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Abstract

E’ stata realizzata una target cell per il recoil detector dell’esperimento Hermes presso il
laboratorio Desy di Amburgo (D) . L’esperimento ¢ sul fascio dell’anello di accumulazione Hera
ed il suo scopo ¢ di investigare la struttura di spin del protone tramite scattering profondamente
inelastico leptone-nucleone.

Le parti principali che compongono il recoil detector sono:

un detector al silicio attorno alla target cell sotto vuoto, un tracker a fibre scintillanti
immerso in un campo magnetico longitudinale di 1 Tesla ed un detector per fotoni
costituito da alcuni strati di scintillatori.

La presente nota tecnica descrive le procedure di costruzione ed assemblaggio delle parti
costituenti la target cell.
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TARGET CELL

LA COSTRUZIONE DEI PARTICOLARI

La figura di pagina seguente mostra il disegno esploso della
target cell.

I particolari che la costituiscono sono di seguito elencati

» Aletta di sostegno sinistra

» Aletta di sostegno destra

* Inserto per ugfs

«  Vite giunzione ugfs

»  Tubo ugfs

e  Tubo ugfs — tratto intermedio
«  Semiguscio ellittico

* Maniglia

»  Supporto cell

»  Coperchio pressa tubi

« Sbarra di chiusura lunga

« Sbarra di chiusura corta

» Rinforzo parte collimatore

* Rinforzo parte lambda 1,5 mm
* Rinforzo parte lambda 0,5 mm
« Tubo di raffreddamento
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SPECIFICHE PER CICLO DI PREPARAZIONE DELLE ALETTE DI
SOSTEGNO DESTRA E SINISTRA

CICLON. : 1TC
Riferimento DIS. N. : HERE-RE02 / HERE-REOQ3
Riferimento PART. N. :

Materiale : ALLUMINIO
Nome commerciale : ALU-35
Designazione :

Stato di fornitura : piastra 420 mm x 80 mm x 4 mm; rettificata, planarita
<=0.1 mm

Purezza :

Stato fisico : stabilizzato per ricottura

Fornitore :

Fornitore in Italia : HABA servizio piastre — Costa di Mezzate (BG)
Codice a catalogo :

Quantita : 1 per tipo

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : piastra di alluminio 420x80x4,
macchine ed attrezzature per le lavorazioni previste a disegno, alcool
1sopropilico, acetone, cappa aspirante

Al termine delle lavorazioni pulire 1 pezzi con alcool isopropilico ed
acetone in cappa aspirante
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SPECIFICHE PER CICLO DI PREPARAZIONE DELL’INSERTO
PER UGFS

. CICLON. : 2TC
. Riferimento DIS. N. : HERE-RE04
. Riferimento PART. N. :

*  Materiale : ALLUMINIO

*  Nome commerciale : ANTICORODAL 6082

*  Designazione : UNI 3571

«  Stato di fornitura : profilato 25mm x 8 mm

*  Purezza:

»  Stato fisico : T6 ( solubilizzato, temprato e invecchiato )
*  Fornitore :

*  Fornitore in Italia : E.L.B.A. metalli srl - Ferrara

*  Codice a catalogo :

*  Quantita : 1

*  Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : profilato 25x8, macchine ed
attrezzature per le lavorazioni previste a disegno, alcool isopropilico,
acetone, cappa aspirante

* Al termine delle lavorazioni pulire 1 pezzi con alcool isopropilico ed
acetone in cappa aspirante
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SPECIFICHE PER CICLO DI PREPARAZIONE DELLA
VITE GIUNZIONE UGFS

CICLO N. : 3TC
Riferimento DIS. N. : HERE-REO05
Riferimento PART. N. :

Materiale : ACCIAIO INOX

Nome commerciale : AISI 304

Designazione :

Stato di fornitura : vite M3 x 5 a testa esagonale
Purezza :

Stato fisico :

Fornitore :

Fornitore in Italia :

Codice a catalogo :

Quantita : 1

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : vite M3 x 5, macchine ed
attrezzature per le lavorazioni previste a disegno, alcool isopropilico,
acetone, cappa aspirante

Al termine delle lavorazioni pulire 1 pezzi con alcool isopropilico ed
acetone in cappa aspirante
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SPECIFICHE PER CICLO DI PREPARAZIONE DEL

TUBO UGFS

CICLO N. : 4TC
Riferimento DIS. N. : HERE-RE06
Riferimento PART. N. :

Materiale : ALLUMINIO

Nome commerciale : 1050A ( o 1100)
Designazione :

Stato di fornitura : trafilato

Purezza : 99,5%

Stato fisico : come da trafilatura

Fornitore : Goodfellow — Cambridge - England
Fornitore in Italia : Prodotti Gianni Spa - Milano
Codice a catalogo : AL007060

Quantita : 1

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : tubo trafilato, macchine ed
attrezzature per le lavorazioni previste a disegno, alcool isopropilico,

acetone, cappa aspirante

Al termine delle lavorazioni pulire 1 pezzi con alcool isopropilico ed

acetone in cappa aspirante
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SPECIFICHE PER CICLO DI PREPARAZIONE DEL
TUBO UGFS — TRATTO INTERMEDIO

CICLON. : 5TC
Riferimento DIS. N. : HERE-REO07
Riferimento PART. N. :

Materiale : ACCIAIO INOX

Nome commerciale : AISI 304

Designazione :

Stato di fornitura : tubo

Purezza :

Stato fisico :incrudito

Fornitore : Goodfellow — Cambridge - England
Fornitore in Italia : Prodotti Gianni Spa - Milano
Codice a catalogo : FE227300

Quantita : 1

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : tubo, macchine ed
attrezzature per le lavorazioni previste a disegno, alcool
isopropilico, acetone, cappa aspirante

Al termine delle lavorazioni pulire 1 pezzi con alcool
isopropilico ed acetone in cappa aspirante
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SPECIFICHE PER CICLO DI PREPARAZIONE DEL
SEMIGUSCIO ELLITTICO

CICLON. : 6TC
Riferimento DIS. N. : HERE-REOS
Riferimento PART. N. :

Materiale : ALLUMINIO

Nome commerciale :

Designazione :

Stato di fornitura : rotolo 150 x 0,050 mm
Purezza : 99,999%

Stato fisico : come da laminazione

Fornitore : Goodfellow — Cambridge - England
Fornitore in Italia : Prodotti Gianni Spa - Milano
Codice a catalogo : AL000481

Materiale : NICKEL

Nome commerciale :

Designazione :

Stato di fornitura : griglia quadrata elettroformata 260 x 260 mm
Purezza :

Stato fisico :

Fornitore : Goodfellow — Cambridge - England

Fornitore in Italia : Prodotti Gianni Spa - Milano

Codice a catalogo : NI008710

uantita : 2
Q 15
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PREPARAZIONE DEI FOGLI — C6TCF1

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : piano di lavoro, foglio da
disegno formato A2, riga, matita. In alternativa CAD e plotter

Dimensione fogli alluminio : 412 mm x 95 mm

su un foglio da disegno di formato A2 disegnare piu rettangoli
delle dimensioni dei fogli di alluminio

I rettangoli di carta cosi ottenuti saranno utilizzati come maschera
di taglio per ricavare 1 fogli di alluminio; inoltre saranno utilizzati
nella fase di foratura dei fogli di alluminio

17



PREPARAZIONE DEI FOGLI — C6TCF2

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : piano di lavoro,
foglio da disegno formato A2 bianco e quello preparato in
C6F1, striscia di alluminio, nastro adesivo, lama da taglio,
riga metallica

Pulire e fissare con nastro adesivo un foglio da disegno
formato A1l su una superficie piana e pulita

Pulire e posare una striscia di alluminio sul foglio da
disegno e fissarla con nastro adesivo

prendere il foglio ottenuto in C6F 1, pulirlo e fissarlo con
nastro adesivo sopra il foglio di alluminio

Per ricavare 1 fogli di alluminio, tagliare 1l sandwich
ottenuto utilizzando una lama ed una riga metallica; tenere i
fogli di carta ricavati dal taglio

FOGL10O DA DISEGNO
OTTENUTO IN FASE 1

FOGLIO DI ALLUMINIO

FOGL 1O DA DISEGNO

s

PIANO DI LAVORO

18



PREPARAZIONE DEI FOGLI — C6TCF3

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : maschera di foratura,
fogli di alluminio e carta ricavati in C6F2, nastro adesivo

Pulire le due parti inferiore e superiore della maschera di
foratura

Pulire e disporre alternativamente 1 fogli di carta e alluminio
ricavati in C6F2 come indicato in figura

usare le spine di riferimento per posizionare 1 fogli ed il
nastro adesivo per fissarli

Serrare 1 fogli di carta e di alluminio fra le due parti della
maschera di foratura

MASCHERA SUPERIORE

ALLUMINIO

CARTA
ALLUMINIO

CARTA
MASCHERA [INFERIORE

SPINA DI RIFERIMENTO

SPINA DI RIFERIMENTO
19



PREPARAZIONE DEI FOGLI — C6TCF4

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : maschera di foratura,
morsetti, lame, punte da forare

Irrigidire la maschera di foratura serrandola con 1 morsetti
Usare le punte da forare per 1 fori rotondi
Usare le lame per ottenere le tasche rettangolari

tipiche lame utilizzabili

MORSETTO

20



PREPARAZIONE DEI FOGLI — C6TCF5

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : 2 lastre di vetro
pirex o equivalente, forno per trattamenti termici,
alcohol isopropilico, acetone, cappa aspirante

Pulire le superfici delle lastre di vetro che andranno in
contatto con 1’alluminio con alcohol ispopropilico ed
acetone in cappa aspirante

Pulire con alcohol ispopropilico ed acetone in cappa
aspirante 1 fogli di alluminio ottenuti in C6F4 e
disporli fra le due lastre di vetro

Ricuocere 1 fogli per 1 ore a 270°C

21



PREPARAZIONE DEI FOGLI — C6TCF6

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : forbici

Tagliare 1 fogli di alluminio con le forbici come
mostrato in figura; fermarsi a ca. 4 mm dalla finestra
rettangolare; il taglio evita le pieghe durante la
formatura dei fogli

22



SPECIFICHE PER CICLO DI PREPARAZIONE DEL

FOGLIO DI PROTEZIONE DEL
SEMIGUSCIO ELLITTICO

CICLON. : 7TC
Riferimento DIS. N. :
Riferimento PART. N. :

Materiale : ALLUMINIO

Nome commerciale :

Designazione :

Stato di fornitura : rotolo 150 x 0,050 mm
Purezza : 99,999%

Stato fisico : come da laminazione

Fornitore : Goodfellow — Cambridge - England
Fornitore in Italia : Prodotti Gianni Spa - Milano
Codice a catalogo : AL000481

Quantita : 2

23



PREPARAZIONE FOGLI PROTEZIONE — C7TCF1

1. Seguire le operazioni delle cartelle C6TCF1, C6TCF2,
C6TCEF3

2. Seguire le operazioni della cartella Co6TCF4 senza fare le
tasche rettangolari

3. Seguire le operazioni delle cartelle Co6TCFS5, C6TCF6

24



SPECIFICHE PER CICLO DI PREPARAZIONE DELLA
MANIGLIA

CICLO N. : 8TC
Riferimento DIS. N. : HERE-RE0Q9
Riferimento PART. N. :

Materiale : ALLUMINIO

Nome commerciale : ANTICORODAL 6082
Designazione : UNI 3571

Stato di fornitura : profilato 130 mm x 40 mm

Purezza :

Stato fisico : T6 ( solubilizzato, temprato e invecchiato )
Fornitore :

Fornitore in Italia : E.L.B.A. metalli srl - Ferrara
Codice a catalogo :

Quantita : 1

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : profilato 130x40, macchine ed
attrezzature per le lavorazioni previste a disegno, alcool isopropilico,
acetone, cappa aspirante

Al termine delle lavorazioni pulire 1 pezzi con alcool isopropilico ed
acetone in cappa aspirante
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SPECIFICHE PER CICLO DI PREPARAZIONE DEL SUPPORTO

CELL

CICLO N. : 9TC
Riferimento DIS. N. : HERE-RE10
Riferimento PART. N. :

Materiale : ALLUMINIO

Nome commerciale : ANTICORODAL 6082
Designazione : UNI 3571

Stato di fornitura : profilato 100 mm x 30 mm

Purezza :

Stato fisico : T6 ( solubilizzato, temprato e invecchiato )
Fornitore :

Fornitore in Italia : E.L.B.A. metalli srl - Ferrara
Codice a catalogo :

Quantita : 2

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : profilato 100x30, macchine ed
attrezzature per le lavorazioni previste a disegno, alcool isopropilico,
acetone, cappa aspirante

Al termine delle lavorazioni pulire 1 pezzi con alcool isopropilico ed
acetone in cappa aspirante
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SPECIFICHE PER CICLO DI PREPARAZIONE DEL
COPERCHIO PRESSATUBI

CICLON. : 10TC
Riferimento DIS. N. : HERE-REI11
Riferimento PART. N. :

Materiale : ALLUMINIO

Nome commerciale : ANTICORODAL 6082
Designazione : UNI 3571

Stato di fornitura : profilato 15 mm x 5 mm

Purezza :

Stato fisico : T6 ( solubilizzato, temprato e invecchiato )
Fornitore :

Fornitore in Italia : E.L.B.A. metalli srl - Ferrara
Codice a catalogo :

Quantita : 2

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : profilato 15x5, macchine
ed attrezzature per le lavorazioni previste a disegno, alcool
isopropilico, acetone, cappa aspirante

Al termine delle lavorazioni pulire 1 pezzi con alcool
isopropilico ed acetone in cappa aspirante
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SPECIFICHE PER CICLO DI PREPARAZIONE DELLE SBARRE DI
CHIUSURA LUNGHE DESTRA E SINISTRA

CICLON. : 11TC
Riferimento DIS. N. : HERE-RE12
Riferimento PART. N. :

Materiale : ALLUMINIO
Nome commerciale : ALU-35
Designazione :

Stato di fornitura : sbarra 263 mm x 15 mm x 2 mm; rettificata, planarita
<=0.1 mm

Purezza :

Stato fisico : stabilizzato per ricottura

Fornitore :

Fornitore in Italia : HABA servizio piastre — Costa di Mezzate (BG)
Codice a catalogo :

Quantita : 1 per tipo

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : sbarra 263x15x2, macchine ed
attrezzature per le lavorazioni previste a disegno, alcool isopropilico,
acetone, cappa aspirante

Al termine delle lavorazioni pulire 1 pezzi con alcool isopropilico ed
acetone in cappa aspirante
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SPECIFICHE PER CICLO DI PREPARAZIONE DELLE SBARRE DI
CHIUSURA CORTE DESTRA E SINISTRA

CICLON. : 12TC
Riferimento DIS. N. : HERE-RE13
Riferimento PART. N. :

Materiale : ALLUMINIO
Nome commerciale : ALU-35
Designazione :

Stato di fornitura : sbarra 118 mm x 15 mm x 2 mm; rettificata, planarita
<=0.1 mm

Purezza :

Stato fisico : stabilizzato per ricottura

Fornitore :

Fornitore in Italia : HABA servizio piastre — Costa di Mezzate (BG)
Codice a catalogo :

Quantita : 1 per tipo

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : sbarra 118x15x2, macchine ed
attrezzature per le lavorazioni previste a disegno, alcool isopropilico,
acetone, cappa aspirante

Al termine delle lavorazioni pulire 1 pezzi con alcool isopropilico ed
acetone in cappa aspirante
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SPECIFICHE PER CICLO DI PREPARAZIONE DEL RINFORZO

PARTE COLLIMATORE

CICLON. : 13TC
Riferimento DIS. N. : HERE-RE14
Riferimento PART. N. :

Materiale : ALLUMINIO

Nome commerciale : ANTICORODAL 6082
Designazione : UNI 3571

Stato di fornitura : profilato 40 mm x 10 mm

Purezza :

Stato fisico : T6 ( solubilizzato, temprato e invecchiato )
Fornitore :

Fornitore in Italia : E.L.B.A. metalli srl - Ferrara
Codice a catalogo :

Quantita : 2

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : profilato 40x10, macchine ed
attrezzature per le lavorazioni previste a disegno, alcool isopropilico,
acetone, cappa aspirante

Al termine delle lavorazioni pulire 1 pezzi con alcool isopropilico ed
acetone in cappa aspirante
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SPECIFICHE PER CICLO DI PREPARAZIONE DEL RINFORZO

PARTE LAMBDA 1,5 MM

CICLO N. : 14TC
Riferimento DIS. N. : HERE-RE15
Riferimento PART. N. :

Materiale : ALLUMINIO

Nome commerciale : ANTICORODAL 6082
Designazione : UNI 3571

Stato di fornitura : profilato 50 mm x 10 mm

Purezza :

Stato fisico : T6 ( solubilizzato, temprato e invecchiato )
Fornitore :

Fornitore in Italia : E.L.B.A. metalli srl - Ferrara
Codice a catalogo :

Quantita : 2

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : profilato 50x10, macchine ed
attrezzature per le lavorazioni previste a disegno, alcool isopropilico,
acetone, cappa aspirante

Al termine delle lavorazioni pulire 1 pezzi con alcool isopropilico ed
acetone in cappa aspirante
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SPECIFICHE PER CICLO DI PREPARAZIONE DEL

RINFORZO PARTE LAMBDA 0,SMM

CICLO N. : 15TC
Riferimento DIS. N. : HERE-RE16
Riferimento PART. N. :

Materiale : ALLUMINIO

Nome commerciale : 1050A ( o 1100)
Designazione : UNI9001/2

Stato di fornitura : lastra spessore 0,5 mm
Purezza : 99,5%

Stato fisico : H14

Fornitore :

Fornitore in Italia : ELBA metalli srl - Ferrara
Codice a catalogo :

Quantita : 2

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : lastra spessore 0,5mm, macchine
ed attrezzature per le lavorazioni previste a disegno, alcool isopropilico,

acetone, cappa aspirante

Al termine delle lavorazioni pulire 1 pezzi con alcool isopropilico ed

acetone in cappa aspirante
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STAMPO PER LA PREPARAZIONE DEL
RINFORZO PARTE LAMBDA 0,SMM

CICLON. : 1ST
Riferimento DIS. N. : HERE-STO01 / HERE-STO02
Riferimento PART. N. :

Materiale : RAME

Nome commerciale : ETP 99,9

Designazione : UNI 5649-65

Stato di fornitura :

Purezza : 99,9%

Stato fisico : Crudo

Fornitore :

Fornitore in Italia : ELBA metalli srl - Ferrara
Codice a catalogo :

Quantita : 1

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : rame ETP, macchine ed
attrezzature per le lavorazioni previste a disegno, alcool isopropilico,
acetone, cappa aspirante

Al termine delle lavorazioni pulire 1 pezzi con alcool isopropilico ed
acetone in cappa aspirante



¢

ol < emorony WL (4 o(wUOEZEN 0P [1a[
S5V LOLS—3u3H
3zis N amd
cHE c
L2 FHOTHIAINT OZHOINITY OdNVLS
oL T10038 S3INAIH
o1 5141 aom 3L\ L | v4vazod P owopzeg
.\ ) N 166 INA 3uNLYNDLS
. foupinsdn Jo 33163q £0/60/5Z IJva
W08 a1l Lo P Bo 1o aieile | 93ruav | i Ny
ONILVIHL LVIN O/¥ 3vans WOND IV Ul DY SSINHONOM | SAINVHO CINOISNIAI LON
91 a103es| AN WL\
Wiasm | MO NG Ld| #0830 7 3000
! 413 3Invy ;

0¢

[H ¥

o *] g

Se'PL X 997¢¢ 3SSI113

0l

42




¢

DLl & S£uaoNN $IFSTL A[WWOFTRN OYM IS
ek Z01S-343H
g | o |28 N_omd
L]Z] 3H01d3dNS OZYOAN1Y OdAVLS NN
o |1 710034 SINNIH
o1 38V 10 JILIL | weOxI5L gp smopzey
WNLINSIS
A@ w 4 xo_.u.n”wou hn:t;z_ £0/60/52 ava
3vos vttt R R Saisana s | coumaey | anomm AT

ONILY3NL 1VIH O/V 0VRINS WOHOIN Ul OF SSINHONOY  [SHINVHI (INIISNIALG LON|

W it NOI 118053 1000 e
L 413 JAVd

GeTelL X §897¢¢ 3ISSI1173

RE
s V9P

.“.\ ﬂ.__
I T
o ;._ ~_ | _ﬁ o

LLd L4 4

|
W
e}
|
|
v
|
I M T
&
Z 7
(o)
a
? - |
_
Kl
16 L°1S 16

43




PREPARAZIONE DELLE STRISCE DI RINFORZO PARTE
LAMBDA 0,5 MM — C15TCF1

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : foglio di alluminio,
trancia, stampo, carta vetrata, forno per trattamenti termici,
morsa da banco

Tagliare 4 strisce 50 mm x 8 mm e smussare gli spigoli con la
carta vetrata

Ricuocere le strisce per 2 ore 390°C ed estrarle subito dal
forno

Piegare le strisce una alla volta usando lo stampo : posizionare
la striscia come in figura e serrare con la morsa da banco

Verificare che la curvatura del rinforzo coincida con la sua
sede sullo stampo di formatura del recoil cell; in caso contrario
ripartire dal punto 2.

Tranciare a misura le strisce

! | 2 1 3 ry
|
A
SEMISTAMPO SUPER | ORE
B
SPINA D4 x 18
STRISCIA AL 1D50A 50x8x0.5
SEMISTAMPO INFER IORE

C

[ | Descmien o l?&u e

[ o | oo [arros | SRS | SWOSOLINELIENG | sou
C| i O —
svcvarins | I 637

Sozione 41 Ferrara | 1ITLE It D

HERMES RECOIL 6

STAMPO D! FORMATURA 217

RINFORZO PARTE LAMBDA 0.5 MM
DWG N, s\zE 5|8
HERE-ST00 A3

| N 44

i 2 B - [ )




ASSEMBLAGGIO DEL RINFORZO LAMBDA — C16TCF1

. Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : saldatrice a punti,
rinforzo lambda 1,5 mm, rinforzo lambda 0,5 mm,
contatto strisciante in rame-berillio

1. Unire per saldatura a punti i rinforzi con il contatto
strisciante

RINFORZO LAMBDA 0,5 WM

CONTATTO STRISCIANTE

RINFORZO LAMBDA 1,5 MM

ELETTRODO

RINFORZO LAMBDA

ELETTRODO
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STAMPO PER LA FORMATURA ED ASSEMBLAGGIO DELLA
CELL

. CICLO N. : 2ST
. Riferimento DIS. N. : HERE-MO001
. Riferimento PART. N. :

*  Materiale : RAME

e Nome commerciale : ETP 99,9

*  Designazione : UNI 5649-65

»  Stato di fornitura :

. Purezza : 99,9%

»  Stato fisico : Crudo

*  Fornitore :

*  Fornitore in Italia : ELBA metalli srl - Ferrara
*  Codice a catalogo :

*  Quantita : 1

. Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : rame ETP, macchine ed
attrezzature per le lavorazioni previste a disegno, alcool isopropilico,
acetone, cappa aspirante

* Al termine delle lavorazioni pulire 1 pezzi con alcool isopropilico ed
acetone in cappa aspirante
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ASSEMBLAGGIO E FORMATURA RECOIL CELL : PRIMO
SEMIGUSCIO ELLITTICO — C17TCF1

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : stampo di formatura ed
assemblaggio, alette di sostegno dx e sx, attrezzi e strumenti
necessari alle operazioni.

Fissare sullo stampo di formatura le alette di sostegno dx e sx

ALETTA SOSTEGNO SX

ALETTA SOSTEGNO DX

STAMPO
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ASSEMBLAGGIO E FORMATURA RECOIL CELL: PRIMO
SEMIGUSCIO ELLITTICO — C17TCF2

. Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : stampo di formatura
ed assemblaggio, alette di sostegno dx e sx, rinforzi lambda
e collimatore, attrezzi e strumenti necessari alle operazioni.

1. Montare 1 rinforzi lambda e collimatore

RINFORZO LAMBDA

RINFORZO COLL IMATORE
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ASSEMBLAGGIO E FORMATURA RECOIL CELL: PRIMO
SEMIGUSCIO ELLITTICO- CI17TCF3

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : stampo di formatura ed
assemblaggio, alette di sostegno dx e sx, rinforzi lambda e
collimatore, griglia di schermo, fogli di formatura e protezione,
attrezzi e strumenti necessari alle operazioni.

Fissare su una delle due alette un bordo delle griglie di schermo e
dei fogli lasciando libero I’altro bordo

FOGLIO DI PROTEZIONE

FOGL1Q FORMATURA SEMIGUSCIO

GRIGLIA DI SCHERMO

GRIGLIA DI SCHERMO
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ASSEMBLAGGIO E FORMATURA RECOIL CELL: PRIMO
SEMIGUSCIO ELLITTICO — C17TCF4

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : stampo di formatura ed
assemblaggio, alette di sostegno dx e sx, rinforzi lambda e
collimatore, griglia di schermo, fogli di formatura e protezione,
attrezzi e strumenti necessari alle operazioni.

Formare i fogli sullo stampo
Rimuovere il foglio di protezione
Saldare a punti 1l foglio sui rinforzi

SALDATURA A PUNT |

FOGL IO FORMATO

SALDATURA A PUNT |
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ASSEMBLAGGIO E FORMATURA RECOIL CELL: PRIMO
SEMIGUSCIO ELLITTICO — C17TCF5

. Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : stampo di formatura ed
assemblaggio, alette di sostegno dx e sx, rinforzi lambda e
collimatore, griglia di schermo, fogli di formatura e protezione,
attrezzi e strumenti necessari alle operazioni.

1. Disassemblare dallo stampo il foglio con 1 rinforzi e le griglie
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ASSEMBLAGGIO E FORMATURA RECOIL CELL: SECONDO
SEMIGUSCIO ELLITTICO — CI8TCF1

. Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : stampo di formatura ed
assemblaggio, alette di rinforzo dx e sx, rinforzi lambda e
collimatore, griglia di schermo, fogli di formatura e protezione,
attrezzi e strumenti necessari alle operazioni.

1. Seguire le operazioni delle cartelle C17TCF2, C17TCF3, C17TCF4

SALDATURA A PUNT I

FOGL 1O FORMATO

SALDATURA A PUNT |
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ASSEMBLAGGIO E FORMATURA RECOIL CELL:
ASSEMBLAGGIO PRIMO E SECONDO SEMIGUSCIO

ELLITTICO — CI9TCF1

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : stampo di formatura ed
assemblaggio, alette di rinforzo dx e sx, primo e secondo
semiguscio ellittico, sbarrette corte e lunghe, spine, attrezzi e
strumenti necessari alle operazioni.

Unire 1 due semigusci ellittici montando le sbarrette corte e lunghe
saldare a punti 1 bordi

Montare le spine

Montare 1 supporti cell

SBARRA CHIUSURA CORTA

SALDATURA A PUNTI

SBARRA CHIUSURA LUNGA SPINA

SUPPORTO CELL
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ASSEMBLAGGIO E FORMATURA RECOIL CELL.:
MONTAGGIO UGFS — C20TCF1

. Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : inserto per ugfs, tubo
ugfs di alluminio formato e a misura, attrezzi e strumenti
necessari alle operazioni.

1. Montare I’inserto ugfs.
Inserire il tubo ugfs di alluminio
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ASSEMBLAGGIO E FORMATURA RECOIL CELL.:

MONTAGGIO MANIGLIA — C21TCF1

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : maniglia,
attrezzi e strumenti necessari alle operazioni.

Smontare la cell dallo stampo.
Montare la maniglia

MANIGL IA
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ASSEMBLAGGIO E FORMATURA RECOIL CELL.:
MONTAGGIO TUBO RAFFREDDAMENTO — C22TCF1

Materiali, utensili, attrezzi, strumenti : tubo di raffreddamento
formato e completo di connettori, coperchio pressatubi, piastrine
blocca tubo attrezzi e strumenti necessari alle operazioni.

Montare il tubo di raffreddamento in posizione.

Fissare il tubo di raffreddamento con 1 coperchi pressatubi e le
piastrine blocca tubo.

BLOCCAGGIO TUuBO

TUBO DI RAFFREDDAMENTO

COPERCHIO PRESSATUBI
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