medidas: 1,6

Las aristas se
redondean

SECCION B-B
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Sobremedida para mecanizar

Estas superficies deben estar
en ángulo recto entre si
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Máxima diferencia entre estas medidas 1,6

Discrepancia de estas superficies
con la línea horizontal
Convexa: 0
Cóncava: 0,8

R.5 min.

Agujero para el indicador de calor.
Véase la tabla para el número de
agujeros deseado

Esta  superficie puede permanecer sin
mecanizar,  pero se mecanizará total o
parcialmente  si  fuese  necesario para
mantener la tolerancia.

1,6 x 45º

Mediante  fundición se obtiene  un chaflán que aumenta
sucesivamente desde 1,6 x 45º en el punto más alto del
arco, hasta  6,4 x 45º en el extremo del arco.  El chaflán
se mecanizará hasta 35º ± 2º según Sección B-B
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