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"PREFAZIONE

La presente pubblicazione fa seguito al
Corso di base per I'aggiustaggio e si pro-
pone di aiutare gli allievi delle scuole Professio-
nali e gli apprendisti tornitori a conoscere i
metodi di lavoro, atti ad esequire correttamente
le operazioni di tornitura al tornio parallelo.

Come nella raccolta precedente, questo sus-
sidio didattico si presenta in fogli sciolti chia-
mati fogli pileta (F. P.).

Ognuno di questi contiene le norme che
conviene conoscere per ogni singola opera-
zione eseguibile al tornio, illustrata indipen-
dentemente dall'oggetto sul quale I'operazione
stessa potra essere eseguita.

Si pud considerare il presente lavoro diviso
in tre parti e cioé:

1. | F. P. la cui numerazione & preceduta da
uno zero (dal 01T al 015T) contengono le no-
zioni preparatorie e cioé quell'insieme di cono-
scenze sulla macchina, sul lavoro, sulla preven-
zione degli infortuni, sul montaggio dei pezzi e
sulle misurazioni da effettuarsi sui pezzi, indi-
spensabili per imparare bene I'esecuzione
pratica delle varie operazioni.

2. Sul fronte dei F. P.dall"1T al 37T si trova:

— una figura principale che da un'idea gene-
rica dell'operazione, con a flanco l'elenco dei
F. P. che hanno relazione con essa e le even-
tuali formule di calcolo;

— le illustrazioni che si riferiscono allo
svolgimento dell'operazione considerata;

~ — la definizione dell'operazione ed un breve
riassunto delle spiegazioni e norme contenute
sul refro del F. P.

Sul retro degli stessi F. P. si trova:
— lo scopo dell'operazione;

— l'elenco delle aftrezzature necessarie
(utensili, strumenti, ecc.):

- le nozioni tecniche complemeantari, neces-
sarie per la buona riuscita dell'operazione;

o il metodo di favoro che guida |'allievo nel-
I'esecuzione pratica al tornio dell'operazione
considerata;

— eventuali avvertenze, ciog quelle norme aysj-
liarie che non conviene introdurre nel metodo

~di lavoro.

3. | F. P. restanti (dal 38T al 457T) illustrano
I'applicazione di attrezzature speciall che faci-
litano il lavara in serie rendendolo pid econo-
mico; oppure presentanc l'applicazione syl
tornio di apparecchi che permettono di ese-
guire lavorazioni particolari, normalmente riser-
vate ad altre macchine utensili pit costose,

A titolo indicativo si pud suggerire che non
@ necessario studiare tutti | quindici F.p,
preparatori per poter iniziare |'esecuzione pra-
tica delle prime operazioni.

Tuttaviai F. P. 01T - 02T - 03T - 05T - 09T e
010T dovrebbero essere illustrati dall'lstruttore
(possibilmente davanti al tornio stesso) prima
di accingersi ad eseguire le operazioni propria-
mente dette,

Inoltre dall'elenco dei F. P. si potra osser-
vare che la numerazione segue un ordine di
progressiva difficolta di esecuzione; cid non
toglie perd che, secondo le possibilitd e con-
venienze, si possano eseguire le operazioni
con altro ordine.

L'essenziale & che ['allievo tornitore, o nella
esercitazioni didattiche o nei lavori ulili, esegui-
sca (e non una sola volta) tutte le operazioni
che lo qualificheranno tornitore meccanico.

L'elenco che segue, disposto in ordine siste-
matico, permette all'lstruttore e all'allievo dj
scegliere il F. P. corrispondente all'operazione
da eseguire.

F. P. preparatori

01T: L'operalore e la sua macchina
02T: Esame del lavoro

03T: Antinfortunistica

04T: Registrazioni

05T: Angoli e particolaritd degli utensili per
tornio

06T: Scella dell'vtensile (Lipi)

07T: Affilatura degli utensili

08T: Formazione del {ruciolo

09T: Velocita di taglio - numero di giri - lempi
di lavorazicne



-ii

Eﬂ oT:
011T:

012T;
o3T:
014T:

015T:

Fol

1T:
3
3T
4T:
57

61
Ll
8T:

gT:
10T:
;i B B
12T ;
13T

14T:
151
16T:

115
18T:
19T:

20T

Fissaggio dell'utensile

Montaggio del pezzo su mandrino auto-
centrante ,

Montaggio del pezzo tra le punte
Montaggio del pezzo con lunetfe
Meontaggio del pezzo su piattaforme, man-
drini e pinze "
Conlrolli dimensionali sui pezzi®

di operazione

Intestatura

Esecuzione del centri

Tornitura cilindrica esterna a shalzo
Tornitura cilindrica esterna tra le punte
Tornitura cilindrica esterna di pezzi lunghi
sostenuti con lunette

Impiego della lunelfa fissa nelle operazioni
di estremita

Tornilura piana o sfacciatura di spalla-
menti esterni

Tornitura di gole di scarico con asse radiale
od obliquo

Tornitura di smussi esterni

Tornitura di raccordi concavi e convessi
Foratura al tornio

Troncalura o taglio

Tornilura piana o sfacciatura completa o
parziale

Tornitura cilindrica interna o alesatura
Tornitura interna di gole, scanalature ecc.
Tornitura di gole radiali per cinghie trape-
zoidali

Tornitura di scanalature frontali e radiali
Tornitura conica: generalita

Tornitura conica con spostamento della
controtesta

Tornftura conica con [l'inclinazione della
slitta portautensili

217

227T:
23T

24T:
25T

26T:
27T:
28T:

29T:
30T:

311
32T:

331

34T:
35T:
367T:
37T

F. P.

38T:
39T
40T:
41T
42T:

43T:
44T:

45T:

Tornitura di alberi a gomiti e parti eccen-
triche
Tornitura sagomata con utensili di forma

Tornitura sagomata senza ufensili di
forma

Tornitura sferica

Tornitura di superfici curve mediante spe-
ciali dispositivi

Filettatura al tornio con filiere e maschi
Filettatura triangolare esterna: generalita
Filettatura triangolare esterna: movimenti
di favoro

Filettatura lriangolare eslerna: movimenti
di lavoro (casi particolari)

Filettatura ftriangolare interna destra e
sinistra

Filettatura esterna quadra e frapezia
Filettatura interna quadra e frapezia
Filettatura di viti a pit princlpi
Filettatura conica esterna e interna
Tornitura di spirali frontali

Zigrinatura o godronatura

Finitura a mano di superfici cilindriche e
sagomate

speciali

Sistemazioni e applicazioni speciali: uten-
sili multipli e apparecchio a spogliare
Applicazioni speciali: riproduttore oleodi- .~
namico

Applicazioni speciali: apparecchi filettatori
(Filernatic e Filerapid)

Applicazioni speciali: torretta girevole (re-

volver)
Operazioni speciali: costruzione di molie a

spirale
Operazioni speciali: stozzatura e fresatura
Operazioni speciali: imbutitura delle la-

miere al tornio
Operazioni speciali: rettificatura al tornio
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Conoscenze indispensabili della macchina

Caratteristiche - Movimenti - Funzionamento - Manovre -
Manutenzione - Antinfortunistica.

Qualita personali del tornitore

sensibilita tattile;

Fisiche { adattabilita all'ambiente;
,‘ resistenza ai vari movimenti.

’1 conoscenza del disegno tecnico;
'\ conoscenze complemeantari

(Tecnclogia, Matamatica).

Intel-
lettuali

Ordine - Pulizia - Lubrificazione

%« Un posto per ogni cosa,
ogni cosa al suo posto »,

Conservazione dei mezzi di lavoro.
Pulizia giornaliera.

Pulizia al cambio del lavoro.
Lubrificazione accurata,

« Chi & ordinato e pulito, & pid stimato
e preferito »,

| R i e o T
SmesseRiai ] 'operatore
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1. Conoscenze indispensabili al tor-
nitore

a) If fornflore deve conascere:

— la caratteristiche elettriche del motore;

— i movimentl cinematicl del tornio;

— e funzioni delle leve & maniglie nelle
rispettive posizioni;

— il passo delle viti di comando;

— il sanso dello spostamenta delle slitte,
in telazione a quella dei volantini (nai
tarni moderni il mavimento orario avvi-
cina l'utensile al pezza);

— |le norme di manutenziene e antinfor:
tunistiche;

— le tecnologia generale e particolare del
{fornitore;

— | moderni
coantrollo.

metodi di misuraziona @

b) Deve inaltre sapere:

— scagliere il numera di giri e il valore
dell'avanzaments nei singoli lavari;

— fissare la contratesta al banco:

— fissare il manicotto scorravole;

— gsaguire lo spostamento trasversale
per tornina conico;

— callacare i pezzi senza deformarli;

— manovrare con sicurezza il freno 2 |2
friziona:

— interpretare il disegno professionale;

— disegnare particolari costruttivi.

2. Qualita personali

I ternitore dovrebbe avere: un lempera-
mento caimo e riflessivo; attitudine all'al-
tenzione concenirala e continua; senso df
responsabilitd; ingegnosilda meccanica;
massima. scrupolo e rispelfo delle norme
ai favarg.

in particolare dovrebbe possedara:
— buona acutezza visiva per percepire

le minime difierenze di forma;

— buona s2nsibilitd tattile per rilevare il
grada di finitura & per regolare la pres-
sione degli strumenti di misura;

— senso della precisione;

— coordinamanta occhio-mano e di en-
trambe le mani;

— resistenza a lavorare abitualmente in
piedi & sanza appoggio;

— attitudine a sopportare sforzi medi, ma
prolungati.

3. Ordine - Pulizia - Lubrificazione

a) L'ordine: — Facllita il lavoro
— risparmia il tempo
— conserva le cose
— pgiova alla memoria.
(Chi & ordinalo e pulito, & piu stimalo
g preferifa),

—-Consiste nel disporre ogni cosa al
5uqs pasio.

— Le chiavi, gli utensili, gli strumenti di
misura ed ogni altra dotazione del
tornio devono avere il loro posto e
sempre quello.

— | pezzi costituenti il lavoro (in relazione
alta lora forma & dimensione) vanno

ordinatl su appositi sostegni.

by La pulizia delle parti delicate del
tornio (guide, slitte, piattaforme) si
deve fare ogni giorno, ed ogni gual-
volta si cambia genere di lavoro. Nella
vasca portatrucioll non si cevono me-
scolare materiali diversi (alluminio,
bronze, ghisa, acciaio ecc.).

¢} Oani giarno, prima d'iniziare il lavero,
lubrificare gli organi in movimento,
assicurandosi che l'olio raggiunga le
parti inleressate. Controllare spesso
il tivalio dell'alic negli appositi indi-
catorn

NOTA: In caso dl macchine nuove, 'si
tennga presenta che veéngono sampre
fornita senza olio. Qccorre quindi
effettuare una lubrificazione generale
prima di metterle in mowvimento.

4, Armadietto per tornio

a) Un armadietto modernc per iornio
dovrebbe BSSATE;

— di lamiera non perforata per evitare
I'entrata dei trucioli & della polvere;

— a casseltl per guadagnare spazio e
facilitare la ricerca del cantenuto.

b Dovrebbe contenere (dall’alto in bas-
E0):

— softo il coperchio! disegni, tabelle,

fogli pifota;
— 19 eassefip: strumanti di misura, com-
paratgre, contafiletti, ca-

libri figsi, punte per centri,
Eicr:.clli utensili sciolti ecc.;

— 2o cassello: attrezzi di manovra, chiavi
fisse dopple, chiavi a
dente, chiavi per witi a
testa cava, spessori cali-
brati, punte da tornig,
portagodroni ecc.;

— 7 raesefio: utensili e portautensill,
mandrine per punte da
trapano, manicotti di ridu-
zione, lima diamantata,
lime da tornio, tele abra-

sive. eCcc.;
— 4o cassello: cliatore, bride, martellj,

uncino per truciali, pen-
nello, straccl ecc.;

— piani inferiori: lunette, disco mena-
bride, piattalorme a sca-

nalatura o a fori, a mor-
safti indipendentl, man-
drino autocentrante, at-
frezzi speciall ecc.

5. Carrelline portapezzi

— E necessario dove si lavorino piccale
sarie di pezzi, relfativamente volumi-
nosi, per teperli ordinati, a partata di
rmano & per noen doverli spostare
troppe volte.

— E conveniente sia munito di rotelle

par facllitarne il movimento.

— Ha in genara vari piani, dove si cal-

locano i pezzi: grezzi, semilavorati e
finiti.

— Par piceoll pezzi si usa una cassetla

{contanitora) apposita che si congerva
nella parte inferiara dell'armadiatto.

5, Assicella di proteziane (figura a

sinistra in basso)

— Serve per prateggere la superficie dal

banco, sulla guale non 5i deave mar
appoggiare cosa alcuna.

— Vi sl appoggiano le chiavi, gli utensili,

tarrette, martello di piombe ecc,
necessarl per il lavare in corso.

— Mei tarni molte corti, o per certa lavo-

raziani, pyd essere d'ingombra, per
cul si sostituisce con la parte supe-
riare dell’armadietto.

7. Protezione personale

— Il tornitore deve indossare un’apposita

a tuta » attillata e bane abbottonata.

— Mon dovra avere parti dal suo vestito

svolazzantl (¢ravatta, straceci, capell
BCe.),

— Mella lavorazione della ghisa, ottone,

bronzo, userda sempre gli occhiali gro-
fetiori.

RIASSUNTO DI NORME
PER IL TORNITORE

— Utensili razionali e lavero appropriato
al tipo di tornig.

— Lubrificazione coscienziosa ed effi-
clents.

— Accurata pulizia giernaliera,

— Manovre eseguite =econdo le istru-
zlani.

— Rispettare la maccinia, non battendo
su dl essa con chiavl, martelli, utensill
o pezzi vari.

— Prima di avviare Il molore osservare
se tutte le leve sono in ordine,
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Lettura del disegno per rilevare: — l

— le forme e le dimensioni del pezzo;

— i soprammetalli;
_ la tolleranze di lavorazione e rugosita delle superfici;

— | trattamenti termici.

Analisi del foglio di lavorazione:

— per provvedere gli attrezzi, utensili e strumenti di
misura e controllo;

— per disporre razionalmente le successive operazioni M
ed i relativi movimenti di lavoro. b~ | B== |r]e)r |

NOTA: Non procedere nella lavarazione se qualche cosa 2. Foglio di lavarazione

non risulta chiaro.'In tal caso chiedere istruzioni. - "
*‘iliﬂ ml:l,qa

Esame dei tempi, allo scopo di coordinare razicnalmente
i maovimenti di manovra e misurazione, onde evitare al

massimo | tempi passivi.

Esame dell'efficienza:

— del tagliente degli utensili;
— degli strumenti di misura e controlio;
— delle attrezzature.

Controlio preventivo delle dimensioni dei pezzi per
accertarsi che esista:

— il soprammetallo per il fissaggio;
— il soprammetallo sul diametro;

i

— il soprammetallo per la intestatura; ~

i ] ) j_.—“-‘!
— il soprammetallo per il taglio alla barra. S Epemm—|, 4
NOTA: Un pezzo corto non controllato a tempo rende / =%

inutile il lavoro eseguito. 4

o)
Scelta dell'attrezzatura di montaggio del pezzo ade- e
guata al lavoro da complere - — -
E. Contrello del materiale

Potra essere:

— mandrino autocentrante;
— disco menabride e punte;

— piattaforma a scanalature o a fori, a maorsetti indi-
pendenti ecc.;

— lunette, ruotismi ecc.

NOTA: Prima di iniziare il lavoro assicurarsi dell'esatta
funzicnalitad di tutte le parti in movimento.

B i e ey Faor s R D b b W g o 2 e
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1. Esame del disegno

— E indispensabile per l'impostazione
della lavarazione.

— Il disegno indica: |la forma del pezzo;
le sue caratteristiche; le misure; l'en-
titi del soprammetalli; | trattamenti
termici: le tolleranze di lavorazicne:
dimensionali e geometriche; la rugo-
sita delle superfjci.

— Pud non essere accompagnato dal
foglio di lavorazione (occorre allora

prepararlo).

— Pub aver allegato un ciclo schema-
tico (occorre allora far preparare il
faglio di lavorazione relative alle
gperazioni di ternitura).

— Puéd sssers accompagnato dal foglio
di lavorazione dettagliate (occorre
allora seguirlo fedelmente).

— Nal caso #i particolarl moito semplici,
la sequenza delle operazioni si puo
determinare mentaimente; tuttavia non
bisogna procedera nel lavoro senza
determinare cid che va aseguito prima
o dogd.

— S nel disegno non vi fossero indicata
le tolleranze occorre informarsi quall
siano le quote di maggior importanza,

2, Analisi del « foglio di lavorazione »

Da questa analisi, per eseguire il [a-
voro nefla maniera pil economica n
relazione alla precisione richiesta, risul=
tano evidenti | seguenti elementi:

A} Conirolfo delle forme e dalle dimen-
sioni dei pezzi grezzi per accertarsi
della possibillta di esecuzione.
Possana presentarsi guesti casi

a) Laveri Ira fe punte: la lunghezza iniziale
dovrd essere maggiore di quella del
pezzo finito, di una gquantitad propor-
zionale al & (mm, 2-3-4) & di una

-

m'enifaTa asportazione del cenfro
{(pit 10-12 mm),

4) Lavorazione daifa barra: la lunghezza
della barra dovrd essere pari alla
lunghezza del pezzo pil la larghezza
del taglio per il numero dei pezzi; a
gquesto va aggiunto 40-30 mm per
stringere |'ultimo pezzo sul madrino
autocentrante,

¢) Per | diametrl osservare il sopram-
metalle arescritta dal feglio di lavo-
razione in relazione ai trattament| e
alle successive laverazioni.

B8) Mezzi di presa del pezzo e la sua messa
a punta, che seconda il genere di la-
voro poOsSsong essere:

a) mandrino autocentrante (F.P. Qi1T);

5 disca menabride = punte (F. P. 012T);

¢y lunetta fissa o mobile (F. P, §13T);

@) piattaforme varie, spine, pinis 2cc.
(F. P. 014T).

C) Impostazione deila macchina:

a) Predisporre le velocita di rotazione
canvenienti per le diverse operaziani.

b) Predisporre gli avanzamenti e le pro-
fondita di passata adeguatl

¢) Praparare | ruotismi atti a produrre i
passi di viti richiesti (F. P, 28T ).

d) Preparare | fluidi refrigeranti (F. P.
0aT). -
D) Utensiti necessari alle lavoraziont!

a) Scegliere bane gli uténsili (F. P 06T)
ed assicurarsi della loro efficienza.

by Predisparli nei rispettivi pertautensili
nella posizione .pid razionale (F.P,

010T).

¢) Prelevarea dal magazzino gli utensili
spaciall (punte per forl da centr,
maschi, filiere, acc.).

EY Slrumenli di misura e di controlla!

a) Prelevare dal magazzina gfi strumenti
di misura e i calibri che non sono di
dotaziona della macchina.

by Assicurarsi dell'eflicianza e della pre-
cisiona dei medesimi,

3. Esame dei tempi

| tempo totale di lavorazione com-
prende:

a) il tempo di manovra (o ¢i prepara-
Zione)

&) il tempo di misuraziona;
c) Il tempe passivel

} il tempo lavorativa (lavoro utile).

L'allieve ehe non studia bene il foglio
di laverazione pud aumentare il tempo
passivo per: indecisione, passate su-
perflue, ripetizioni non necessarie, abban-
dono del posto di lavero scc. Occorre
quindi studiare bene ogni mavimanto per
ricurre al minimo il tempo passivo e
nan aumentare (nutilmente i tempi di
misura & quelli di manovra,

Sale il tempo lavorative dipands
esclusivamente dalla macchina, tutti gii
aitri dipendono:

— dajl'operatore, che in base alla propria
esparienza, abilita e volonta, li man-
tiene nei limitl necessari;

— dail'organizzazione della scuola, che 1a
preparare in pracedenza i pezzi, le
attrezzaiure, gll utensili, gl strumant
di misura ecc., per non aumentars
tampi passivi.
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Le principali cause d'infortunio sono:

Le distrazioni - |l disordine - La fretta - L'ine-
sperienza - La difettosa organizzazione -
L'illuminazione mal disposta - L'impianto elet-
trico difettoso.

1. Cura della mani

Pearicoli evidenti _ -

~

1) Attrezzi fuori posto. -fi | | i ‘ | II ‘ | ‘ || ‘ | li II‘ |

9) Macchina in moto o in condizioni di av- L '
viarsi, >

3) Pezzi e utensili non fissati conveniente-
mente.

4) Lavorazioni con bride.

Lavorazioni con lime,

6) Lavorazion! con tele abrasive.
:| Cﬂﬂtfﬂ'[ﬁ Con I:alihri d tﬂmpﬂne tiEr':] dET_TE'-* e SR — oy - ——}

renziali. 3. Pulizia mandrino 4. Usa del gancio

8) Pulizia di parti in mota. i | . N /;
) Rimozione o proiezione di trucioli (fluent (_z0na_di pericole) -

. | = ]
o segmentati). }/ | :
j I ﬂi

Rimedi

1) Ordine in tutto.

2) Attenzione e conoscenza della macchina.
3) Bloccaggi efficienti.

4) Ripari dove occorrono.

5) Corretta posizione delle mani - maniche s ~
abbottonate. e

6) Sostenere la tela abrasiva dalle due estre-
mita.

7) Allontanare sufficientemente il carro con
I'utensile.

8) Usare gli occhiali di protezione.
9} Fermare il tornio. prima di pulire,

10) Usare l'apposito gancio per togliere |
trucioli.
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Gli infartuni si evitano con la disposi-
zione dei mezzi preventivi, ma pid ancora
con l'ardine, la cautela, I'attenzione e la
consapevolezza da parte dell'allievo,

In genere tutti gli infortuni dipendana

dal fattore umano.
Il disordine e la disalfenrione sono la

causa prima di molti infortuni} & guindi
davers degli allievi:

a) mantenere il posto di lavero nel mas-
simo ordine;

k) nan distrarsi @ non distrarre i com-
pagni di |avoro;

£} non parlare senza necessita, e procu-
rare di concentrarsi nel proprio lavarg;

d) non correre nel reparto macching, non
gssers precipitati nei movimenti, spe-
cie quando la macchina e in moto;

¢} agire sempre con calma, tranguillitd
& ponderatezza,

Il tornio non é di per sé una macching
pericolosa, lo pud divenire per [ negligent
g | distraill,

1. Norme generali

a) Non rimucvere o modificare i dispe-
sitivi di sicurezza e gli altrl mezzi di
protezione (fig. 10).

b) Men compiere di propria iniziativa ope-
razionl @ manavra che non slano della
propria competenza & che possano
compramettere la propria e alirui par=
sand.

¢) Assicurarsi che la luce sia ben di-
sposta (fig. 9) e cha | carrelli in movi-
mantoe non proiettino ombre in vici-
nanza delle parti in mota.

d) 5i segnalino immediatament e(per sé
o per altel) al praprio lIstruttore gl
infartuni, comprese le lasioni di pic-
cola entithd, accadute durante il lavoro.

2, lgiene - Pulizia - Abbigliamento
personale

L'igiene ha lo scopo di proteggere la
salute dell'allieva e di difenderlo da even-
tuali malattie. Pertanto:

a) sfettuare sempre un'accurata pulizia
della persona;

by far disinfettara subito anche e minime
ferite & tenerle bendata sing alla com-
pleta guarigione;

c) non lavarsi o disinfettarsi le mani con
benzina, perché contiene sostanie
infettive;

&) non immaergere le manl con ferite o
sfoghl entro bagni di nafa;

@] non avere vestitl svolazzanti, lunghi,
larghi o stracciati, n& 1 capelll lunghi
e sciolti, perché possono offrire facile
presa ad ingranaggi, cinghie, organi
in mowimento ecc.

3.

a)

b}

c)

d}

b)

d}

e)

f

g}

a)

Protezione della vista

Meall'affilare gli utensili sl usine sempre
gll oechiali di protezione (fig. 11).

Assicurarsi che |'appoggic sia vicing
alla mola e che la cuffia di protezione
sia efficiente a sicura.

Man sofiregarsi mai gli ecchi con le
mani sparche, tantc meno se imbrat-
tata di sostanze irritanti.

Mon lasciarsi teccare gh occhi con
oggetti non disinfettati, qualora quail-
che schaggia vi fosse pengtrata.

Proteziane delle mani

Mella manipolazione di materie o pro-
dotti che presentano pericoli di pun-
tura, tagli, abrasioni ecc, alla mani,
sl devona calzare guanti di cuoio,
amianto o tela, oppure manicoftti o
manapole di protezione.

Il vestito da lavoro sia sempre stretio
ai polsi (fig. 2). ]

Mon si pullsca il foro deil'albero prin-
cipale con il tarnia in marcia o con
una straccio avvoito alle dita; si usi
per questo un bastoncine con giriscae
di cuoio inchindate longitudinalmente
{fig. 2.

Per togliere i trucioli, sia dal pezza in
lavorazione che dalla macchina, usare
sempre I'apposito uncino, e per la loro
raccolta servirsi di scopino e di appo-
siti recipienti, non toccandoli con le
mani (fig. 4).

S'impugni la lima con la mane sinistra
(fig. B) per evitare "appiglio deila tuta
sull'autocentrante o sulla brida.

Non si tocchino distrattamente le ma-
niglie che possono mettere in mavi-
mento il tornio, anche senza valerlo.

Durante la lavarazione mentre avviene
il distacco del truciolo dal pezzo, le
mani possona;

manovrare le due slitte (1° caso} - &
tengano alfora sulfe maniglie rispel-
five:

manovrare upa sela -slitta {27 caso) -
$i lengano Je due mani sulla stesss

manigiia;

essera libere (37 caso) passata auto-
matica lunga: si occupino in ordinare,
preparare, controllare, olfare | pezzi
lavorati ecc., senza perd dimenticare
la sorveglianza del pezzo che si sta
tornendo.

Protezione del corpo

Si mantenga pulito e as-n:iu_ttc:- H. pa-
vimento attorno alla I'r‘JElf:l:hFr'I:E: rl_ d_:-
sordine, l'acqua e le macchie d'olio

sono pericolose.

L2}

¢

7)

a)

)

a]

f)

c)

Dopao aver esequita 1 montagala delle
attrezzature e dei pezzi sulla macchina,
assicurarsi che qualche elemento nen
possa essere praiettato all'infuari dalla
torza centrifuga.

Mon si lasel la chiave di chiusura infi-
lata sul mandrino autocentrante {fig. 7)
8 in qualunque aitra piattatorma.

Mell'uso di chiavi per dadi, scegliers
lta misura esatta, e nella manovra assu-
mera una posizione di equilibrio sta-
bile.

Si tenga il corpo ereffo &8 nan appag-
giato al tornio.

Per soilevare pesi mettere | pied| ade-
renti all'oggetto da soliavara, piegarsi
sulle ginocchia e far lavorare | muscoli
delle gambe con mavimenta lenta.

Mel casa di pezz| molto pesanti farsi
sempre ajutare, o usare oppertuni sol-
levatori.

Non lasciare stracci o altro sul carrelli
che possano essara presi calla brida
o dalle piattaforme in movimento.

11
Protezione contro la corrente elet-
trica

Avvisare subita P'lstruttare se si av-
verta gualche inconveniente sull’im-
pranto elefirica.

Non toccare valvole, fili elettrici (fig, 10)
interruttorl, teieruttori ecc, senza to-
gliere prima la corrents; tenersi iso-
lati da terra con | pledi e le mani
gsciutte,

Procurare di non urtare, bagnare,
schiacciare, strisciare tubi flessibill o
rigidi dei conduttori elettrici; essi non
devono mai sopportare nessuno sforzo
che non sia quello derivate dal pro-
prig- pesg,

1n caso di fermate per fine lavoro,
interruzione di corrente o guasti elet-
trici, riportare Immediatamente la mac-
china in posiziene di ferme normazle
(disinnesto della frizione, apertura
interruttore, scostamento dell'uten-
sila eec)).

BAltre raccomandazioni

Prima di iniziare qualsiasi lavoro al
tarnio, conirallare che tutti | ripari,
posti di protezione degli organi In
moto, came pure gli schermi per evi-
tara schegge, trucioli, refrigeranti scc.,
siano nelle dovute condizioni.

Evitare assolutamente di pulire organi
in molo con stracci, spazzole o altri
mezzi, che possano venire trascinall
assiemea alla mano,

Sempre che sia conveniente, utilizzare
i mezzi di protezione della persona,
come visiere, occhiali, guanti, scher-
mi ecc.



FOGLIO PILOTA PER TORNITORI

Gioco assiale e radiale del mandrino

a) Controllo geometrico in rotazione e da fermo.

b) Controllo funzionale (verifica della temperatura del
supporto e della precisione geometrica del lavoro).

¢) Metodo di registrazione.

Gioco nelle viti di comando

Si avverte:

a) nella chiocciola, con la rotazione a vuoto del tamburo,
dopo eseguita la prima registrazione;

b) nel sopporto, spostando alternativamente la vite nel
senso assiale.

Metodo di registrazione.

Giochi delle guide delle slitta

Si avverte:

a) con lo spostamento spontaneo del tamburo durante i
lavori pesanti;

b) con lo spostamento laterale delle slitte sulle proprie
sadi:

c) per le vibrazioni sul lavoro.
Metodo di registrazione.

S| corregge:

a) spostando il lardone conico con apposita vite;

b) stringendo regolarmente tutte le viti nei lardoni paral-
leli.

Gioco nella vite madre

a) si osserva muovendo la slitta longitudinale con le
mezze chiocciole innestate:

b) si corregge registrando le ghiere.

Chierd o
regolazione

{. Mandrino: gioco radiala

blocsaggio

ol
Wm#ﬁ
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2 Mandrino: gioco assiale-radiale
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1. Scopo delle registrazioni degli or-
gani in movimento

Eliminare [ giochi noclyi che si mani-
fasfano duranie la favorazione.

L'allievo tornitore deve anzitutto ren-
dersi conto di queste anomalie e gradual-
menta imparare a rimediarle, E guesto
perché:

a) un tornio mal registrato non permatie

di ‘eseguira lavori con la precisione
richiasta:

5) un tarnio tenuta in buene condizioni
dura di pill e soddisfa assai meglio

chi vi lavora.

NOTA: Non si devono confondere le pic-
cole registrazioni, opporiung & neces-
sarie per mantenere il tornio in effi-
cienza, con riparazioni, smontaggi,
sostituzione di pezzi avariati o con-
sumati ecc, Le prime potranno essere

poce alla volta realizzate dallo stesso
allieve satte la guida dell'lstruttore;
le seconde devonQ essere compiute
da personale specializzato & compa-
tente {aggiustatore - mantatore}, In
guesti casi |'allieva, vista la difficolta
di ottenera la finitura e la precisione
richieste, con oppoartuni controlll sui
diversi organi della macchina potrd
mastrare all'lstruttore le  ancmalie
riscaontrate,

2, Registrazioni pid comuni da effettuarsi in un ternio parallelo

METOLDO DI REGISTRAZIONE

Si controlla con il comparatore nel due sensi facendo leva sul mandrino

oppure spingendolo assialmente. Sa & @ bronzina occorre smontarlo, se

& a cuscinetti conici sl registranc le ghiere (fAg. 2).

NOTA: La ripresa eccessiva provoca guasi, sublto sviluppa anarmale
di calore.

Si corregge stringendo leggermente il hullancina che obbliga le due mezze
chiscciale ad aderire sul fianchi opposti dalla vite.

Si corregge, a seconda dei tipi, regolanda le due ghiera (fig. 3B) oppure
interponendo rosette di fibra di maggior spessore.

QRGANO DIFETTI
Mandrino G .
4 foco radiale
principale :
tfigg. 1-2) g azsiale
Gioco nella
Viti chioeciola
di comando
=« {fig. 3) Gicco nel
sopporio
Slitte Giachi
con lardone trasversali

conico (fig. 4A)

delle slille

Si stringe la vite di registro del lardone e gi fissa |a posizione di guesta
vite (fig. 4A), dopo il controllo della scorrevolezza e dell'escillazione
trasvarsale effettuata con il comparatore.

Si corregge regolando tutte le viti del lardane, stringendale con la stessa
pressione, assicurandosi che i lardone appoggl su tutta la sua lunghezza

' sulle guide della slitta.

NOTA: Chiudendo i dadi si esservi che le viti nen ruating con il dado.

Slitte
con lardone
parallelo Idem
(fig. 4B)
Gioco
Vite madre sy

le ghiere di bloccaggio.

Si psserva il gioeo della vite inserenda le due mezze chiocciole & muo-
vendo alternativamente longitudinalmente il carro, Si cerregge regolando

3. Collaudo di un tornio nella presa
di possesso
Si realizza sulla scorta delle Norme
Schlesinger che si riferiscone:
a) alle parti da collaudare;

b) alle operazioni da compiere in ognuna
dl queste parti;

¢} agll strument| da usare;

d) al modo di realizzare i collaudi con
questi strumenti;

o) alla precisione di lavero ottenibile sul
tornio slesso.

Nei torni, in particolare si collauda:

a) il banco: rettilineitd longitudinale e
trasversale; parallelismo delle guide;

8 il mandrino: oscillazione assiale e ra-
diale e coassialita della sede conica;

¢) fa controlesta; parallelismo e coassia-
lith del fuso e della sede conica con

I'asse del mandrino;

d) fe slitte: parallelismo con [‘asse del
mandrino; giochi assiali e trasversali
(per la slitta trasversale, anche la per-
pendicolarita con I'asse del mandrino) ;

e) la vile madre: oscillazione asgsiale e
parallelismo con le altre;

) la precisione del*favoro: nella tornitura
piana, cilindratura e filettatura.

4. Avverlenza

— Per evitare giochi nel carrelling supe-
riore durante il lavoro, non si faccia
sporgere troppo fuorl deila sua parte
fissa.

— Prima di iniziare qualsiasi registra-
zione, realizzare un'accurata pulizia.

— Par mantenere lunge tempo il tornio
in bugne condizioni di lavoro occorre!
pulizia accurata; lubrificazione fatta a
tempo e luogo: uso di chiavi fisse
corrispondenti esattamente ai dadi da
stringere; protezione delle guide.



FOGLIO PILOTA PER TORNITORI

Angoli della sezione normale

+ - di spoglia superiore;
« - di spoglia inferiore;
3 - di taglio.

(90° =y + a + B)

Angoli del prbﬁln superiore

(x angolo di registrazione;

(v angolo del tagliente principale
con |'asse dell'utensile;

(' angolo del tagliente secondario
con l'asse dell'utensile;

(» angolo d'inclinazione della faccia
superiore.

Angolo di registrazione formato
dal tagliente principale con la super-
ficie da lavorare.

Il formatruciolo & un solco di forma
e dimensioni appropriate per formare
e indirizzare il truciolo.

Il rompitruciolo & un gradino di
forma e dimensioni appropriate rica-
vato sulla faccia dell'utensile per
rompere il truciolo,

Arrotondamento - Angolo di sca-
rico

L'arrotondamento della punta del-
I'utensile irrobustisce i taglienti.
L'angolo di scarico agevola lo scor-
rimento del truciolo.

3. Particolarita di forma: formatruciclo e rompitruciola (UNI EELiED) *




1, Ganeralith ¢ nomenclatura
(UNI 3401)

MNegli utensili da taglio si distinguono:

a) fa tesfa: parte dell'utensile foggiata in
moda appropriata per predurre ['aspor-
tazione del truciolo;

b) lo steio: rimanente parte dell'utensile
afla cui astremitd & ricavata la testa;

¢) il coffo: eventuale parte dell'utensile
contigua alla testa, che ha sezione
ridatta rispette allo stelo {per |avora-
zioni interna);

d) fa base: superficie dello stelo che
appoggia sul porfautensile;

8\ la faccia: superficie attiva della festa
sulla quale si forma e scorra Il truc-
ciolo gquandoe viene staccato dal pezzo
in lavarazione,;

) I flanchi: superfiei attive della tesia
adiacent! alla faccia;

g) { tagifenti: intersezioni della faccia con
i fianchi;

h) il profilo: linea costituita dai taglient
principali & secondari;

1} la punta; o punto d'intersezione tra il
taglienta principale e il tagliente se-
condario. Tra | due taglienti vi puo
essere un raccorda,

2, Forma e angoll

— La forma & in relaziona al lavoro da
eseguire {vedi F. P. 0BT},

— Gli angeli variane in relazione alla
durazra del materiale da lavorara

(fig. 1).

— L'angolo di spoglia superiore, gene-
ralmente & positivo; pud anche essere
negativo, ciod con angolo (v} di —3°
a —8&", per forti sgrossature e alle
velacita su lorni moflo robusti, |l valore
della velocita di taglio e gli avanza-
ment/ (F. P. 09T) vengono in guesto
caso molte aumentati.

1. Materiale dell'utensile

— Accial legati speciali.
— Accial rapidi ordinarl.

— Acciai superrapidi.

ey
—*Placchatte di carburi metallici sinte-
rizzati (metalli duri}.

— Placchette di materiali ceramici sinte-
rizzati.

4. Preparazione degli utensili di
acciaio rapido

NOTA: Si danno qui le principali norme
per la preparazione degli utensili, per
i casi In cul sl dovessero preparare
per lavorazioni particolar,

a) Fucinali; La norma generala & di for-
giars ean il minimo possibile di calde,
can || minime aumere di colgi @ non
battare al disotto del 900°.

— Per acciai rapidi e superrapidi cccorre
attanersi scrupclosamente alle norme
s temparature indicate dai fabbricantl.

— Il rizcaldamenta dev'essare lento sino
agli 800° C e celere sing ai 1300° C.

— La tempra si esequisce in bagno di
sago o gette d'aria.

b) Afflatura (vedi F. P. OTT).

5. Preparazione di utensili con plac-
chette di carburi metallici.

a) Preparazione gambo:
— spianara le facce laterall]

— fresare la sede della placchetta con
fresa a gambao.

b) Preparazione placchella:

— asportare la patina nera (con mola o
tela);

— lavare in alcool la placchetta @ la sede
della stelo.

¢} Saldalura forle:

— fissare lo stelo nella morsa con |"astire-
mitd da saldare leggermente rialzata;

— sgistemare la placchetta (con pinze
pulite) nella sede;

— rigscaldare lo stelo iniziando dalla
parte softostante alla placchetta (flam-
ma neutra);

— giunto lo stelo al color rosso, avvi-
cinare sempre pid la flamma al punta
da saldare;

— geccostare il materiale di apporta, fon-
dendone alcune gocce nella fessura
superiore dell'uniane;

— richiamare rapidamente, con la fiam-
ma, {| matariale saldante, in moda che
affluisca nelle parti da unire @ premers
la placchetla;

— lasciar raffreddare lentamente sotte
polvere di carbone o cenere asciutta.

d} Affifatura {vedi F. P. 0TT).

NOTA: Nella preparazione della testa e
della sede per |le placchette, cccorre
nsservare alcuri utensill preparati da
casa specializzate.

6, Qualita di metallo duro e loro

impiego

Pat: finitura su acciaio con wvefocita
malto alta & plecoll avanzamanti in
candizioni di lavoro malto stabili.

finitura e sgrossatura leggera su
acclaio con alta velocitd di taglio e
avanzament! madl in Buone condi-
zioni di lavoro.

P1a:

P20; sgrossatura leggera e meadia su

acciaio can veiocita di taglio e avan-
zamentl medi in condizioni di lavaro
mena favoaravall.

P30: sgrossatura media @ pesante su
acciaio laminato, fucinato ed in getti
con velocitd di taglio relativamente
hasse & forti avanzamenti in ecandi-

zioni di lavero sfavorevoli

finitura su ghisa dura & ghisa in
canchighia in condizioni di lavora
maolto- stabili. 3

Kot :

sgrossatura e finitura della ghisa
g ci aitrl materiall a truciolo corta.
inoitre adatta per |la lavorazione di
ghise legate’ a truciolo lungo e di
materiali molto duri.

K10:

lavorazione generale su ghisa & me-
talli non ferrosi anche [n condizioni
di lavoro sfavorevaoll

Kao:

NOTA: Nella pratica ordinaria per usi
generici sono sufficient] tra gualita
e clog: P10; P30; KT0.

7. Norme per la richiesta di placchet-
te e utensili in metallo duro.

Per la scelta razionale dell'utensile
occorra precisare | varl elementi facendao
riferimento al cataloghi delle ditte pro-
duttrici e conslgliarsi nel casl dubbl.
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. Utensili pér tornio unificati (UNI - UNIPREA - UNI-UM)

Ne TABELLA TITOLO CONTENUTO
3401 Elementi dell'utensile (testa, stelo, colla ecc.) '
3402 Nomenclalura Senso dl taglio degli utensill {dastro, sinistro, frontale, simmetrico)
3403 e definizioni Forma degli utensill (diritto, piegato e tangenziale)
degli utensili a2 punia A et
3404 singola per tornio, Tipi di utensili (di pezzo, a testa saldata, a placchetta saldata, a barretta,
limatrice, piallatrice, ordinari, di forma, sgrossateor, finitori)
3405 stozrzatrice Angoli caratteristici (delia sezione, di scarico, del profilo e di registrazione)
3408 Superficie in lavaro - Movimenti dell'utensile
4101P Prospetto dei tipi unificati
4102P Utensill diritti per sgrossatura (element| ece.)
4103P Utensili piegati per sgrossatura (indicazioni ecc.)
E104P Utensiii a punta singoia, | Utensili piegati per sfacciatura
4105P d'impiego generale, Utensili diritti per finitura
4105P con placchetta Utensili piegati per finitura
4107P g Utensili frantali per sgrossatura
4108P Utensili piegati per spianatura
4105P Utensili per troncatura
4110P Utensili piegati da passata per interni
4111P Utensili piegati per sfacciatura interna e fori clechi
4248 Prospatta dei lipi
4347 Litensili diritti par sgrossatura (di pezzo, testa saldata, con placchetta)
4248 Utensili piegati per sgrossatura
4249 Utensili a punta, diritti per finitura
4230 Utensili a punta singola, Utensili piegati per finitura (di pezzo, testa saldata, con placchetia)
4251 in acclaio rapido, Utensili larghi per finitura (di pezzo, testa saldata, con placchetta)
4252 dimpiego generaie Utensili plegati per sfacciatura (di pezzo, lesta saldata, con placchetta)
4233 Utensill a coltello (di pezzo, testa saldata, con placchetia)
4254 Utensill a testa rastremata per lroncatura
4355 Utensili per gole interne (di pezzo, testa saldata)
4256 Utensili per fori passanti {(di pezzo, testa saldata e ripartata)
4257 Utensili per fori ciechi (di pezzo, testa saldata e riportata)
4154 Utensili con testa saldata per gole di scarico di filettature esterne
4155 Utensiti eon testa saldata per gole di scarico di filettature interne
4156 Utensili can testa saldata per gole di scarico sotto testa delle filettature per viti con guarnizioni
4387 Utensili per gole di scarico interne per parti da rettificare
4388 Utensili per gole di scarico esterne per parti da rettificare

2, Farme pid comuni di utensili da
tarnia

Il presente F. P. illustra | tipi di uten-
sili pit comunemente usati, cioa:

— Figg. 1-3, per sgrossare e finire, rica-
vati direttamente dalla barra.

— Figg. 2-4-5-8-7, rispetlivaments, per
sgqrassare, finire, sfacciare, tronca-
re e filettare, in acciaio rapido forgiatl.

— Quelli delle figg. B-9-10-11 sono pure
forgiati ® servono per lavorazioni in-
ferne.

— Il tipo della fig. 12 & ecrientabile, ha
la placchetta di carburi metallici sal-
data (F.P. 05T), pud servire per
alesatura e sfacciatura interna di
grandi diametri (da 45 mm in avanti)
e si pud anche usare vanltaggiosa-
mente per sgrossatura, finitura e
sfacciatura esterna.

— L'utensile deila fig. 13 & pure a plac-
chella saldafa @ serve per lavorare fron-
tzimente e per sfacciare,

— La fig. 14, infine, illusira un utensile
con placchetla ceramica intercambia-
bile, blaccata da una staffetta speciale.

Si possono anche avers placchette
ceramiche di forma triangolarea o qua-
drata, aventi rispettivaments 6 o 8 spi-
goli taglienti efficaci, che non si riaffilano,
ma si susseguono nel lavoro uno dopo
l'altro sine al logoramento dell’ultimo
tagliente. Dopo di che la placchetta viene
sostituita da un'altra, per cul si deno-
minano placchelte da getlar via.

3. Dimensioni dello stelo
(UNI-UM 4245)

La sezione dello stelo, o gambo degli
utensili, pud essere quadrata, rotonda
5 rettangclare; le sue dimensioni variano
seconda la sezione del truciclo da aspor-
tare e la potenza del toraio.

Le misure unificate sono:

— per [a serione quadrala:; da 6 X 6 a
40 x 40:

— per la sezione rolonda:r da 6 mm a
50 mm di 3

— per la sezione reifangolare: da & X 10
a 40 x &0,

4, Colorazione dello stelo
L'estremitd delio stelo degli utensill
viene colorata secondo il materiale da
lavorare per il quale sono stati preparati,
ciod:
— biu, per |'acciaio;
— gfalfo, per sgrossatura pesante Su
acciaio e ghisa;
— rossa, per la ghisa.

NOTA: Sulla estremita dello stelo & bene
stampigliare sempre la sigla corri-
spondente alla qualitd della placchetta
o dell'utensile,
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Scelta della mola per utensili temprati e non
temprati.

Per materiali temprati usare mole tenere; per
materiali teneri usare mele dure.

Antinfortunistica

Refrigerazione (fig. 1)

Vantaggi delle mole a tazza rispetto a quelle
a disco (fig. 2).

Conservano la loro velocitd periferica e assi-
curano | fianchi rettilinel agli utensili,

Orientamenti dell'utensile per ottenere an-
goli appropriati nelle mole a disco (fig. 3).
Producono il fianco e le facce curve, con ta-
glienti pit deboli e difficoltosi da misurare.

Lappatura dello spigolo tagliente (fig. 3).

Come controllare gli angoli degli utensili
(fig. 4) con calibri fissi e con I'apparecchio

graduato orientabile.

Come si forma e si affila I'utensile .diretta-
mente dalla barra (fig. 5 1*-22-3*-4* fase).
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1., Importanza dell'affilatura

Gli utensili da taglic sono efficienti
nal lavora che devono compiere soltanto
guando posseggono: la giusta farma, gli
appertuni angali di taglio e un corretio

fila taglienta.

2. Scelta e impiego delle male

a) Par metaili duri usare mole tenere e
vicBviarsa,

b} Prima della tempra: grana 15-24; du-
rezza O-Q; abrasive Alundum,

¢) Dopo la tempra: grana 46-54; du-
rezza N-M: abrasiva Alundum.

d) Se la mola si impasta o si lucida
provvedere subito a ravvivarla:

— con apposito ravvivamola a rotelle;

— ¢on un bastoncino di carborundum;

— con |l diamania per le mole 2 tazza
{possibilments con mavimento auto-
matico).

NOTA: L'afilatura dev'essere fatta con-
trafilo, ciod il senso di rotaziona delia
mola va dirette verso il filo taglients

(figg. 2-3}.

3. Per utensili di aceciaio rapido

Prescindanda dalla fucinatura (F. P.
06T) o dalia tormatura con male per gli
utensili ricavati dalla barra (fig. 5, fasi
1-2-3-4), l"affilatura consiste nel ripas-
sare con mola fina (54-60) e di grana
tenera: :

a) la faccia dell'utensile (angolo di spo-
glia superiora);

) il fianco principale {angala di spoglia
inferiore - fig. 2).

e) il fianco secondario (angelo di spoglia
infariora secondaria).

Gli angali di spoglia insufficienti pro-
ducono strappi e superficie difettosa.
Gli angoli di spogiia eccessivi rendono

fragile |'utansile.

NOTA: Se 'utensile durante il lavero si
fasse =smussato eccessivamente, Si
deve rifare nuovamanta il tagliente con
maola di grana pil grossa; in questo
caso occarre anche ricercara le cause
dell'eccessivo consuma (F.P. 08T).

4, Per le placchette di carburi me-
tallici

Osservazione; Premesso che l'affilatura
di queste placchette deve farsi solo
con mole di carburo di silicie (coler
verde) o con male diamantate, si
aperi come segue:

a) preparara con mola ordinaria | flanchi
dello stala;

5) con mola di carburo di silicio (grana
46-80) affilara la faccia e successiva-
mente | dus fianchi;

¢) ripassare nello stesso erdine le super-
fici, con mola di grana B0-100;

d) lappare can mola diamantata (gra-
na 250);

e) con la stessa addolcire | taglienti a
fine di togliare le asperita del filo, che
causano fa rottura (fig. 3B).

NOTA: La refrigeraziona del tagliente
dev'essera a getto continuo @ abbon-
danta usando appositi refrigeranti.

3. Male diamantate

Coma si & visto, 8i usano dopo le
mole al earburo di silicio nell'affilatura
degli utensill con placchetta di carburi
metailici, @ come la altre mole possono
gssera a cemania velrificato, resinoide
o metallico. Le grane di queste moie sano:

— da 170 a 300 per operazioni di finitura;
— da 300 a 600 per operazioni di lappatura.

Qualora gueste male dovessero fmpa-
starsi si passano sulle superfici, apposi-
ta pietre rawvivamele.

6. Affilatrici per utensili

A) Con male cilindriche

Servanc bene per sgrossare a mano;
occorre perd orientare |'utensile in rela-
zione: agli angeli da ottenere, alla posi-
ziona del soppertine di appeggio, al dia-
metro della mola e allo spessore dell'u-
tensile (fig. 3A).

Devono essere usate esclusivaments
sulla periferia e ravvivale sovenie; oc-
corre inoltre notare che, mantenendo fo
stesso numera di giri al ridursi di dia-

metro si comportanc coeme se fasserg
piu tenere & si consumano assai presto,

Affilanda con le mole cilindriche pe-
cofre pure ricorrere a freaquenti misura-
zioni degli angoli (fig. 4).

8y Con mole a lazza

La affilatricl cen male a tarza & tavola
di appoggio oscillante, assicurano |'esat-
tezza degli angoli, le facce reftilines e
| taglianti nitidi. Queste male cansarvang
incltre inaltarata la loro velocita di taglio
poiché non si consumano sul diametra.

Vi sono pure affilatrici per utansil|
arienlabill [n tre direzioni che presentana
la faccia da affilare di frante alia mola
a tazza in futte le posizioni desiderate @
facilitana assal il laverc di affilatura.

7. Norme per |'affilatura

a) Man premere eccaessivamente |'uten-
sile sulla mola.

by Controllare sovente gli angoll ottenuts
{guando si affila con mole a disco).

¢) Far scorrere |ateralmente ['utensile,
ger evitare | surriscaldamenti lacall,
che sond assal dannosi al taglienta,

gy Par lavorl speciali (fifettature, sago-
matura, lavori in serie ecc.) non tra-
lasciare la lappatura (con pieira
d'lndia per I"accialo rapido e ¢on lima
diarmaniala per le placchelle),

MNOTA; La lappatura aumenta la durata
del taglientes e favarisce lo scorrimento
del truciolo,

8. Durata dell’affilatura {tempo inter-
corrente fra due affilature successive
con laverazione & secco).

Per velocitd e avanzamenti ben sceltl
{vedi F.P. 09T) e per lavori normall, la
durata deall'affilatura si pud considerare;

a}l per utensile di acclaio rapido comune:
60 minuti di lavaro effettivo;

b) per acciaio superrapido al cobalto:
80 minuti di lavarg eflettiva;

¢} per placchette di metalli duri: 3 ore ci
lavara affeltivo.

Per lavort In serig @ superfici di profila
complesso (data la difficoltd di regisira-
zione) la velocitda si deve ridurre, per
poter aumentare la durata dell'affilatura.
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8. Forma discontinua e segmantata del truciolo
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1. Generalita

Il trucialo si forma perché il materiale
da tornire, nel suoc motle circolare uni-
forme (detto di taglie) & staccato, ce-
formato e deviato dall'utensile.

Perché cié avvenga non & sufficiente
che || perzo ruoti con mota circolare, ma
accorre anche che ['utensile penetri nel
materiale & raggiunga le diverse parli
della materia da asportare. A tale scopo
si imprime all'utensile un movimento
(generalmente rettilinec) detto moto di
alimentazione, e quando occorre (cioe
alla fine della passata) anche quello di

profondita di passata.
Il movimento risultante & un moio re-

lative dette mote di lavoro.
Il truciolo asportato ha due dimensieni

caratteristiche, generalmente tra di laro
pricganali;
— l'avanzamento per giro 3 (mm/giro);
— la profondita di passata p (in mm) -
fig. 1),
Il prodatto di 4 < p determina la se-
zione g teorica del truciolo.
La velocita del moto di taglio Vi

in mm/min. si ha dalla formula:
S

i 1600
fdove n = numera dei girl; d = diametre
del pezzao)

Infine |la potenza necessaria per |l
distacco del truciolo nell'operazions di
sgrassatura sl ‘ottiane approssimativa-
meante con fa formula:

Ksxa<pxVl
CV =

60 = 75

{dove Ks = 2,5 —3,5R; ed R = carico di
rattura del materiale alla trazione).

Vi =

2. Angoli degli utensili

Par ben comprendera il comparta-
ments dell'utensile rispetto al truciolo
che s| distacca, oitre agli angoli carat-
teristici della sezione normale & guelli
del profile superiore (F. P, 05T -figg. 1-2),
accorre considerara:

2) gli angoli di scarico, che si eseguisconoc
spacialmente negli utensili di carburi
metallici allo scopo di limitare 1"affi-
latura di finitura a superfici mena
estese: inolire ["angolo di scarico del
flanco principale pud essers neces-
sario negli utensili da alesare, quello
della faccia invece pud favorire la
fuoruscita del truciolo (fig. 2):

by l'angalo di registrazione del laglienle
grincipale, che & quello formato (nel
piano di base) dalla prolezione del
tagliente principale cen la superficie
lavarata (fig. 1);

¢} l'angolo effettive di spoglia superiore ¥,
che non sempre si identifica con l'an-
golo ¥ ottenuto con ['affilatura, ma
dipende anche:

— dall'affezza del tagliente rispelto al-
I'asse, come si osserva per la torni-
tura esterna nella fig. 3; un aumento
dell'angolo effettive di spoglia supe-
riara produce un aumento del raggic
di eurvatura del truciolo (R, — Ry — R,
in fig. 3), una diminuzione del suo
spessore @ un aumento della sua lun-
ghezza (fig. 3);

— dall"avanzamento per giro e dell"angolo
df regislrazione, ciod 'angolo effettivo
di spaglia superiore aumenta con |'au-

mantare dell'avanzamente per giro e
can l"aumentara dell’angeolo di regi-
strarione del tagliente stesso.

La conoscenza del vari gruppi di angali
permette di:

a) orientara | trucieli in modeo conveniente
(verso il basso);

k) stabilire la direzione da dare al gra-
dino rempitruciolo;

¢) favorire la fuoruscita dei trucioli, per-
cheé [l loro aggrovigliamento non pre-
giudichi la precisione del lavoro ¢ [a
stabilita dal tagliente (fig. 9).

3. Formazione del truciolo

Pud essera:

a} libera, quando |'utensile lavara con
un solo tagliente, percid il trucielo af-
Alulsce liberamente sulla faccia (fig. 4).
Esemapio: tornitura di un disce ¢ tor-
nitura frontale di un tubo. In questi
casi la sezione eflettiva del truciaio
asportato & eguale a guella teorica,
cipd: g =2 X p,

5} vincolata, quande ['utensile lavora
con il tagliente principale e con quello,
o quelli, secondari (fig. 5), percio il
truciolo si svolge meno liberamente
serché le parti asportate dai singoli
taglianti hanno tendenza a defluira
quasi perpendicalarmentie al taglienti
stessi e quindi si vincolano vicende-
valmente || cammino,

L& sezione affettiva del trucicio aspor-
tato differisce pid @ meno notevolmente
da quella teorica.

4. Forma del truciclo e della super-
ficie lavorata

La forma del truciolo pud risultare:

a) discontinua, quando il truciolo si di-
stacca a pezzelti quasi regolari {fig. 6);

b) segmentata, quanda il truciclo rag-
giunge una certa lunghezza, pur es-
senda costituito da pid elementi par-
zialmente separati da spaccature pid
o mene profende (fig. 6);

¢) fluente, quando il truciclo & lungo,
cantinuo & compatto, sovente arroto-
late In sensi e forme assal diverse

(fig: T

In certz condlzioni di temperatura e
per materiall tenacl si gccumula sulla
punta del tagliente, aderendovi fortemen-
te, un deposito di materiale; esse sporge
dalla punta e si comporia come sé fosse
esso stesso un utensile rigando la super-
ficie lavorata; per questo viene chiamato
tagliente di riparto (fig. 7).

| Bl o8 - B -

2) & causa di superficie scabrosa;

b) riduce la durata del tagliente dei-
I"'utensile;

c) richiede uno sforzo di taglio maggiore.

Mella lavorazione, si puo passare gra-
dualmente dal truciole disconlindg a
quella segmentato, & quello fluente con
T.D.R. & infire a guello fluenie Senia
T. D. R. (e quindi riducendao gli inconve-
niantl accannatil®
a) rnducendo la velocitd di taghio;

by aumentando I'angalo di spoglia supe-
figre;

¢) diminuendoa l'avanzamento per girc;

o} diminuvendo la profonditd di passata;

2] rafrigerando opporiunamente;
{) affilande accuratamente |'utensile.

Quando si forma il truciclo discontinue
la superficie lavorata & maolto irregolare,
con zone lucide alternate con altre
opache; spesso |la profanditd di passata
risulta maggiore di gqueila deil'utensile.
Can un truciola segmenialo la superficie
lavorata & migliore, ma soltanto con il
trucialo fluente sanza T.D.R. la super-
ficie risulta veramenta liscia.

5. Orientamenta del truciols

a) Quando il tagliente principals deil'u-
tensile & perpendicolare alla direzione
del mato di lavoro ed & parallelo
all'asse, il truciolo scorre sulla faccia
del tagliente normalmenta al tagliente
(fig. 4.

b Quando il tagliente principala dall'u-
tensile giace In un piano verticale pa-
rallelo all’asse del pazzo, ma inclinato
(a destira o a sinistra) rispette al moto
di lavore, il truciclo si avvalge In forma
di elicoide, generalmente verso la
parte pid bassa del taglienta (fig. 8).

¢y Quanda il tagliente principale deil'u-
tensile glace su di un piano verlicale
nan parallele all’asse del perzo, sul

disco lavorate si genera un cono & il

truciolo, avenda i lati di diversa lun-

ghezza (a causa della diversa circonfe-
renza da cul & rlcavata), scorre sulla
faccia dell'utensile dalla parte del dia-
metres minore del tronco di cono

{fig. 9).

Variande dungue l'angolo X si pud
variare la traiettoria del truciclo & fave-
rire 1a fuoruscita del medesimo nel senso
desiderato. Cib & assal importante guan-
do sl alesa un foro cieco e si vuole che
i trucicli abbiano la tendenza a uscife
anzich# accumularsi al fondo del foro
(fig. 9).

d) Sull'erientamento del truciolo ha pure
influenza la velocitd; aumenianda que-
sta, aumenta pure Il raggio di curva-
tura del truciolo.

¢) Affilando curva, anziché piana, ia fac-
cia deil'utensile, il truciclo assume
pure forme diverse secondo |'angclo
e || raggio di curvatura.

) Infing, quando la tormazione del tru-
eiala & vincolatla, I"'avvolgimento dello
stesso resta influenzato dalle tre parti
del tagliente, cioé:

— dal tagliente principale, cha gene-
ralmeante avvolgerebbe il truciolo quasi
normale allo stesso tagliente;

— dal tagliente secondario, che tende
a produrre un truciclo segmentato
par la sua spogliz negativa;

— dal tagliente curvilineo (raccordo
dei due precedenti), che formerebbe
un elicoide di piccolo diametro.

Con notevoli avanzamenti e piccole
prefonditd dl passata predomina | 1a-
gliente curvilineo e In parte quello secon-
dario; in genere perd (poco avanzamento
e grande profondita di passata) la forma
del trucielo dipende dal tagliente prin-
cipale,
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1. Principio generale

Il massimo rendimento, neila sgros-
satura al tornio con utensili di acciaio
rapido, sl ottiene lavarando con velocild
di taglio (V1) e avanramenio relalivamente
ridoflf ed elevala profondild ol passata,
mantre con utensili di carburi metallici
layarantl ad alta velocitd, si preferisce
aumentare I"avanzamenta (2) per favorire
lo spezzettaments dei truciolo che diver-
samenie sarabbe pearicaloso,

2. Velocita di taglio

E quella con la quale si distacca il
trucialo dal pezzo in laverazione. Si
gsprime in metri per minuto (m/min.} 2
si ottlene con la formula:

i girconferenza X numero giri
_ 1000 )
gssendo la circonferenza = 0 x 3,14 la

farmula risolutiva sara:
i Ji4xDxn

1000

dalla guale si ricavano i girl (n) con la
farmula:

1000 x VI

314 % D

dave D & espresso in mm.
La velocitd di taglio dipende princi-

palmenta (vedi tabella):

a) dalla durezza e lenacila del maleriale da
lavorara, cioé aumenta con il diminuire
della durezza del materiale da lavarare;

b) dall'vperazione da complers, ciod au-
menia nalla finitura e diminuisce nella
filettatura, alesatura, sgrossatura ecc,;

c) dalla gualita dell'utensife usalo, ciod
aumenta con ['uso delle placchette di
carburi metallici e ceramicl,

Come si osserva nelfla tabella retro-
stante, in pratica sl impiegano velocila
che vanno da pochi m/min, per I'opera-
zione di alesalura con utensili di acciaio
rapido, sinc a 800 m/min. per la fiailura
di leghe leggere con utensili di carburi
melallici.

3. Altrl fattori che Influiscona sulla
velocita di taglie

A} Durala dell'ulensile, ciog il tempo di
lavarg che intercorre tra due affilature
sUcCCEsSive,

La pratica conferma il principio gene-
rale, vale a dire che, a parild di durala

deil'utensile, la velocitd deve diminuire con
I"aumentare de'la sezione del fruciolo, tich:

— per piccole sezionif, velocita elevate
(finitura);

— per grosse sezioni, velocita ridotte
(sgrossatura).

B Quantily o7 trueioli prodolli (Q)
Sl ricava dalla formula:

g x Vix Ta¥p,
1000

nella quale:
g = setiona dei trucioli in mm? (a ¥ g);

Vi = vélocitd in m/min.;

Ta = tempo che intercorre fra due affi-
lature dell'utensila;

Ps = peso specifico del materiale

Velocith maggiori potrebbero permet-
tere una quantita maggiore di trucioli
staccati, perd rovinerebbero rapidamenta
il tagliente, per cul cecorre affenersi alle
velocitd indicale nefla labelfa.

) Grado df finitura del perzo

Deovendosi ottenere superfici lisce, si
scelgono |e velocita pil convenienti, pre-
scindendo dalla durata del tagliente,

A ottenere buona finitura influisce
anche il raccordo fra i due taglienti
(F. P. 05T). Aumentando molto la vela-
citi si va incontro a pericolose vibrazioni.

D) Temperatura dell'utensile

La velocith eccessiva riscalda molto
I'utensile, gli fa pardere prematuramente
|| fila tagliente & genera in 530 un rin-
veniments che lo rende meno alto a sop-
portara |e velocita indicate nella tabella,
Si rimecia con un'afficiente refrigerazione

{vedl punta B).

4, Avanzamento (3) e profondita di
passzata (p) (sgrossatura)

La prefonditd di passata dipende gal
genare di lavoro (quantith da asportare)
@ dalla resistenza del pezzo.

L'avanzamenta per giro aumenta con
la potenza del tornio, la resistenza cei
pezza, il tipo di utensile & diminuisce con
I'aumento della prefenditd di passata.

La ricerca di ¥{, p, @ massimi & som-
mamente importanie nel laverl In sarie.
In pratica: &=0,1-+ 0,5 per giro;
p= 5= 12 mm. Con utensili a placchetta
di carburi questi valori si possona du-
plicare.

5 Uso della tabella e diagramma
legaritmico

2) In relazione al materiale da lavorare,
all'operazione da compiere e all'uten-
sile usato, si cerca sulla tabella la V!
carrispondente.

by Letta la V! sull'ascissa inferiara del
diagramma, s'innalza la verticale cor-
rispondente fino a incontrare l'ordi-
nata del diametro del perze da tornire.

¢) La obliqua a 45" pilr vicina a tale
intersezione rappresenta il numero di
giri da adottare.

d) In case di differenze notevoli, atte-
nersi al numero di giri immediatamente
inferiore.

&) Scelto 'spportuno avanzamento sul-
I'ascissa superiore (degli avanzamenti)
si abbassa la verticale corrispondante
fino a incontrare la inclinata a 45° che
rappresenta il numero di giri trovato
in precedenza.

f} Si proietta tale punte sull’'ordinata dei
tempi e si trova a destra il tempo ne-
cessario per ternire il perzo per una
lunghezza di 10 mm.

Tale valore moltiplicato per la lun-
ghezza del pezzo e diviso per 10

dara il tempo necessario per tornire
il pezzo completo; se le passate fos-
sero ripetute si sommanao | varl tempi
otenutl (vedi esempio sotto il dia-
grammal.

fi. Refrigeranti

A3 | Fluidi da taglio hanno la funzione di:

a) refrigorare 'utensile e il pezzo;

B} ridurre l'attrito tra utensile e truciola
con azlona lubrificante;

¢} prevenire la formazione del tagliente di
riporto;

&) favarire I'allantanameanto del trucialo
dall'utensile,

Un buen fluido da taglio deve possedere:
— hassa viscosila;

— huona capacitd di bagnare il meatalio;
— proprietd anticorrosive.

Principali Aluidi da taglia:

— miscele di oli vegetall e minarali;
— gli da taglic emulsionabili e salubili;
— ali minarall (patroii).

Scelta dei fluidi da taglio in base al
materiale da lavarare:

— per gli acclal; miscele di oli o emul-
signi;

— per ghisa, oftone e bronzo: & secco;

~ per laghe leggera: petrolio.

B} Preparazione dell'emulsions

Sono necessari rapporti di miscela
(clio-acqua) bassi quando, essendovi
grande generazione di calars, 'emulsione
deve avere un buon potere refrigeranie,
piuttasta che fwbrificanie (lavori di ret-
tifica), e vicevarsa un elgvato potere lu-
brificante {emulsione grassa per fresa-
tura) quando si deve favorire il distacco
del truciala,

A contatto con il pezzo calde o con
i trucioli roventl l'alla contenuto nel-
I'emulsione tende ad evaporare; occofre
allcra aggiungere ollo.

| rapporti di miscela (clic-acqua} piu
consigliati song:

reftifica = 1,5%; tornitura = 3%

filettatura = 4,5%; fresatura = 6%,

Per preparare correttamente [|'emul-
gsione si versi lentamente I"olio nell’acgua
tenuta in leggera agitazione.

MNOTA: L'emulsione preparaia & non uli-
lizzata & facilmente soggetta ad ele-
menti batterici che favoriscono la fer-
mentaziona & il cattive cdare, special-
mente quando si fanno 1 travasi in
recipienti non puliti, a contatto di pol-
verg e dell'umidita.

C) Conservazione dei fluidi da taglic

Si oftiene ¢on la massima pulizia dei;

— contenitor;

— condotti;

— raccoglitori dei trucioli.

E possibile 1l ricupero del fluido impove-
rita per mezzo di:

— centrifugazione dei trucioli;

— decantazione e filtrazione della miscela
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Importanza di un razionale fis-
saggio dell'utensile:

— su portautensile;

— con staffa.

Posizione del filo tagliente
rispetto al pezza.

Variazioni dell'angolo di re-
gistrazione con utensili grien-
tahili sul piano orizzontale.

Posizionamento delle barret-
te & del portautensile in rela-
zione al diametro e alla lun-
ghezza dei fori.

Variazione degli angoli ni-
spetto all'asse della barretia,
nelle lavorazioni interne.

Importanza della posizione del
filo tagliente rispetto all'asse.

Come evitare il pericolo di
incuneamento dell'utensile

nel pezzo.

POSIZIONE ERRATA

POSIZIONE ESATTA
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1. Norme pratiche

a) Scegliere I'utensile pil adatto al lavoro
da. eseguire (F. P. 058T).

b Accertarsi dello stato di affilatura dei
taglianti @ se ne & il caso riaffilarlo.

¢} Pulire bene le facce di contatte, affin-
che l'appoeggio sia piano e lotale,

d) Disparre |'utansile nella pragria sede,
facandolo sporgere il puro necessarle,
g’ bloccarle leggerments.

8} Controllare la sua esatta posizione in
altezza e con il dovuto angolo df regi-
sirazione; hloccarlo definitivamenta in
modo rigido.

) Mattere in moto la macchina e sfiorare
ia superficia del pezzo.

g) Azzerare il tamburo graduato trasver-
sale g iniziare 'operaziona di tornitura,

2, Portautensili

Favoriseono ['aconomia degll acclai
speciali per utensili e facilitano di malto
le varia aperazioni di tornlfura;

Seno inolire indispensabili per Il
sostegao delle placchette ceramiche o
di carburi metallici (F. P, 05T).

NOTA: | diversi ‘tipi di torrette in uso
dispongono di vari partautensili. 35i
passono cosl preparare e registrare
in altezza tutti gli utensili necassari
per una data lavarazione di tornitura
in serie, con grande risparmic di
tempo, Nelle torratte giravali si pos-
sono fissare sino a guattro utensili,

3. Difetti da evitare

La figure retrostantl illustrano | prin-
cipall difatti di posizionamento & di fis-

saggio, Un utensile fissata male pud
spostarsi, danneggiare il lavoro, produrra
vibrazionl & anche rompersi,

1) L'utensile deve appoggiare con quasi
tutta la sua base sul portautensile. Per
regolarne |'altezza occarre agire sul-
I'appesita vite, E assai utile Interparre
una plastrina (4-68 mm) per distribuire
meglia la pressione delle viti (fig. 1}
e agire su di queste gradualmente.

2) Se [a staffa & inclinata chiude I'uten-
sile sola in uno spigolo; il fissaggio
rimane incartc @ si generano vibra-
zigni. Una molla a spirale softo la
staffa facllita || posizionamento dal-
I'utansile. La punta temperata della
vitea di contrasta (fg. 2) appoggiata
direttamente sul carrello groduce con
il tempo un avvallamento; occorre in-
tarporre tra la vite e i carrello una

rosetta ampia e Spassa.

3 Il zartautensile della fig. 3, chiamato
americtno, 5l usa sampre Mana n#
tarni, perché sastituita da torrette ol
maderna ed efficientl.

4) L'angala di registrazione del filo ta-
gliente dell’'utensile rispetto all'asse
del perzo varia da 30° a §0°.

B} Meile [avarazion: interne, | portaulen-
sili dz2lla fig. 5 eliminano la fucinatura
e permettono di ridurre al minimo la
lunghezza spargante, Mediante oppor-
tuni tratti di riferimento facilitano |e
lavarazioni in profondita.
L'utensilino deve avere una lunghezza
proparzionata al diametro del foro,
onde permettere sventuali sfacciature

intarne senra urtare con la parte
posteriora. -
8) | portautensili commarciali dispen-

gono di und guaina apposita per |l

7)

B)

blaccaggio (fg. 5 centrale). Dovendo
usare portautensili a2 sezione circolara,
genza guaina, occorre appogglardi su
apposita piastrina a forma di V (fig, 8).
Per alesature su fori di diametro madia
e piccolo, per far carrispondere il ta-
gliente al centro del pezzo senza con-
sumare troppo la testa dell'utensiling,
gl posiziona il pertautensile inclinato
dell'angalo (a) con la punta versa ["alta.
In tal caso l'angole di spoglia supe-
rigre (B) dovrda essere a (y), ciod;
y=a + # {Ag. 6).

La regola comune & di collocare il filo
tagliente sulla mezzeria del pezzo da
laverare (fig. 7).

Tuftavia, per la sgrassatura di mate-
riall duri, il tagliente va collocato sopra
I'asse di tornitura di circa il 2% del
diametro del pezzo, e per materiail
durissimi si pud arrivare sino ai 6%
(vedi UNI 23035).

Mella sgrossatura di forl si deve tener
canto della flessione dell'utensile, per
cul conviene tenere |l tagliente leg-
germente sopra asse di rotazione
perché non provechi una maggiora-
zigne del foro, Nella finitura la punta
pud essere collocata esattamentes sul-
I'asse (essenda la flessiona frasqura-
bile). Per lavorazioni esterne di super-
fici Interrotte o porose, come pure
usando placchette di ceramica, con-
viene tenere la punta del tagliente al
di sotto dell’asse (da 0,2-0.5 mm) per
avitare che abbiz da incunearsi nel
pezzo (fig. 8).

el lavori pesanti (troncatura, sago-
matura ecc.) 'utansile tende ad incu-
nearsi cen fortl wibrazioni; si rimedia
usando speciali portautensill elastici
cppure utensill a testa abbassata
aventi i centro di flessione all’altezza
del tagliente o sotto | medesimo

(fig. 7).
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MONTAGGIO & SMONTAGGIO CONTROLLO APPLICAZIONI
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1. Montaggio del mandrino sul tarnio

Ay Con attacco Cam-Lock (fig. 1):

a) pulire la sede d'appoggio dei coni,
|'esterna e I'interno dei perni;

b) infilare | sei branti ad ancora nelle
proprie sadi;

¢} ruotare i sei perni nelle pasizioni can-
trassegnate.

8) Caon flangia avwitata (fig. 2A):

d) pulire accuratamente il nasaello del-
I'albers principale e linterna delia
flangia;

e} oliare leggermente & avvitare la flangia
sul nasello;

1 assicurarsi deil'avvitamenta a fondo,
sanza sbattere o forzare,

g} stringere la vite di tloccaggio e di
sicurazza per ['inversione ¢i marcia.

€) Con flangia e naseilo conico e ciia-
vetta {fig. 28 - American Standard):

h) pulir @ oliare come in d-8;

i} accostars la flangia al naselle conico
in carrispondenza della chiayvetta;

/) avvitare la flangla can l'apposita
chiave;

m) assicurarsi deli'efficienza del bloc-
caggio con un leggero colpo di maz-
ruolo sull'estremita della ehiave,

2. §maontaggio del mandrino auto-
centranie dal tornio

Tioo A:

a) ruotare | sei perni nalle posizioni di
riferimanto (il mandrino resta cosl li-
bere per poterlo estrarra);

b) procedere come in i=1=-m.

Tipo 8:

¢) collocare l'apposita assicella protel-
irice sul banco vicino al nasello;

d) svitare | morsetti del mandrino sing
a farli sporgere di circa 15 mmj

¢) predisporre il tornio per un basso
numera di giri {ritarda);

f) svitare la vite dell'anello di sicurezza;

g) battere col mazzuolo su diun morsetio
in modo da provocare lo svitamenta
del mandrino (fig. 3);

hy codtinuare a mano
completo;

iy sostenere il mandrino con amba |e
man| o con barrgtta all'interno (fig. 4)
ed appoggiario sulla tavoletta di legno!

/)y appoagiario al suo posto con i morsett|
rivolti verso il basso (fig. 5);

m) proteggere 'interno della flangia con
apposito coperchio ¢ straccia (fig. 9):

Tipo C:
nY svitare la ghiara con I'apposita chiave;

o) continuare a mano (o svitamento sino
a che la ghiera entra in compressiona;

g} con la chiave suddetta continuare lo
svitamento della ghiera, che gffetiuera
il distagcco delia flangia dal conaj

g} proceders come in i-/-m.

[a svitamento

1 Uso & manutenziene del mandrino
autocentrante

al Quande |l movimenlo ehiave -marsells
diventa duro o irregelare, oppure
quando si devono cambiare | morsetii,

si-&filina questi completamente e i
proceda a un'accurata pulizia,

b} | trucisli che s'infilano facilmante fra
la vite piana e la dentatura dai moarsatti
sono molto dannesi; occorre pulire
govents, toglienda | marsetti, appog-
giando alla vite piana un cacciavite
can straccio e facendo girare la spirate.

¢) Par rimettere | maorsett] nelle proprie
sedi:

— presentare l'inizio della vite piana in
coincidenza con la scapalatura Se-
gnala can il numaro g b

— introdurez il morsetto 1 nella prapria
sade ed effettuare la rotaziane della
vite piana in mode da intradurio nella
scanalatura;]

— introdurra i morsetto 2 nelia scana-
latura 2 e procedere come S00ra; casl
pure per il morsetic a;

— dopo alcuni giri, verificare con Il ca-
likra s i tre morsetti sono alla stesza
dis:anza dalla perifaria.

4. Controllo della centratura del man-
drino autecentrante

a) Eccentricita della flangia nei due sensi
{fig. 6).

b} Osservare che il piano d'appoggic del
mandrina sia priva di ammaccatura,

¢) Il diametra D (fig. §) normalmente deve
forzare laggermante sulla scalino dalla
flangia 4.

d) La sporgenza 5 dello zcalino della
flangia dev'sssers minare della pro-
fondita della scanalatura; In genere;
S5=5—05

g) In casa di anomalig,
flangia in opera.

f} Dopo il montaggio del mandrino sulla
flangia, verificare il centramento dei
morsetti con un cilindro rettificato
(fig. 7), @ casl pure per i marsett in=
versi (fig, B).

ripassare la

5. Per lavori In serie

2) Montare sul mandring autocantrante
i marseltf dolei e aprire | morsell
approssimativamente al diametro da
lavorare.

by Collacare un anello o disca nelia parte
interna pid vicina possibile alla pos&i-
ziane nelfa quale verrd fissato il pezzo
da lavgrare, in modo da creare nel
mardrine le stesse tensioni che si
verificheranno sul pezzo.

¢) Tornire al diametro yaluto la sede di
appoggio del pezzo (fig. 10).

NOTA: Non disponendo del morselti
dolei s possono usare | morsetti co-
muni {duri) collocando sulla parte
sporgente tre anelli eguali @ bloccati
in sede da apposita vite di pressione
(fig. 9) & quindl procedera come sopra.

6. Applicazioni sul mandrini auto-

centranli

A) Tornitura dei pezzi di shalza (fig. 11)

a) Chiudere il pezzo il mano spargente
possibite {lunghsezza da lavorare = 10
).

b} Per pezzi finiti interporre fra morsetli
e il pezzo fogli di materiale tenera
(questa precauzigna non & pecessarid
nel caso delle figg. 9-10)-

¢) Se i morsetti fossero difettosi e nan
chiudessero il pezzo cantrato provara
a girare il pezzo @ cambiare |la sede
del bleccaggio; se non si oftiene risul-
tato, applicare sotto il morsetta pld
lagara foglietti di carta o di metallo
di spessore approgriato.

8) Bloccaggio fra # mandrino autocen -
franie e contropunta (fig. 12)

a) introdurre l'estremita del pezzo, pre-
cedantemente ridotta di diamstro del
mandrine autocentrante, bloccando
leggermente.

4y Avvicinare [z contropunta per sosie-
nere il pezzo e spingerla con la bat-
tuta contro | marsetti.

¢} Chiudere definitivamenta i morsetti e
regolare la pressione dslla contro-
punta.

€} Bloccaggio con boccole elastiche (f-
gura 1d)

Si usano par pezzi con superficie gid
lavorata e delicata (zigrinatura) o di forme
speciall.

Si centranc come indicato per | pezis
firiti.

D) Bloccaggio interno ed eslerno di perzi
df grande diametro
Si realizza con | morselli durf (fig. 14)

oppure c¢on | morselli dofel (fig. 18],

Quest'ultima sistema sfruttande la pos-

sibilita di tornire sul pesto | morsetti allo

stessa diametro del pezzo da stringere
non lasclia tracce sulls superfici @ garan-
tisce una buana cancentricita.

a) Collocare il pezzo fra i morsetti @
chiudere leggarmente.

b} Con mazzueolo di piombo o di male-
riale plastice, assicurarsi del contalto
assiale.

¢) Bloccare definitivamente con pres-
sione proporzionata alle spessore ed
elasticita del pezzo,

7. Avvertenze

— Sulla cenlralura del mandrino auto-
centrante ordinario e dei pezzi centrali
al centesimo sul mandrino stesso, vi
& un'altra tecnica oltre a guella ingi-
cata nel paragrafo 4, cioé!

a) eliminara il dante della flangia che si
sforza sulla scanalatura del mandring
(fig. B);

by allentare leggermente | tre bullgni di
attacco della flangia al mandring;

¢} ottenuta la centratura, bloccare defi-
nitivamente | bulloni d'attacco della
flangia al mandrina.

— La rapiditd con la quale si ceniranc
i pezzi con il mandrino autocentrante,
randa questo afirezio sammamante
vantaggiosa nella lavorazione al tornio.
Si osservi perd che, oltre ad essere
assal costoso, & anche malta delicato
e facile a deteriorarsi, per cul:

2) nan sl usi per pezzi di forma irregolare;

By non si forzine troppo | morsetti;

¢} st tenga ben pulito e lubrificato anche
interiormenta.

— Per lavorazioni in grande serie sona
malte utlli i mandrini a comando
pneumatice, oppure idraulice, c©o-
me pure guelli ¢hiamatl monocen-
tranti, e a doppie guide can mors
setli indipendenti.
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Nel montaggio dei pezzi fra le punte cccorre
tener presente le norme:

— per la pulizia esterna della punta;
— per la pulizia interna ed esterna del cono di
riduzione (fig. 1);

per il centraggio della punta e della bussola
di riduzione (fig. 1);

— per il centraggio della punta sul nasello del
mandrino;

— perfissare la punta e |2 bussola di riduzione;

— per estrarre la punta e la bussola di ridu-
zione;
— per la preparazione dei centri;

— per il fissaggio della controtesta sul banco
del tornio;

— per allineare la contropunta al fine di otte-
nere pezzi cilindrici (fig. 3);

— per l'esatta collocazione dei mezzi di trasci-
namento (bride - disco menabrida - trasci-

natori) (fig. 4);

— per il montaggio dei pezzi senza rovinare i
centri;

— per la giusta pressione delle punte sul
pezzo;

— per il montaggio nei casi speciali, cioe:

a) pezzi tubolari (fig. 5);

b) pezzi alesati (fig. 6);

¢) pezzi eccentrici (fig. 6);

d) pezzi lunghi con testa di grande diametro.

uliiizgaziome

2. Tipl di contropunte

4. Traseinamenio del perro tra le punte

5. ldem per pezzi forali (tubi)

2

5

b. Fissaggio con spina — Equilibratura
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{. Generalita

— Caonsiste nel sostemera il pezzo fra
due punte di forma appropriata (fig. 2).

— La forma conica (607) dellea punte da
tarnio favorisce la rigidita di man-
taggio e la concentricita.

— LA conicitd del gambo {Cono Morse)
permetie ['esatta centratura o l'ade-
renza del codoll nelle proprie sedi,

— La contropunta rotante avita la sfre-
gamento del pezze con la punta e
diminuisce lo sforzo tetala di tor-
nitura.

2, Fissaggio della punta nel cono

) Massima pulizia del cono dl riduziona
e della punta (fig. 1).

by Pulira Il cono interno per mezzo di
uno straccio sostenute da una bar-
retta con |l mandromo in lento movi-

mento.
¢} Controflare |o siato della punta (60v).

d) Fissarla con un leggera colpo di mar-
tello plastico o mazzuolo di piembao.

) Verificare il suo centramento (fig. 1).

f1 Se la punta é difettosa, rettificarla
in sede can apparecchio rettificatore

(F. P. 45T).

g) Per togliere la punta e il cono di ridu-
riane dalla propria sede, infilare una
barra con estremitd di metallo tenero
(ottane) nel fora del mandring & can
gquesta battere leggermente sulla parte
posteriore della punta.

h} Perché gquesta non finisca sul banco,
sui carrelli o neila vasca dei truciali,
sostanerla con la mana destra, facendo
attenziona a non infartunarsi,

NOTA: Per la pulizia razionale del cono
del mandrino & assai utile un cono di
l[egno con manico, munito di strisce
di cuoio o sughero disposte lengitu-
dinalmente.

3. Preparazione dei centri {F. P. 2T)

4, Contropunta fissa e rotante

a) Per lavorare pezzi molto pesanti, si
usana eccezionalmente le punte con
angolo di 90,

b) Per pezzi normaili @ pesanti usare la
contropunta ratante di 600 (fig. 2).

¢} Se Il pezzo dev'essers sfacciato fra
le punte, usare una punta speciale
fissa ribassata (fig. 2).

d) Per pezzi ove si richieda estrema con-
centricitd fra il centro e la superficie
lavorata (viti senza fine, filettature
speciali ecc.) usare contropunia fissa
@ bassa vaelocita, perché le contro-
punte rotanti possono avera piceali
difetti di centratura.

g) Per fissare la contropunta nel fuso
oparare came in 2d.

f1 Par estrarre la contropunta girare [l
valantina in modo che il fuso rientri
tutte neila sede e la vite di comando
possa urtare contro il codolo della
cantropunta o determinarne ['aspul-

signe.

5. Allineamento della controtesta.

a) Osservara l"azzeramenta della suola
con il supporte a manicotto (fig. 3A).

b) Awvicinare |a contropunta alla punta
del naseilo osservandone la coinci-
ganza (flg. 3).

¢} Collocara fra le punte un eilindro ratti-
ficato (fig. 38).

o) Controllare V'allineamento su tutta |a
lunghezza, con il comparatore fisso
sulla slitta trasversale, ed eventual-
mente correggere l'errare spastando il
sopporto a manicollo con le viti di
regalazione «v » - {fig. 3AL

e) Nel caso di pezzi grezzi lunghi, tornire
ie due estremitad con la stessa impaosta-
rione dell'utensile, fatendo riferimento
ai tamburi graduati e correggendo sina
al perfette allineamente (F.P. 5T -
fig. 1).

&. Trascinamento del pezze

a) Pulire il nasello del mandrino e la
parte interiore del disco menabrida.

4 Fissare Il disco menabrida sul naselle
e la brida al pezzo da tornire.

¢) In molti casi i trascinatori (fig. 4)
sostituiscone  vantagglosamente le
brida can risparmic di tempo & mag-
gior sicurezza personale.

&) Per pezzi tubolari, usare punta conica
rigata dal lato del nasello e punta
a8 campana nella controtesta (fig. 5);
oppure tappi di estremita muniti di

centri.

e) | pezzi alesalli possono essere mantat|
su spine laggermente coniche (le quaii
peralire possano deformare il foro)
DppUre suU spine espansibili (che nan
defermana il 'oro, ma sena pil deii-
cate & mano pracise).

f} Perperziimporianti e nella lavoraziona
di finitura, curare ["equilibratura appli-
cando contrappes! al disco mena-
brida, (fig. 8),

7. Mantaggio del pezzo

a) Avvicinare la cantrotesta e blaccarla
alla distanza voluta.

&) Pulire accuratamente | due centri dal
pPeIZo.

c) Se la punta della controtesta @ fissa,
lubrificare il centro destro del pezzo.

@) Collocare il pezzo con il centro sinistra
suila punta del nasello e sostenerlp
dal lato destro in modo ben centrato,
perche la punta della controtesta
entri nel cantro senza ravinarlg,

2] Reagolare opportunamente la pressione

della contropunta.

f1 EBloccare || fuso della controtesta con
I"apposita maniglia,

g} Centrollare di tempo in tempo la pres-
sione della contropunta, perché il
pazzo riscaidandasi si dilata.

8. Pezzi lunghi con testa di grande
diametro {che non pud essere affer-
rata con brida)

g) Centrare le due estremitd del pezzo.

&) Montare la parte di grande diametro
sulfa destra & tornire una sede can-
vanienis,

c} Bloccare questa parte sul mandring
autocentrante, in modo ben cenirato,
# |'aitra sulla contropunta rotante.

9. Awvvertenze

— Una brida meolte squilibrata gener
pezzi avallzzati, '

— Llirragolare fissaggio del pezzo fra le
punie favorisce le vibraziani durante
il lavore e put essers causa di gravi
infortuni,

— Per aumentare la stabilitd del mon-
taggio, il fuse defla controtesta deve
sporgere dal sopporio | meno pos-
sibile,



FOGLIO PILOTA PER TORNITORI

Per il montaggio con lunette occorre osser-
vare:

A) Quale tipo di lunetta si deve usare, cioé:

mabile (fig. 2) per pezzi da tornire su tutta
la lunghezza;

=

1, Contrallo e raddrizzamento dul pezzo

fissa (fig. 3) per tornire solo in parte © di
estremita;

ambedue (fig. 5) per tornire pezzi molto
lunghi di diametro ridotte.

B) La messa a punto de/ pattini, i quali:

non devono deviare il pezzo;

non devono stringerlo eccessivamente,

| ' .
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2, Fissaggio (a) e registrazione lunetta mobile

non devono lasciarlo vibrare,

C) La preparazione del collare d'appoggio, che
dev'essere:

— perfettamente liscio;
— perfettamente centrato.

3. Collare su cul si registra (a) la lunetta fissa

D) La eveniuale centratura del pezzo con l'aiuto
del comparatore,

Il sostegno di estremita si usa:

marselli dolet

T
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4. Montaggie lunetta flssa sull'estremita

1) Per pezzi lavorati all'esterno e relativamente
corti.

2) Per pezzi lavorati all'esternc e relativamente
lunghi con centre di appoggio.

3) Per pezzi lunghi o corti con centro di
appoggio.

i

5 Maontagglo luneita flssa & mobile
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1. Generalita

Comprende il montaggio con lunette,
per il sostegno di pezzi la cui lunghezza
raggiunge circa 20 volte Il &+ oppure il
sostegno dal lato destro de pezzi che
yanno lavorati d'estremita.

A seconda delle dimensicni (diametro

e lunghezza) pud occorrere;

— ura lunetta mobile (fig. 2);

— upa lunetta fissa (fig. 3);

— wuna lunetta mobile e una fissa (fig. 3).

In gensere le lunette makili dispongono
di due paétini e quelle fisse di tre (figg. 2-3}.
La parte dei pattini che va a cantatte con
il pezzeo in rotazione put essere di bronzo,
fibra, nylon, ghisa, carburi melallici ecc,

Prima di collogare la lunetta maohile
pccorre accertarsi dell'esatte  allinea-
menta dalie punte (F. P, 012T) e del-
I'afficienza dei centri.

NOTA: Per questo genere di lavoro @
necessario che | pezzi da tarnire siano
parfattamante diritti.

2 Montaggio e registrazione delfa
lunetta mobhile

a) Fissare la lunetia sugli appositi ap-
paggi della slitta langitudinale (fig- 2).

B) Tomire |'estremitd destra della quan-
tita corrispondente alla prefenditd di
passata e per un tratto sufficienie

all'appogglo del pattini,

¢) Awvicinare | pattini della lunetta alla
parte tornita.

) Spalmare di minio denso la parte ri-
bassata & awvicinare un pattino per
valia.

e) Dalla scomparsa del minio e da uno
speciale rumaore prodotto dal pattino
strisciante sul pezzo in rotazione, si
pud apprezzare ['efficienza dal can-
Lﬂ-ttﬂq

[y Appena registrati | pattini, occorre
fiszarli con 'apposita vite di pressiona

{fig. 2).

NOTA: Tutte le operazioni di registra-
zione di cui sopra dovranno @ssere
ripetute a ognl passata, Per I'applica=
zione pratica delle lunette mobill nella
tornitura vedi F.P. 5T,

3. 'ﬁiﬁn:aggiu e registrazione della
lunatta fissa

NOTA: Pub essere montata come sosfe-
gno inlermedio oppure all'estremita
desira del pezzo.

Al Sostegno intermedio (figo. 3 el

Nel sunto di contatto dei pattint il
nezzn dev'essare assolutamente centraio.
A tal fine:

a) tornire || collzre d’appoggio con un
utensile a punta di plccolo raggio e
con piccola angalo di spoglia infariors,
con passate leggerissime e a bassa
valocitd (fig. 3},

b} per oitanere un buon risultato in
questa impartante operazione, inne-
stare | movimento automatico con
ayanramento abbastanza ragido e
ayvicinara I'utensilea poco alla volia
zastanendo la parte centrale del pezza
==n la mana sinistra rivestita di un
pazzs di cucio per evitare la wibra-
ziani;

¢) regolare guindi | pattini con [faiuto del
comparatore, ciog collocara rispetti-
vaments il comparatore diametral-
ments opposto ai due pattini infariori
(fig. 3) e accosiare || pattine corri-
spondante sino a che 'ago dello stru-
mento ne indica il canfallo. Chiudere
quindi la parte superiore della lunatta
& awyicinare il terzo patting con leg-
gera pressione,

E) Sestegno di estremita (per lavorara
il pezzo sulla testata)

S| possono presentare lre casl prin-
clpali:

{* gaso - Pezzi lavorali all'esternc ¢ refa-
tivamente cortl (fig. 4)!

a) <eligcare sul nasello i mandring
attacenirante con morselti dolci @
tornitli del diametra del pezzo da
chiudere;

by blaccare leggermente il pezzo sul man-
dring autocentrante;

¢) centrare esattaments @ con gran cura
(mediante mazzuclo di legne, di
piombo, di plastica ecc.) il lato destra
dal pezzo]

dy collocare la lunetia fisga sul banco
in corrispondenza dell'astremita destra
del petzo;

e} registrare | pattini con il comparatare
come In A-¢ e bloccarli;

f) blaccare definitivamenie |l mandring
autocentrante.

20 caso - Pezzi lavorall all'eslernc e refla-
tivamente funghi con cenlro di appeggio:

a) procedere come In 2 caso {a-4) soste-
nendo la parte destra del pezzo con
la contropunta;

b) callocare la lunetta fissa o ragistrarns
i pattini come In A-¢.

NOTA: Se || pezzo fosse cavo, si toglie
poi il tappo concantrica che sarvi per
la tornitura esterna,

30 caso - Pezzi lunghi @ corti con cenlro
d'appoggio:

a) bloccare I'estremith sinistra sul man-
dring autecentrantes coen |'interposi-
riane di un analla di file d'ottone di
3-4 mm di dlamatra fra | marsetti dur
e Il pezzo grezzo (fig. 5) e sostenendo
'altra estremita con la contrepunta
{I'anelio circalara permetis 'esatic
arientamento del pezzo, che poirabbe
aszera [nfluenzato dal morsetii);

4} tornire due coilari d'estramita per 'ap-
poggio dai patiini (questa cperazione
ha |la scopa di permettere la lavora-
siona del pezzo aile due estremita @
per il centraggio di ulterior lavarazigni
asterne);

&, Maontaggio della lunetta fissa inter-
media e della lunetta mobile

a) Assicurarsi che |l pezzo sia diritto e
centrato (fig. 1),

b) Preparare Il colfare d'appoggio nel
punto pit conveniente alla lavorazione
da eseguire.

¢) Bloccare ia lunetta fissa sul banco e
registrarla sul coliare secondo le
norme date,

g} Tarnire la sede della lunetta mobile
al diametro necessaria.

) Fissare la lunetta mobile al carro ira-
sversale & registrarne 1 pattini sulla
parte ribassata,

g5, Avvertenza

— Sa il pezzo & sostenute dalla parte
sinistra can il mandrino autocentrante
g non ha un collare ribassalo, occarre
sistamare un arresio registrabile in-
terna, perché il pezzo non si sposil
assialmenie.



FOGLIO PILOTA PER TORNITORI

Per il montaggio dei pezzi su piattaforme,
mandrini e pinze cccorre agire con:
rapidita: per ridurre i tempi passivi;
sicurezza: per evitare spostamenti;

delicatezza: per non defermare il pezzo.

Le piattaforme a quattro morsetti indipen-
denti per pezzi grezzi e di notevoli dimensioni

{fig. 1).
Il centraggio si realizza in due tempi e cioe:
1) secondo due morsetli opposti;

2) secondo gli altri due morsetti opposti.

Le piattaforme magnetiche per pezzi leggeri
gia lavorati da una parte (fig. 1).

Le piattaforme a fori e scanalature per:

— pezzi di forma molto irregolare (figg. 2-4);

— alesaggio di fori con interassi definiti su
piastre spianate da una parte (fig. 3).

Occorre contrappesare per ottenere 'equilibrio
dinamico.

Sui mandrini fissi al nasello del tornio con
boccole elastiche si lavorano pezzi gia alesati
e sfacciati da una parte (fig. 9).

Con le pinze elastiche si lavorano pezzi rica-
vati da barre esagonali, tonde o poligonali

(fig. 5).
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2. Montagglo & centraggie su piattaforma a farn
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Ogni montaggio speciale deve realiz-
zarsi con:’

— rapidita, per ridurre | tempi passivi d
manavra;

— sicurezza, perché il pezzo non si sposti
duranta il lavoro;

— alienzione, per non deformare mini-
mamente il pezzo.

1 Piattaforma a quattro morsetti indi-
pendenti (fig. 1 & sinistra)

Si usa per pezzi irregelari o cilindrics
arezzi.

Norme di monlaggio!

2) si blocca parzialmente i pezzo fra i
morsetti;

b) se il pazzo ha un centro, si sostiene
con la contropunta;

¢) si realizza il centraggic del pezzo in
due tempi, clog:

— sgacondo 'asse passante fra due mar-
settl opposti;

— secondo J'asse passante fra gli altrl
due morsetti, operando come segue.

d) allentare il morsetto opposta a gquealla
dal massimo scentramento e chiudere
quello che gii sta di fronte, sostenendo
Il pezza con gli altri due maorsetti;

e) ripetere 'operazione fino a ottenere
la centratura perfetta, sempre ritoc-
cando due morsetti opposti;

fy per apprezzare meglio la centratura,
traguardare con l'use di un faglio di
earta bianca appoggiato sul banco del
tornio;

g} per riprese su pezl gid lavorati, per
ottenere una migliore centratura si fa
uso del comparatore,

7. Piattaforme magnetiche (fig. 1 a
destra)

Possonc essere eletiromagnetiche,
oppura a magneti permanenti, e si usano
par dare leggere passate su pezzi che:
— abhbiano una faccia gla laverata;

— presentino una discreta superficie
d'appoggio;
— non siano eccaessivamente pesanti.

Naorme df montaggio:

a) pulire accuratamente il piano d'ap-
poggio e la piattaforma;

b) appoggiare su di essi il pezzo da lavo-
rare, servendasi delle scanalature (cir-
colari o parallele) per collacarlo piu
al cantro possibile;

¢) centrare il pezzo can il grafietto oppure
con il comparatore con leggeri colpi
di martello plastico (fig. 1),

3. Piattalorma a fori (hg. 2]

Si usa per pezzi malto irregalari e per
piastre laverate gid da una parte; & un
maontaggia variabilissimo per la diversa
forma che possono avere i pezzi,

Norme df montaggio:

2) si effattua con staffe, tiranti, bulloni,
squadra a diedro (fig. 4), guide parai-
lela (fig. 3), contrappesi ecc.

&) pernon perdere troppo tempo si studia
& i prepara In precedenza, poiche a
yoite & assal complesso e laboriosa]

¢) conviens appoggiare |a piattaforma
grizzontalmente sul tassella di legno
collocato sul banco, bloccare provvi-
sariamente il pezzo (pid centrato che
gia possibile) e quindi infilare la pial-
tafarma sul naselio del tornio;

d) con martello plastico o mazzuolo di
piombe, centrare il pezzo giranda la
piattaforma a mans e cperando in
senso opposto, come indicato per le
piattaforme a guatire morsetti ingi-
pendenti;

e) equilibrare il sistema con apposiii can-
trapoesi, rigidamente fissati alla piat-
taforma (fig. 4): il sistema sara equi-
librato, quanda la piattaforma, nella
sua rotazione in folle, si ferma in quai-
siasi posizione;

) per piccole serie di pezzi con fori ale-
zati a distanze fisse si collocano suila
piattaforma liscia dei regoli di guida

(fig. 3,

NOTA: L'alesaggio di fori a Interassi
definiti e pracisi (come illustra la fig. 3}
£i raalizza nel modo seguente!

— =] eseguiscono dei fori filettati in cor-
rispandenza degli assi;

— sl fissano mediante viti degli anelh
rettificati di egual diametro controi-
landane la distanza con il micrometro;

— sl colloca la piastra sulla piattaforma
e 5i centra con il comparatore il prima
anelle {fig. 31);

— si toglie I'anello e si alesa il foro al
diametro richiasto;

— 5| sposta la piastra centranda il se-
condao anelle (il terzo ecc.) e 5l opera
come sapra,

4. Mandrine fissa al nasello dal tornic
(fig. 5 a sinistra)

Il mandrine pub essere a diametro
fisso con spallamento, per pezzl sfacciati
da ambo ie parti, & pud essere espansi-
bile, per pezzi sfacciati da una sola parte
(flg. 5}, In ogni caso si infila il pazzo, si
gsserva che tocchi bena lo spallamento
e 31 blogca ¢on apgposita chiava.

NOTA: Essendo [l mandrino perfetta-
mente centrato, si possonc collocare
varie volte gll stessi pezzi per succes-
sive operazioni. Vi sono anche dei
mandrini o naselll con bloccagaio
pasteriore, |'apertura e chiusura dei
guali si realizza con barra di trazionae
marovrata da apposita leva esterna.

5, Pinze elastiche (fig, 3 a destra)

Si usano par lavorare pezzi in serie
dello stesso diametro o lato (viti, bulloni,
gspine, perni ecc.); la barra da lavarare
(tonda, esagonale, quadrata ecc.) deve
essere frafilata.

MNorme di montaggio:

a) si apre il dado A {fig. 5) e si fa scor-
rerg la barra B della misura richiesta;

B} i bigeca il dado e stinizia 1l lavoro
di tarnitura.

NOTA; Cambiando la pinza interna lo
stesso attrezzo pud servire per una
sarie di misure. E necessario non for-
zara troppo |'apertura @ chiusura celle
pinza.

g. Avverlenze

— Per lavorazioni in serie 81 possono
studiare speciali attrezzature da mon-
tare sul tornig, che permettono il fis-
saggio dei pezzi con molta facilita e
rapidita e In posizione intercambiabile.

— A guesto fine occorre conoscere |
vari tipi di arresti, guide, appogai,
sostegni ecc,, coma pure i vari sistemi
di blaccaggio con staffe, tiranti, perni,
bilancieri, eccentrici, piani inclinati,
cunel di bloccaggie, pinze elastiche,
apparecchl autocentranti ecc.



L FOGLIO PILOTA PER TORNITORI

| principali strumenti di misura e controllo
(1) usati al tornio sono:

calibri a corsoio

righe millimelrate

calibri wPw» e « NP » a forcella
micromelri

calibri fissi a gradini

calibri fissi sagomati

anelli e tamponi conici
goniometri

anelli e tamponi filettal
calibri per spallamenti
compassi per interni

calibri a tampone differenziali

alesamelro ecc.

Per misurare e controllare:

i diamelri: figg. 1a-2a-2b-Ta-7b
le lunghezze: fig. 1b

fe conicita: figg. 4a-4b

le profonditd: figg. 3a-6b

i profili sag'nmaff: fig. 3b

le filetlature: figg. 5a-5b

le gole inlerne: fig. Ba

gli angeli: fig. 4b.

(1} Le nerme pratiche per quasi tutti questi strument! si
trovano nei F.P. del Corso o/ aggiusiaggio.

{Operazioni meccaniche, S.E.l., Tarina).

1. Por diametri & lunghezzoe: calibro & riga

6. Per Internl: compasse v calibro

IS :
il
j\w

7. Per diametro interno; tampene & alesamaetro
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Sono tutte le oparazioni di misuraziona

a cantrolll effettuatl duranta la lavora--

zione 2 ad elamento finite. Consistona
nell'uzo ¢ maneggio razionale degli slru-
mendi di misura, clascuno ner limili def
pgroprio grado o precisione e in redaziene
alle lolleranze prescrille dal disegno.

In guaste F. P. si illustrano le misu-
razionl pit comuni al ternio; alire norma
particalari verranno indicate nelle rispet-
five |avaraziond,

1. Misurazione del dlametro mediante
calibro a corsoio con nonio (fig. 1a)

NOTA: Il tornitore usa specialmenta il
tipo ventesimale (carseio di 19 mm
divisa In 20 parti) & anche guelle cin-
guantesimale.

a) Effettuare le misurazioni su pezzl non

troppo caldi # a macchina ferma.

Collogara il calibro normale alle facce

da misurare.

c) Usare il fondo dei beccucei & nan le
estremita, tutte le voite che ¢io risulta
possibile.

d) Mon far scorrare | beccucel sul pezza
@ usare sempre il calibro con accura-
tezza.

&

e

Misurazione di lunghezza con righe
graduate (fig. 75)

=

a) Permettono la vafutazione delle lun-
ghezze con l'approssimazione di
172 mm.

b Vanna collocate parallelamenta al-
I'asse del pezzo e appoggiate contro
un tassello d'estremita.

¢) Le lunghezze limitate, le distanze ira
spallament] ecc. si misurano ancha
con il calibro a corseio cen nonio.

3, Controllo coan 1 calibri a forcella
«P» e auNP» (fig. 22)

&) Occorre Impugnarll, maneggiarii & de-
porli delicatamente, per evitare urt @
ammaccature che i renderebbers in-

servibili.
&) Le superficl da controllare devono
essare lisce e pulita.

¢) La forcella deve entrare dal lato « P »
per il proprio paso.

d) Il pezio dev'essere a
ambiente,

¢} Se la forcella passa anche dal lato
& NP 2 il pezzo @ scarlo.

temperatura

&, Misurazioni centesimali con il mi=
crometro (fig. 25)

2) Lo strumento va collocato esattaments
perpendicolare al pezio in misura-
Ziana,

&) L'accostamento dell’asta mobile de-
v'essere effeltuato solo con il notio-

ling a scatta.

g) Il centra degli appoggi deve corri-
spondere &l diametra del pezzo @ per
aftenare questa esatta posizione si fa
scarrere lo strumanto trasversalmante
al perzo con debala pressione.

5. .Controlle delle prefonditd con ca-
libri fissi (per pezzi in serie) (fig. 3a)

4} ogni spallamento dev'essers control-
lato con apposila sagoma a due gra-
dini {(« P » ed « NP ») ed assers man-
tenuta perpendicalare alla faccia ante-
riore del pezio da misurare.

b |l grading pid sporgente lascerd intra-
vedere 'una piccola luce fra il calibrao
e la faccia di appoggio.

¢} I| gradino pid basso permetterd al
calibro di aderire alla stessa faccia.

6. Controllo con calibri a sagoma

(fig. J0)

a) Per apprezzare meglio il fila di luce
tra la sagoma & il pezzo occcorra tra-
guardare caontro una sorgente lumi-
nosa diretta o riflessa da un foglio
di carta bianca.

0 Le sagome come in figura devono
avere dus diametri di riferimento (4-8)
facilmente misurahili,

7. Cantrolla della eonicita con calibro
a fampeone o ad anello {fig. 4a)

i) L'accostamento de! calibro conico sul
pezzo da controllare deve effettuarsi
con leggera pressione, umita a una
rotazione alternata di 1/4 di giro.

&) Le macchie riprodotte sul pezzo da
controllare (preventivamente colorata)
indicheranno gli eventuali difetti di
conicitd.

c) Il pezzo ayra raggiunto la conicita e
dimensioni richieste, quando il colore
sard uniformamente ripartito e la facgia
di riferimento dell'anella corrisponderd
al limite fissato (F. P. 18 T).

8. Misurazione di angoli con il gonio-
metro {fig. 45)

a) Pulire le superfici del pezzo ¢ |2 aste
del goniomelro.

b} Appoggiare I"asta fissa alla superficie
piana del pezzo facendola passare per
il centra.

¢) Adattare I'asta scorrevole alla faccia
inclinata dal pezzo in direzione della
generatrice del cono.

d) Leggere {approssimazione
di 5.

I'angolo

9. Controllo delle filettature con ca-
libro a tampone e anello filettato

(fig. 5a)

2) Pulira il fifetto in costruzione con
spazzolino o con aria compressa,

b) Pulire il calibro filettato e oliare leg-
germente,

¢} Avvitare I'anello sulla filettatura senza
sforzare.

@) Se non entra nelle dovute condiziani
(senza gioco e senza sforzo) ripassare
Il filette con 'utensile.

10. Misurazione di viti di precisione
con il micrometro a tre fili (fig. 54
(Vedi F.P. 27T).

4} In relazione al passa scegliere Il dia-
metro dei fili.

b) Applicare | telaiett! portafili ai palpa-
torl del micrametro,

e} Avvicinare i palpatori esservanda che
| fili 8'insariscano nei vani aal filatt,
ed eflettuare la misura,

@) Leggere la misura risultante e canfron-
tarla con quella della tabella.

11, Controlle del diametro di gole

interne (fig. 6a)

a) Agrire il compasso micrometrico per
interni & far toccare le punte delle aste
al fando della gola, regalando la posi-
zigne con la vite micrometrica.

b)Y Chiudere le aste con le dita, senza
muavera il dade micrometrica, & to-
gliere il compassa dal foro.

€} Fiian_rira le aste @ misurars la distanza
con il ealibro a corsoio (senza alcuna
pressione =zulle aste).

4} Questa misura corrisponderd al dia-
metrg dalla goia,

12. Misurazione della profonditd di
battute o spallamenti con calibro
a corsocio appropriate (fig, 64)

Questo calibro serve per rilevara la
misura diretta della prefondita degli spal-
lamenti interni sia sporgenti che rien-
trantl per un numerc di pezzi limitato

(Per pezzi in serle vedi fig. 3a).

13. Contrello di fori con il calibro a
tampone « Pn e «a NP» {fig. 7a)

2) Il controllo con il calibro fisso a tam-
pone sl effettua durante I'operazione
di finitura, assicurandasl cha la tem-
peratura dal pezzo non superi di molto
quella dell'amblente, perché il ealibro
non rimanga bleccato.

b} Se il tampone, spinto leggermente dal
lato « P » non entra, occorre ripassare
il foro con |'utensile da alesare (vedi
anche || paragrafa 3).

14, Controlle della dimensione, cilin-

dricitA e circolarita di fori con
I'alesametro (fig. 7b)
a) Oscillare |leggermente ['alesametrao,

per ricercare la misura minima del foro.

&) Far scorrere | palpatori su tutta la lun-
ghezza del foro procurande di tenere
centrato la strumento

€) Per effettuare il controllo dimensionale
& necessario tarare e azzerare lo stru-
menta, mediante un calibro ad anello
del diametro corrispondente.

13. Avvertenze

— Come-gia si & visto in altrl F. P, il
comparatore & pure assai usalo,
nelle favorazioni al tornio, per la cen-
tratura del pezzi e verifica dei gicchi.

— | fori di precisione si possono pure
misurare con micrometri per interni
cominciando da un diametro di 10 mm
in avanli,



	001
	002
	003
	004
	005-01t
	006-01t
	007-02t
	008-02t
	009-03t
	010-03t
	011-04t
	012-04t
	013-05t
	014-05t
	015-06t
	016-06t
	017-07t
	018-07t
	019-08t
	020-08t
	021-09t
	022-09t
	023-010t
	024-010t
	025-011t
	026-011t
	027-012t
	028-012t
	029-013t
	030-013t
	031-014t
	032-014t
	033-015t
	034-015t

