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MACHINING CYCLE

RAW PART round bar

MATERIAL brass
CDA 360

PRODUCTIVITY
22 sec/piece

163 pieces/h  5
7m

m
 

 24 mm

STATION 1

STATION 2

1-DRILLING
(tool-1)

2-DRILLING
(tool-2)

3-TURNING
(tool-3)

4-GROOVING ID
(tool-4)

6-GROOVING OD
(tool-6)

7-DRILLING
(tool-7)

1-RAW DRILLING
(tool-1)

2-TURNING OD                          
(tool-2)

5-TURNING OD                          
(tool-5)

3-FINISHING
TURNING

(tool-3)
4-MILLING HEX

(tool-7)
5-GROOVING ID

(tool-4)
6-THREADING

(tool-5)
7-Hole 60°

(tool-6)
8-MARKING

MODEL T2-2

HYDRAULICS

DESCRIPTION
Quick-release couplings. Connection by direct pushing of the plug into the fitting: no need for screwing 
one part with the other.
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RAW PART round bar

MATERIAL Aisi
12L14

PRODUCTIVITY
23 sec/piece

156 pieces/h

MACHINING CYCLE

MODEL T2-2

STATION 1

STATION 2

1-DRILLING
(tool-1)

2-DRILLING
(tool-2)

3-TURNING ID
(tool-3)

4-GROOVING
(tool-4)

6-GROOVING
(tool-6)

7-DRILLING
(tool-7)

2-TURNING ID 
(tool-2)

5-TURNING OD                          
(tool-5)

6-MILLING HEX
(tool-7)

4-THREADING
(tool-4)

7-MARKING

STATION 1

1-DRILLING (tool - 1) 2-DRILLING (tool - 2) 7-DRILLING (tool - 7)3-TURNING ID (tool - 3)

2-TURNING ID 
(tool - 2)1-DRILLING (tool - 2) 3-GROOVING (tool - 3) 4-THREADING (tool - 4)

4-GROOVING (tool - 4) 6-GROOVING (tool - 6)5-TURNING OD (tool - 5)

5-TURNING OD (tool - 5) 6-MILLING HEX (tool - 7)

FINISHED PARTRAW PART

STATION 2

7-MARKING

DATA (DATE) GREZZO DI PARTENZA (RAW PART)

MATERIALE
(MATERIAL)

DISEGNO N. (PART NUMBER)

DISEGNATO (DRAWN)

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.
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FATTIBILITA' N° (STUDY NUMBER)

CLIENTE (CUSTOMER) 

28/01/2016

M. Seretti Dixon

400043-4
REV.

AISI 12L14 

BAR  Ø1,375" - H = 2,63"

STATION 1

1-DRILLING (tool - 1) 2-DRILLING (tool - 2) 7-DRILLING (tool - 7)3-TURNING ID (tool - 3)

2-TURNING ID 
(tool - 2)1-DRILLING (tool - 2) 3-GROOVING (tool - 3) 4-THREADING (tool - 4)

4-GROOVING (tool - 4) 6-GROOVING (tool - 6)5-TURNING OD (tool - 5)

5-TURNING OD (tool - 5) 6-MILLING HEX (tool - 7)

FINISHED PARTRAW PART

STATION 2

7-MARKING

DATA (DATE) GREZZO DI PARTENZA (RAW PART)

MATERIALE
(MATERIAL)

DISEGNO N. (PART NUMBER)

DISEGNATO (DRAWN)

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.
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FATTIBILITA' N° (STUDY NUMBER)

CLIENTE (CUSTOMER) 

28/01/2016

M. Seretti Dixon

400043-4
REV.

AISI 12L14 

BAR  Ø1,375" - H = 2,63"

 67
 m

m
 

 35 mm

1-DRILLING
(tool-2)

3-GROOVING
(tool-3)

5-TURNING OD                          
(tool-5)

HYDRAULICS

DESCRIPTION
Quick-release couplings. Coupling by direct pushing of the plug into the fitting: no need for screwing one 
part with the other.
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RAW PART forged part

MATERIAL low lead brass 
C27451

PRODUCTIVITY
12 sec/piece

300 pieces/h

MACHINING CYCLE

A A

DRILLING TURNING
with Drilling tool FINISHING TURNING EXTERNAL TURNING

EXTERNAL TURNINGINTERNAL TURNING INTERNAL FINISHING
TURNING

TREADING

STATION 1
External clamp

STATION 2
Internal clamp

B B

>2000

-        

±2

±4 

±8                

>1000-2000

±0.5         

±1.2

±3    

±6                 

>400-1000 

±0.3          

±0.8

±2    

±4                  

>120-400 

±0.2          

±0.5

±1.2       

±2.5                   

>30-120 

±0.15            

±0.3

±0.8         

±1.5                          

>6-30 

±0.1             

±0.2

±0.5         

±1                          

>3-6   

±0.05             

±0.1

±0.3           

±0.5                            

0-3    

±0.05             

±0.1

±0.2            

-                               

classe    

    f               

    m 

    c               

    v                                

-

-

DATA

11-07-2013

 Kg

16-10-2012

L883900-Stz1

1

0.5x45°

TRATTAMENTO

PARTICOLARE

a.carnevali

A3
FORMATO

PESO

MATERIALE

L883900-Stz1

SOSTITUITI DA N.

SOSTITUISCE   N.

1:1.7

SCALA

QUANT.

DISEGNO N.

DISEGNATO

Quote senza tolleranza classe         (UNI ISO 2768)

Raggi non quotati              Smussi non quotati

f

R 0.5

DIRETTORIO

F:\ARCHIVIO PROGETTI\Clienti\Apollo\T2-2 Apollo\

DATA ULTIMA MODIFICAAPPROVATO

-

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

B

A

8764

D

C

51 2 3

A

B

4321

C

F

E

D

1 DI 1FOGLIO

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.

 

[6
8,

58
]

 

[87,63]
 3,5mm

2,
7 

m
m

STATION 1

STATION 2

DRILLING TURNING
with Drilling tool

FINISHING
TURNING

Internal clamp

External clamp

EXTERNAL
TURNING

EXTERNAL
TURNING

INTERNAL
TURNING

INTERNAL
FINISHING
TURNING

THREADING

MODEL T2-2

HYDRAULICS

DESCRIPTION
Hydraulic pipe fitting’s component: seal is guaranteed by the deformation of the part in contact with the 
pipe.
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MACHINING CYCLE

RAW PART forged part

MATERIAL low lead brass
C27451

PRODUCTIVITY
7 sec/piece

514 pieces/h
A A

STAZION 1

STAZION 2

DRILLING
THREANDINGTURNING TURNING

TURNING THREADINGROUGHT

C C

>2000

-        

±2

±4 

±8                

>1000-2000

±0.5         

±1.2

±3    

±6                 

>400-1000 

±0.3          

±0.8

±2    

±4                  

>120-400 

±0.2          

±0.5

±1.2       

±2.5                   

>30-120 

±0.15            

±0.3

±0.8         

±1.5                          

>6-30 

±0.1             

±0.2

±0.5         

±1                          

>3-6   

±0.05             

±0.1

±0.3           

±0.5                            

0-3    

±0.05             

±0.1

±0.2            

-                               

classe    

    f               

    m 

    c               

    v                                

-

-

DATA

09/10/2013

Kg

03/09/2013 Staz1- L927305

1
0.5x45°

TRATTAMENTO

PARTICOLARE

a.carnevali

A3
FORMATO

PESO

MATERIALE

Staz1- L927305

SOSTITUITI DA N.

SOSTITUISCE   N.

1.5:1

SCALA

QUANT.

DISEGNO N.

DISEGNATO

Quote senza tolleranza classe         (UNI ISO 2768)

Raggi non quotati              Smussi non quotati

f

R 0.5

DIRETTORIO

CLIENTI\CONBRACO\

DATA ULTIMA MODIFICAAPPROVATO

-

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

B

A

8764

D

C

51 2 3

A

B

4321

C

F

E

D

1 DI 1FOGLIO

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.
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8 

m
m

 

 27 mm 

STATION 1

STATION 2

DRILLING TURNING THREADING

THREADINGTURNING

TURNING

HYDRAULICS

MODEL T2-2

ROUGH
TURNING

DESCRIPTION
Hydraulic fitting’s component.
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MACHINING CYCLE

RAW PART forged part

MATERIAL Steel
1.0214

PRODUCTIVITY
3 sec/piece

1200 pieces/h

Ut3- tornitura esternaUt2- tornitura internaUt1- foratura Ut4- filettatura

Station   1

DATA (DATE)

GREZZO (RAW PART)MATERIALE(MATERIAL)

DISEGNO N. (PART NUMBER)

DISEGNATO (DRAWN)

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.
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FATTIBILITA' N° (STUDY NUMBER)

CLIENTE (CUSTOMER) 

17/12/2013

F.Bonetta

M12P3URO

134-13

ForgedSHKH15

 14
 m

m

22 mm

3-EXTERNAL
TURNING
(tool-3)

2-INTERNAL
TURNING
(tool-2)

1-DRILLING
(tool-1)

4-THREADING
(tool-4)

MODEL T1-4

HYDRAULICS

DESCRIPTION
Nut for hydraulics connections.

STATION 1
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MACHINING CYCLE

RAW PART forged part

MATERIAL brass
CW511L

PRODUCTIVITY
8,7 sec/piece

413 pieces/h 61
 m

m

 33 mm

MODEL T2-2

DESCRIPTION
Hydraulic hose fitting’s component. Seal is guaranteed by the deformation of the part in contact with the 
hose.

HYDRAULICS

STATION 1-4

STATION 2-3

2- ripresa tornit. esterna (ut.2)1- foratura interna (ut.1) 3- gola interna (ut.3)

3- ripresa tonit. esterna (ut.3)

CARICO SCARICO

2- foratura interna (ut.2)1- tornitura esterna (ut.1)

STAZIONE 1-3

STAZIONE 2-4

Ottone senza piombo

DATA (DATE) GREZZO DI PARTENZA (RAW PART)

MATERIALE
(MATERIAL)

DISEGNO N. (PART NUMBER)

DISEGNATO (DRAWN)

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.
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FATTIBILITA' N° (STUDY NUMBER)

CLIENTE (CUSTOMER) 
07/05/2019

F. Borghetti

ST0331810
REV.

St. 21-19 Pot170

CW511L

B

Macchina
LINEA

T2-2

2- ripresa tornit. esterna (ut.2)1- foratura interna (ut.1) 3- gola interna (ut.3)

3- ripresa tonit. esterna (ut.3)

CARICO SCARICO

2- foratura interna (ut.2)1- tornitura esterna (ut.1)

STAZIONE 1-3

STAZIONE 2-4

Ottone senza piombo

DATA (DATE) GREZZO DI PARTENZA (RAW PART)

MATERIALE
(MATERIAL)

DISEGNO N. (PART NUMBER)

DISEGNATO (DRAWN)

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.
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FATTIBILITA' N° (STUDY NUMBER)

CLIENTE (CUSTOMER) 
07/05/2019

F. Borghetti

ST0331810
REV.

St. 21-19 Pot170

CW511L

B

Macchina
LINEA

T2-2

2-TURNING OD finishing
(tool-2)

1- INTERNAL DRILLING
(tool-1)

3- GROOVING
(tool-3)

2- ripresa tornit. esterna (ut.2)1- foratura interna (ut.1) 3- gola interna (ut.3)

3- ripresa tonit. esterna (ut.3)

CARICO SCARICO

2- foratura interna (ut.2)1- tornitura esterna (ut.1)

STAZIONE 1-3

STAZIONE 2-4

Ottone senza piombo

DATA (DATE) GREZZO DI PARTENZA (RAW PART)

MATERIALE
(MATERIAL)

DISEGNO N. (PART NUMBER)

DISEGNATO (DRAWN)

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.
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FATTIBILITA' N° (STUDY NUMBER)

CLIENTE (CUSTOMER) 
07/05/2019

F. Borghetti

ST0331810
REV.

St. 21-19 Pot170

CW511L

B

Macchina
LINEA

T2-2

3-TURNING OD finishing
(tool-3)

1-TURNING OD
(tool-1)

2- ripresa tornit. esterna (ut.2)1- foratura interna (ut.1) 3- gola interna (ut.3)

3- ripresa tonit. esterna (ut.3)

CARICO SCARICO

2- foratura interna (ut.2)1- tornitura esterna (ut.1)

STAZIONE 1-3

STAZIONE 2-4

Ottone senza piombo

DATA (DATE) GREZZO DI PARTENZA (RAW PART)

MATERIALE
(MATERIAL)

DISEGNO N. (PART NUMBER)

DISEGNATO (DRAWN)

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.
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FATTIBILITA' N° (STUDY NUMBER)

CLIENTE (CUSTOMER) 
07/05/2019

F. Borghetti

ST0331810
REV.

St. 21-19 Pot170

CW511L

B

Macchina
LINEA

T2-2

2- INTERNAL DRILLING
(tool-2)

2- ripresa tornit. esterna (ut.2)1- foratura interna (ut.1) 3- gola interna (ut.3)

3- ripresa tonit. esterna (ut.3)

CARICO SCARICO

2- foratura interna (ut.2)1- tornitura esterna (ut.1)

STAZIONE 1-3

STAZIONE 2-4

Ottone senza piombo

DATA (DATE) GREZZO DI PARTENZA (RAW PART)

MATERIALE
(MATERIAL)

DISEGNO N. (PART NUMBER)

DISEGNATO (DRAWN)

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.
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FATTIBILITA' N° (STUDY NUMBER)

CLIENTE (CUSTOMER) 
07/05/2019

F. Borghetti

ST0331810
REV.

St. 21-19 Pot170

CW511L

B

Macchina
LINEA

T2-2
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MACHINING CYCLE

RAW PART forged part

MATERIAL steel
1.4571

PRODUCTIVITY
3,1 sec/piece

1161 pieces/h

 26 mm

11
 m

m

MODEL T1-4

DESCRIPTION
Ring for hydraulic fitting. It ensures hose connection and seal, thanks to the ring compression on pipe.

HYDRAULICS

Ut1- torniatura Ut4- torniaturaUt2- torniatura Ut3 torniatura

Station   1

DATA (DATE)

GREZZO (RAW PART)MATERIALE(MATERIAL)

DISEGNO N. (PART NUMBER)

DISEGNATO (DRAWN)

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.
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FATTIBILITA' N° (STUDY NUMBER)

CLIENTE (CUSTOMER) 

08/01/2014

F.Bonetta

PSR22LX

134-13

ForgedSHKH15

1-TURNING
(tool-1)

2-TURNING
(tool-2)

3-TURNING
(tool-3)

4-TURNING
(tool-4)

STATION 1
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RAW PART forged part

MATERIAL steel 
C45

PRODUCTIVITY
21 sec/piece

171 pieces/h

MACHINING CYCLE

2-FORATURA 
(utensile 3) 5-SCANALATURA 

(utensile 4)
3-TORNITURA di sgross.
 (utensile 5)

4-TORNITURA di finitura. 
(utensile 6)

0,4

2-SCANALATURA
 (utensile 8)1-SCANALATURA

 (utensile7)
3-SBAVATURA
 (utensile 9)

PEZZO FINITO 

PEZZO GREZZO

STAMPAGGIO

6-FORATURA
 (utensile 1)

1-FORATURA 
(utensile 2)

MANDRINO VERTICALE 1

MANDRINO VERTICALE 2

>2000

-        

±2

±4 

±8                

>1000-2000

±0.5         

±1.2

±3    

±6                 

>400-1000 

±0.3          

±0.8

±2    

±4                  

>120-400 

±0.2          

±0.5

±1.2       

±2.5                   

>30-120 

±0.15            

±0.3

±0.8         

±1.5                          

>6-30 

±0.1             

±0.2

±0.5         

±1                          

>3-6   

±0.05             

±0.1

±0.3           

±0.5                            

0-3    

±0.05             

±0.1

±0.2            

-                               

classe    

    f               

    m 

    c               

    v                                

-

-

DATA

11/10/2013

45,88Kg

01/09/2013 Ciclo di lavorazione

1
0.5x45°

TRATTAMENTO

PARTICOLARE

C 45CAD2

A3
FORMATO

PESO

MATERIALE

SOSTITUITI DA N.

SOSTITUISCE   N.

1:1

SCALA

QUANT.

DISEGNO N.

DISEGNATO

Quote senza tolleranza classe         (UNI ISO 2768)

Raggi non quotati              Smussi non quotati

f

R 0.5

DIRETTORIO

CLIENTI\ROLMA\

DATA ULTIMA MODIFICAAPPROVATO

-

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

B

A

8764

D

C

51 2 3

A

B

4321

C

F

E

D

1 DI 2FOGLIO

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.
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 20 mm 

MODEL T2

2-FORATURA 
(utensile 3) 5-SCANALATURA 

(utensile 4)
3-TORNITURA di sgross.
 (utensile 5)

4-TORNITURA di finitura. 
(utensile 6)

0,4

2-SCANALATURA
 (utensile 8)1-SCANALATURA

 (utensile7)
3-SBAVATURA
 (utensile 9)

PEZZO FINITO 

PEZZO GREZZO

STAMPAGGIO

6-FORATURA
 (utensile 1)

1-FORATURA 
(utensile 2)

MANDRINO VERTICALE 1

MANDRINO VERTICALE 2

>2000

-        

±2

±4 

±8                

>1000-2000

±0.5         

±1.2

±3    

±6                 

>400-1000 

±0.3          

±0.8

±2    

±4                  

>120-400 

±0.2          

±0.5

±1.2       

±2.5                   

>30-120 

±0.15            

±0.3

±0.8         

±1.5                          

>6-30 

±0.1             

±0.2

±0.5         

±1                          

>3-6   

±0.05             

±0.1

±0.3           

±0.5                            

0-3    

±0.05             

±0.1

±0.2            

-                               

classe    

    f               

    m 

    c               

    v                                

-

-

DATA

11/10/2013

45,88Kg

01/09/2013 Ciclo di lavorazione

1
0.5x45°

TRATTAMENTO

PARTICOLARE

C 45CAD2

A3
FORMATO

PESO

MATERIALE

SOSTITUITI DA N.

SOSTITUISCE   N.

1:1

SCALA

QUANT.

DISEGNO N.

DISEGNATO

Quote senza tolleranza classe         (UNI ISO 2768)

Raggi non quotati              Smussi non quotati

f

R 0.5

DIRETTORIO

CLIENTI\ROLMA\

DATA ULTIMA MODIFICAAPPROVATO

-

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

B

A

8764

D

C

51 2 3

A

B

4321

C

F

E

D

1 DI 2FOGLIO

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.
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STATION 1

STATION 2

3-DEBURRING
(tool-9)

1-DRILLING
(tool-2)

2-DRILLING
(tool-3)

6-DRILLING
(tool-1)

5-GROOVING
(tool-4)

2-GROOVING
(tool-8)

1-GROOVING
(tool-7)

3-ROUGH
TURNING
(tool-5)

4-FINISHING
TURNING
(tool-6)

AUTOMOTIVE

DESCRIPTION
Rocker arm position adjustment screw.
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MACHINING CYCLE

RAW PART forged part

MATERIAL steel 
1,0833

PRODUCTIVITY
3 sec/piece

1200 pieces/h

Ut2- Groove Ut3- ChamferUt1- Turning

Station   1

DATA (DATE)

GREZZO (RAW PART)MATERIALE(MATERIAL)

DISEGNO N. (PART NUMBER)

DISEGNATO (DRAWN)

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.
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FATTIBILITA' N° (STUDY NUMBER)

CLIENTE (CUSTOMER) 

24/04/2014

A.Carnevali

SFS

1330384

4-14

Forged33B2

 7
0 

m
m

 

 29mm 

1-TURNING
(tool-1)

2-GROOVING
(tool-2)

3-CHAMFERING
(tool-3)

AUTOMOTIVE

MODEL T1-4

DESCRIPTION
Ball screw. Parking brake servo unit. 
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RAW PART forged part

MATERIAL aluminium

PRODUCTIVITY
11 sec/piece

327 pieces/h

AUTOMOTIVE

MACHINING CYCLE

1- Drilling
    tool 8

ST
A

TIO
N

 2

Raw part ST
A

TIO
N

 1
-3

1- Rough drilling
    tool 1

2- Rough drilling
    tool 2

7- Drilling
    tool 6

UNLOADING

LOADING

8- Grooving
    tool 7

3- Finishing turning
    tool 2

4- Finishing turning
    tool 3

5- Turning groove
  tool 4

6- External turning
  tool 5

2- External turning
    tool 9

T3-LINEA date: 04-06-2012

22 mm 

78
 m

m

MODEL T3

1-ROUGH
DRILLING

(tool-1)

3-FINISHING
TURNING

(tool-3)

4-FINISHING
TURNING

(tool-3)

5-TURNING
 GROOVE
(tool-4)

6-EXTERNAL
TURNING
(tool-5)

2-ROUGH
DRILLING

(tool-2)

1- Drilling
    tool 8

ST
A

TIO
N

 2

Raw part ST
A

TIO
N

 1
-3

1- Rough drilling
    tool 1

2- Rough drilling
    tool 2

7- Drilling
    tool 6

UNLOADING

LOADING

8- Grooving
    tool 7

3- Finishing turning
    tool 2

4- Finishing turning
    tool 3

5- Turning groove
    tool 4

6- External turning
    tool 5

2- External turning
    tool 9

T3-LINEA date: 04-06-2012

2-EXTERNAL
TURNING
(tool-9)

1-DRILLING
(tool-8)

1-DRILLING
(tool-6)

2-GROOVING
(tool-7)

DESCRIPTION
Brake servo unit’s master cylinder. 
Complete external and internal cylinder’s machining.
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MACHINING CYCLE

RAW PART round bar

MATERIAL steel
42CrMo4

PRODUCTIVITY
13 sec/piece

276 pieces/h

 44
 m

m

13 mm 

STATION 1-3

STATION 2-4

MODEL T2-2

DESCRIPTION
Rocker arm position adjustment screw.

AUTOMOTIVE

2-TURNING OD roughing
(tool-2)

2-BROACHING ID
(tool-4)

3-TURNING OD finishing
(tool-3)

1-DRILLING
(tool-1)

1-DRILLING
(tool-1)

2-DRILLING
(tool-2)

5-DRILLING
(tool-5)

5-DEBURRING
(tool-5)

3-TURNING OD roughing
(tool-3)

4-TURNING OD finishing
(tool-4)
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RAW PART round bar

MATERIAL Brass
C83600

PRODUCTIVITY
6 sec/piece

600 pieces/h

MACHINING CYCLE

 2
6 

m
m

 

 15 mm 

AA BB CC DD

EE

5-TURNING
TOOL 5

BILLET

9-14

C83600

STATION 1

STATION 2

1-TURNING
TOOL 1

2-GROOVING
TOOL 2

3-TURNING
TOOL 3

4-MILLING
TOOL 4

6-MILLING
TOOL 6

DATA (DATE) GREZZO DI PARTENZA (RAW PART)

MATERIALE
(MATERIAL)

DISEGNO N. (PART NUMBER)

DISEGNATO (DRAWN)

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.
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FATTIBILITA' N° (STUDY NUMBER)

CLIENTE (CUSTOMER) 
05/02/2014

A.Carnevali MUELLER

509981
REV.

STATION 1

STATION 2

AA BB CC DD

EE

5-TURNING
TOOL 5

BILLET

9-14

C83600

STATION 1

STATION 2

1-TURNING
TOOL 1

2-GROOVING
TOOL 2

3-TURNING
TOOL 3

4-MILLING
TOOL 4

6-MILLING
TOOL 6

DATA (DATE) GREZZO DI PARTENZA (RAW PART)

MATERIALE
(MATERIAL)

DISEGNO N. (PART NUMBER)

DISEGNATO (DRAWN)

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.
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FATTIBILITA' N° (STUDY NUMBER)

CLIENTE (CUSTOMER) 
05/02/2014

A.Carnevali MUELLER

509981
REV.

1-TURNING
(tool-1)

2-GROOVING
(tool-2)

3-TURNING
(tool-3)

5-TURNING
(tool-5)

6-MILLING
(tool-6)

4-MILLING
(tool-4)

VALVES 

MODEL T2-2

DESCRIPTION
Actuating (opening/closing) pin for ball valves. It connects the internal ball to the external operating 
component.
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RAW PART round bar

MATERIAL brass 
C3600

PRODUCTIVITY
14 sec/piece

257 pieces/h

GAS VALVES 

MACHINING CYCLE

1-TURNING (tool-1)

1-DRILLING (tool-1)

2-DRILLING (tool-2) 3-MILLING (live tool-3) 4-MILLING (live tool-4) 5-BORING (tool-5) 6-TURNING (tool-1)

2-TURNING (tool-2) 3-MILLING ( live tool-3) 4-MILLING (live tool-4) 5-DEBURRING (live tool-5) 6-BORING (live tool-6) 7-TURNING (live tool-7)
finishing

STATION 1-4

STATION 2-3

raw part finished part DATA (DATE) GREZZO DI PARTENZA (RAW PART)

MATERIALE
(MATERIAL)

DISEGNO N. (PART NUMBER)

DISEGNATO (DRAWN)

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.

I d
ise

gn
i d

' a
ss

ie
m

e 
so

no
 o

gg
et

to
 d

i c
on

tin
ue

 m
od

ifi
ch

e 
e 

ag
gi

or
na

m
en

ti.

FATTIBILITA' N° (STUDY NUMBER)

CLIENTE (CUSTOMER) 
23/02/2018

S.Kupinic

A60-sala
REV.

 3
5 

m
m

 
18 mm 

MODEL T2-2

1-TURNING (tool-1)

1-DRILLING (tool-1)

2-DRILLING (tool-2) 3-MILLING (live tool-3) 4-MILLING (live tool-4) 5-BORING (tool-5) 6-TURNING (tool-1)

2-TURNING (tool-2) 3-MILLING ( live tool-3) 4-MILLING (live tool-4) 5-DEBURRING (live tool-5) 6-BORING (live tool-6) 7-TURNING (live tool-7)
finishing

STATION 1-4

STATION 2-3

raw part finished part DATA (DATE) GREZZO DI PARTENZA (RAW PART)

MATERIALE
(MATERIAL)

DISEGNO N. (PART NUMBER)

DISEGNATO (DRAWN)

Questo disegno è di proprietà della ditta SALA s.r.l. che A TERMINI DI LEGGE ne vieta la RIPRODUZIONE e/o DIFFUSIONE senza specifica autorizzazione.

Trav. via De Gasperi, 41
25060 COLLEBEATO
[Brescia] ITALIA

SALA s.r.l.
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FATTIBILITA' N° (STUDY NUMBER)

CLIENTE (CUSTOMER) 
23/02/2018

S.Kupinic

A60-sala
REV.

STATION 1-4

STATION 2-3

2-DRILLING
(tool-2)

1-TURNING
(tool-1)

3-MILLING
(tool-3)

4-MILLING
(tool-4)

5-BORING
(tool-5)

6-TURNING
(tool-1)

6-BORING
(live tool-6)

5-DEBURRING
(live tool-5)

4-MILLING
(live tool-4)

3-MILLING
(live tool-3)

1-DRILLING
(tool-1)

2-TURNING
(tool-2)

7-TURNING
FINISHING
(live tool-7)

DESCRIPTION
Gas valve’s component. Surface finish of the conical section by diamond tool ensures contact sealing. 
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MACHINING CYCLE

 3
1 

m
m

 27 mm

AEROSPACE 

MODEL T2-2

DESCRIPTION
Electric connector used to electrically connect two components solely by mechanical operations.

RAW PART round bar

MATERIAL aluminium 
AMS 4150

PRODUCTIVITY
24 sec/piece

150 pieces/h

STATION 1-4

STATION 2-3

5-MILLING
   (tool-5)

6-MILLING
 (tool-6)

1-TURNING
(tool-1)

2-TURNING
(tool-2)

2-GROOVING
(tool-2)

7-GROOVING
(tool-7)

9-THREADING
(tool-9)

8-MILLING
(tool-8)

1-DRILLING
+ ROUGHING OD

(tool-1)
3-GROOVING

(tool-3)
4-SLOTTING

(tool-4)
5-SLOTTING

(tool-5)
6-TURNING OD

(tool-6)


 
































 







  











 








 





























































 






 






















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 
































 







  











 








 





























































 





3-GROOVING
(tool-3)

4-THREADING
(tool-4)

7-THREADING
(tool-7)
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MACHINING CYCLE

RAW PART forged part

MATERIAL aluminium
AL3333

PRODUCTIVITY
12 sec/piece

300 pieces/h

 53 mm 

 49
 m

m
 

STATION 1

STATION 2

TURNING TURNING

TURNING TURNING TURNING

FISHERIES 

MODEL T1-2

DESCRIPTION
Fishing rod reel. Precision machining of the mating parts and aesthetic finishing of the visible parts.




