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Misurazioni

E 'operazione mediante la qua-

SFOGLIO PILOTA PER TORNITORI

le si spianano le due testate del
pezzo da tornire.

Si pud eseguire:

— di sbalzo; .
— tra le punte;

— con mandrino autocentrante e
lunetta fissa.

Con ulensile:

— piegato destro (fig. 1a);

r'?fn. ,--*“"; — frontale (fig. 1b);
; — per sgrossare diritto collocato
longitudinalmente,
— a coltello, per pezzi forall
(fig. 3).
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2. Impugnatura delle maniglie delle slitte,

‘Occorre seguire un corretto me-
todo di lavoro per effettuare la
prima intestatura e la seconda che

definisce la misura,

e
A
1. Intestature con utansile a coltello (UNI 4257)
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1 Secopo dell’operazione

Tutli | pezzi da lavorare af tornio (di
sbalzo, tra le punte ecc.) devono essere
anzitullo spianati sulle testate (intestatura)
per avere cosl un punto di riferimento per
fe misure longfludinall.

NOTA: Il pezzo intestato dalle due parti
dava carrispondere alle misure di lun-

ghezza stabilite dal disegno.

2. Fissaggio dei pezzi

L'operazione di intestatura, a se-
canda della particalare forma del pezzo,
si pub eflettuare:

a) di sbalzo su mandrino autocentrante
{F. P. 011T) nei casi ordinari;

b) su mandrino autocentranie e lunetta
fissa, quando il pezzo & lungo, tra-
filate & non entra neal foro del mandrino

(F..P. 013T);

¢} fra le punte, guande gia avesse [
centri (fig.- 3).

3, Attrezzature (cid che occorre per
|'esacuzions dell'operazione)

Uensill: piegato destro (UNI 4252 - fig. 1)
nei casi pi comuni; frontale (UNI 4231
- fig. 1); a coltello destro (UN| 4233 -
fig. 3) per pezzi forati e tra ie punte;
sgrassatore diritto (UNI 4247) cisposio
fongitudinalmenta,

Sirumenti di misura e controllp: riga me-
trica, calibro a corsoig, guardapiana.

Maezzi ausiliarf; lamierino di metallo doice
di protezione (per pezzi trafilati), lu-
netta fissa (eventuale), posizionatore
reqistrabile (per regalare la lunghezza
nei pezzi in serie).

4, Metode di lavoro

A) Prima teslata:

a) misurare la lunghezza minima del
pezzo grezze, per assicurarsi che
possa raggiungere la quaota stabilita,
a regalarsi nelle passate (F. P, 015T});

b) figsare il pezzo e I'utensile seconda
le norma (F.P. 06T);

¢} disporre l'utensile in modo da sfiarare
la testata del pezzo;

) fissare la slitta lengitudinale al banco,
per mezzo dell'apposita maniglia;

¢) spostars la slitta portautensili di una
quantitd sufficiente per la sgrossaiura

(fig. 1);

f) mettere in moto il tornic e inserire
I'avanzamento trasversale con moto
diretto verso il centro del peizo;

g) disinnestare immediatamente ['avan-
ramento appena |‘utensile & arrivata
al centro per non danneggiarlo;

h) ripartare l'utensile alla posizione di
partenza ed sseguire la passata di fi-
nitura, previa verifica delio stato della
punta tagliente (e, in caso di punia
legora, ripristinarla);

i} per lavorl In serie, usara dus utensgili:
sgrossatore e finitore;

1) per superfici mollo ampie & opporiunc
un controllo con guardapiam, per assi-
curarsi che |'eventuale cansumo dal-
I'utensile non abbia a determinare
superfici convesse 0 concava.

B) Seconds festata (nel caso di dover
eseguire pochi pezzi):

m) togliere il pezzo dal mandring;

nYy misurara la lunghezza massima [cor-
rizpandente alla faccia inclinata pil
sporgenie} ¢ rilevare la quantita in mm
cal matariale da asportara;

o) fissare il pezze sul mandring;

p) sfiarare appena can ['utensile la parte
pil sporgente (sulla quale & stata rile-
vata la misura)};

g) azzerare il tamburo graduato della
slitta portautensili e avanzarla di una
guantita corrispondente alla passata
di sgrossaturaj

ry effelivare la passata, verificare lo siato
dall'utensile e realizzare la finitura
regelandosi con il tamburo graduaio

per raggiungere la misura.

NOTA: Per conoscere il valore di una
divisione del tamburo, misurare lo spo-
stamento ettenuto c¢on un giro com-
pleta della maniglia e dividere tale
valore per Il numero delle divisioni

C) Seconda fesiata (per pazzl in serle di
lunghezza limitata):

5) eseguire [lintestatura (sgrossatura e
finitura) di tuttl | pezzi da una sola
parte (vedi punto A):

) introdurre nel cono del mandrino la
bussola d'arresto (avente una vite
registrabile in lunghezza che si fissa
con controdado) e regolare la vite in
mado che il pezzo, appogiandovi con-
tro, sporga dal mandring il meno

possibile;

) introdurra il pezzo nel mandrino ap-
poggiando contro |'arresto la parte gid

intestata’

¥) bloccare la slitta longitudinale, inte-
stars la seconda faccia del primo
pezzo, come indicato nel punto 8,
e azzerare | tamburo quando si &

raggiunta la misura;

z) tutti gli altri pezzi della serie, appog-
glati allo stesso modo, risuiteranno
della stessa misura, facendo assumera
al tamburo la stessa posizione (fig. 1C).

5, Intestature particolari

a) | pezzi torati si possono Intestare con
['utensiie a coltella (fig. 3).

8) Lo stesso uternisile (affilato pil a punta)
pub servire per intestare pezzl collo-
gatl fra e punte. con contropunta fisga
ribassata (fig. 3).

¢) Pezzi planl si possono intestare con
I'utensile a coltello, con passate malta
leggera, procadendo dall'interno verso
'esterno (fig. 3).

d) Per intestare dischi di grande diametro
appogglara benae la prima faccla inte-
stata contrag | morsetti del mandrino
autocentrante per otienere un buon
parallelismo,

NOTA: L'utensile a coltelio, per | sugi
angeli caratteristici, che ne impedi|-
scono la penefrazione al centro, non
& atto per asportare notevale guantita
di materiale sulla testata dei pezzi,
mentre serve ottimamente per sfac-
ciatura su pezzi con spallamant
= A

g6, Awvwverlenze

— Sa i carralli sana in buane condiziani
¢ l'utensile taglia bene, il controllo
del piano ottenuto risulta superfluo.

— MNeil'intestatura della seconda faccia,
il numero delle passate sard in rela-
ziane al materiale da asportare.

— MNell'operazione 4l sgrossatura del
pezzi di grandl dimensiani si devano
aumentare | giri @ misura che ['utensiia
preceds verse |l centro, perche la velo-
cita si mantenga pil o meno uniforma,

— L'utensile sgrossatore diritto  {LINI
4247), collocato longitudinalmente (pa-
rollalo all'asse del pezzo), pud ese-
guire |'operazione d'intestatura, come
detta sopra, se disposto capovollc,
oppure (se il diametro del perzo lo
permette) iniziando la passata dalla
parte opposta; in tali casl il pezzo
girerd in senso arario.

— Quande il pezie lo richieds, |'opara-
zigne d'intestalura va accompagnata
dall'esecuzione dei centri {F. P, 2T).

7. Antinfortunistica

— |l pezzo tagliate al seghetto pud avere
della bavafura sulle testals, che po-
trebbera ferire le manik

— Se il pezzo da intestare fosse di ghisa,
bronzo od oitone, conviene usare ap-
positi schermi di protezione.

— Vedi inoltre le norme del F.P. 03T.
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E I'operazione mediante la qua-

FOGLIO PILOTA PER TORNITORI

le, con punte speciali, si ese-
guiscono due fori conici (con
avanforo) sulle testate dei pez-
zi da tornire.

| centri possono essere:

— ordinari;
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2 Idem con punfa o utensile UMNI 4247

— protetti;
— per fori filettati;

— per pezzi forati.

! centri dovranno essere:
— sampre ben lisci;

— coassiali tra di loro;

" " R — di angolo esatto (60%);
1 I
i _:1|’ =X — con avanforo.
i ]
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3. Cantrl difoliosl

Il loro diametro dipende dalle di-
mensioni dei pezzi. Dove & possi-
bile (e il numero lo richiede) si
eseguiscono con speciali centra-
trici: si possono pero effettuare al
tarnio e con le trapanatrici.
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1. Scopo dell'operazione

Praticare due fori di forma parlicolare
epilfastramith &f un pezro che debba essere

tormilo fra le punte.

La profonditd dei centri determina
'ampiezza della superficie d'appeggie
del pezzo fra le punte del tornio,

9. Fissaggio dei pezxzi

Il gistema di fissaggio varia cof va-
riara della forma det pezzi:

— can mandring autocentrante, pezzi

lisgi e unifarmi;

— con mandrine autocentrante e lunetta
fissa, pezzi lunghi;

— tan plattaferma a gquatiro marsetti,
pezzi fucinati @ di forma speciale,

3, Attrezzature

Utensili: punta da centrare comune (fig. 2)
per peazzi semplici; punta da centrare
spaciale (fig. 1) per pezzi che vanno
manipelati; utensile da alesare (even-
tuaje per pezzi torati).

Mezzi ausiliari: mandrino portapunta, la-
miering di protezione per pezzi trafi-
lati, refrigerante adatio.

4, Tipi di centri

1) erdinari: con avanforo 8 conicitd a 60%

b) protetti: con una svasatura che impa-
disce I"ammaccatura del centra ese-
guita con punta speciale (UNI 3225 -
fig. 18);

¢} per fori filettati: occofre una sede
cilindrica che protegga l'inizio del
filetto;

d) per pezzi forati: con utensile da ale-
sare 5| effettua all'estremitad del foro
uno smusso con conicitd di 60Y, incli-
nando la slitta portautensili di 30"

5 Dimensioni dei centri

Sang definite dal diametro dell’'avan-
faro e dipendano dalle dimensioni @ paso
del pezzo.

Chiamanda:
d = (7 dell'avanfero
d, = (7} magglore del cono
5 = prolondita della protezione

D = 7 del pezzo finito,
si ha (estratto della tabella UNI 423):

d d, L] o
0.5 1.2 0,2 2
0,75 2 0.3 3,3
1 2.5 0,4 5
1,5 3,8 0,6 8,5
2 5 0.8 12,5
2.5 6,3 0,9 18
3 15 1 25
4 10 1.2 16
! 12,5 1.5 80
5 15 1.8 T
B 20 2 100

12 30 2.5 200

g Metodo di lavero

a) assicurarsi dell’allinaamento della con-
trotesta (F. P, 012T);

b) collocere il mandring portapunia nel
fuso della controlesta;

c) fissare la punta da centrare nel man-
drino portapunte;

d) avvicinzre la conirotesia a2l pezzo e
bloccarla sul banco;

e) disparre di un pLmers di girl elevato,
trattandosi di un piccolo diametro
della punta;

f1 accosiare dolcemente la punta al pezza
in raotaziene, operandn sul volanting
della controtesta con le due mani

(fig. 1);
g) refrigerare ahbondantamente;

h) quando la punta arriva all'inizio delia
sua parte canica, ritirarfa un-istante,

per favorire lo scarico dei lrucicli, e
riprendere con delicatezza |'avanza-
menta;

1 raggiunto il diametro (d,) mantenere
per qualche secondo la punta nella
posizione raggiunta per lisclare per-
fettamante la sede conica;

1y ritirare la punta, allentare il bullone di
bioccaggio e allantanare la contratastia
{se non vl sono altri centri da ese-
guire},

-4

Hvverienze

— |l centro con conlcitd errata o con
difetti di coassialith a circolarité, pro-
voca anomalie nalla forma geometrica
del pezzo (fig. 3).

— Peazzi ¢che vanno soggeatti a molte ma-
nipalazioni: cementaziane, iempra, ret-
tifica ecc.) conviene abbiana il centra
protetio.

— Per pezzi di particolare Importanza,
dapo la sgrossatura gecarre ripassare
i centri per aotteners una buocna cir-
colaritd.

— Esistono macchine centratrici che pos-
sono intastare a centrara contempa-
raneamente |e dua testate.

— Le centratrici ordinarie #seguiscana
un centro alla vaolta con avanzamanto
a mano dal pezzo verso la punta in
rotaziane.

— In casi speciall (pezzi di ferma com-
alicata, grezzi di fusione ecc.) proce-
dere come sague)

a2} cercare il cenlro con il compasso,
gquadra per centrare, e con parallele
o graffietio;

b) puntinare il centro del pezzo;

¢} farare con la trapanalrice con punta
da centri In buone condizioni e man-
tenando |l pezzo verticale;

4) Eseguire i centri solo su pezzi dirittl.
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__FC‘-'GLID PILOTA PER TORNITORI

E I'operazione mediante la qua-
le si riduce al diametro voluto
un pezzo sostenuto da una sola

estremita.

1. Influenza deli'angolo d'attacca (UMNI 4248) Uso #El pﬂﬁlzl?namm reglstrablle
per i pezzi di egual lunghezza.
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I Usao dei tamburi graduati per rego-
Riferiments O Prefondils lare la profondita di passata.
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Predisposizione del numero di
giri, degli avanzamenti e delle pro-
fondita di passata per:

— la sgrossatura;

— la prefinitura;

— la finitura.

Richiamo delle norme per:

— la pulizia;

i — |'ordine;

oo

— ["antinfortunistica.

]

i, Sgrossatura, prefinitura o finitura (UM 4247)

SPS Tornitura cilindrica esterna a sbalzo 3T
MECCANICI - '




1. Scopo dell'operazione

Ridurre al diamelro richiesto per una
lunghezza fmitala, un pezrzo cilindrice,
esagonale o dl allra forma blocecalo a sbalzo.

2. Attrezzature

Ulensili; piegato destro (UNI| 4248); da
sgrossare diritto (UNI1 4247); finitore
diritta (UMN| 4243) (F. P. g&T).

Strumenti di controllo; compasso a punta
piagata, riga metrica, calibre a corsoio
g di profondita.

Aezzi auziliari: mandring autecentrante
oppure piattaforma con fori o can
marsetti indipendenti, posizionatore
registrabile (indispensabile per pezx
in sarial.

3. Metodo di lavoro

AY Posirionamenia del perio e deil’uien-
sifa;

) fissare il pezzo con la soorgenza do-
vuta (L + 10 mm) e con la pressione
nacessaria perché resista allo sforzo

di lavoro {fg. 2);

by fissare l'utensile con opportuno an-
gaola di registraziona (£ 45° —= G07)
(F. P. 010T); un angalo troppe piccolo
grovoca defsrmazione (fig. 1);

¢} praporzionare la profondita di passata
alla sicurazza del bloccaggia, che
dovrd essere garantilo da mezxzi ade-

guati alla forma del pezzo;

d) usare | morsetti dolci od nppmiup_l
mezzi dl protezione per | pezzi-gia
lavoratl da chiudersi sull'aulocen-

trante,

B) Regolazione della lungherza da lornirs!

¢) eseguire l'intestatura del pezzo;

f) aprire il compasso sulla riga graduata
alla lunghezza volula e riportare tale
lunghazza sul pezzain meto (L="1ig. 2).

NOTA: Per pochl pazzl sl pud segnare
la lunghezza con la punta dell'utensile,
Per malti pezzi serviesi invece del
wdarmo » collocato sul banco del
tarnie (fig. 2); In tal caso la spargenza
del pezzo va regolata con il posizio-
nalore,

C) Fatlori dif taglio:

q) scegliere il 'umera di giri in relazione
al materiale & al diametro (F. P, 09T):

k) iniziare |7 passata a mana, per pochi
mm, fernare Il tornio e misurare |l
diamet o ottenuta;

f) se la profonditd di passata & esatta,

cantinuara la torpnitura innastando
"avanzameanta automatico;

) alla fine della passata disinnastary pri-
me "automatico e poi fermare |l toraia,

MNOTA: Per abltuare 'allievo a sentire
il lavoro dell'utensile all'inizio dell’ad-
destramento, dovra esercitarsi nella
manovra del volanting della slitta lon-
gitudinale, con ambo le mani {fig. 3)

Dy Numero delle passale:

£ in relazione alla rigidezza del pezze,
alla sicurezza di fissaggio, &l materiale
da asportare e alla potenza del tornio.

my il cicle di lavaro per n‘dgrre un dia-
metro si svolge i tre fasi:

-- sgrossatura (cnn una o pid passate);
— prafinitura;

— finltura.

Esempio: Dovendo ridurre un pezzo dal
100 mm al v+ 72 mm avrema:

sgrossatura; dal > 100 a BO (con
opportuna velocita di taglio e avanza-
mentao);

prefinitura: dal B0 a 72,5 con velo-
citd di taglio maggiore;
finitura: dal o3 72,5 a 72 con velocita

e avanramenti adatti al tipo di utuln.sile
impiegato ed eventuale refrigerazione.

E) Regolazione della profondilh di passata:

n) sfiorare la superficie da tornire =
azzerare [| tambura graduato della
slitta trasversale {fig. 2};

c) avanzare dalla slitta della gquantita
voluta servendosi del tamburo.

NOTA: Per conoscere |l valore daella
divisioni del' tamburo, si misura fo
spostaments oftenuto can un giro
completo della manigiia & si divide Ia
guantitd trovata per il numero delle
divisioni, Il valore frovato si riferisce
all'avanzamente lineare della slitta,
ciogé alla riduzione =sul raggio del
pezzo, Per il diametra la riduzione sara
il doppio della profondita di passata.
Mell"esempio visto scpra avremo le
seguentl profondita di passata;

100 — &0 20

2 e T
{(che potrda ottenersl in due passate);

80—725  7.50

sgrossatura; =10

prefinitura: ; = 3,73

12,5 —72 0.2
finitura: - o - 0,25
initura 5 .

& Awvvertenze

— Nel lavori in serie | lempl passivi e la
fatica deil'aperaic per il issaggio dei
perzi pessono essare di molto ridatti
con 'uzo di attrezrature adeguats:
mandrini @ pinze a chiusura pneuma-
tica, a chiusura idraulica, a leva ecc.

— NMella lavorazione in genere & assai
Impartante predisporre | mezzi per la
disposizione ordinata dei pezzi lavo-
rati @ di quelli da lavaorare,

— Un blocecangio troppo debole del pezzo
o dell'utensile, cltre a provocare danni
alle cose, pud essere causa di pericola
alle persane,

— E oppertune predisporre sempre I'ar-
resto  automatico dell'avanzamento
lengitudinale mediante apposito di-
spositive, perchd una distrazione nel
dizsinnesto dell’'avanzamenio auloma-
tico pud portare |'utensile contro |
morsetti del mandringe, oppure conlro
la parte del pezze di maggior diametro,
deteriarando le parti e con pericolo di
infartunia.
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FOGLIO PILOTA PER TORNITORI

1. Efictto dell'utensile sgrossate e finitora (UNI 4247)
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E l'operazione che permetie di
ridurre ai diametri voluti pezzi
di varia lunghezza, forma e di-
mensioni sostenuti tra le punte.

Impiego della contropunta rotan-
te, per evitare I'attrito fra il pezzo
e la punta e ridurre lo sforze di

tornitura.

Proteggere | pezzi finiti con op-
portuno lamierino (fig. 4).

Difetti della superficie che dipen-
dono specialmente:

— dal cattivo montaggio del pez-
Z0;

_ dalla cattiva affilatura dell'uten-
sile;

— dall'inadeguata protezione fra
la brida e il pezzo.

Predisporre con cura |'arresto alla

fine della passata, perché la brida
non tocchi la slitta portautensili.

SPS
MECCANICI

Tornitura cilindrica esterna tra le punte
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1. Scopo dell'operazione

Tornice al diametro e alla lunghezza
richiesta pezzi provvisti di centri, montali
fra la punia e contropunia e falli ruoctare
con appositi mezzi di  lrascinamenio,

2. Attrezzature

Ltensili e strumenli d&i conlroflo! coma
nel F. P.3T.

Mezzi ausiliari: disco rrl&nah-ri_da, brida,
punta con bussola di riduziona, con-
tropunta rotante, trascinatori.

NOTA: L'impiego della contropunta fissa
nel eanotto della controtesta & glusti-
ficato quando sia richiesta una granda
precisione di coassialita fra centri e
parle tornita; gquesto camparta una
flduzione ¢i velocitd a causa del forte

attrite che si genera tra il pezzo e la
contropunta.

3. Metodo di lavero

A) Posizionamenle del pezzo e dell’ulen-
sifel

a) montaggic del pezzo tra le punte
(F-P. 012T);

5) montaggio dell'utensile (F, P. 06T);

¢} evitare i difetti dlustrati in fig. 2 {tru-
ciali fra la sede conica e il codala della
punta e contropunta, ascillazioni do-
yute al difettoso accoppiamento punte-
centri).

B) Sgrossalura:

) predisporre la velocitd di taglio
(F. P. 09T) e adattarla al numero di
giri del tornio;

e) predisporre il valore dell’avanzamanio
automatico, in relazione alla proefon-
ditd di passata (0,3-0,5 mm per gire);

n redlizzare la prima passata, procu-
rando che essa asporii tutta fa parte
ossidata o grezia di fusione;

g) pracedere ad altre eventuall passate
di sgrossatura, controllando i diametri

e il parallelismo;

hy se il pezzo va ternito completaments,
capovalgera il pezzo e proceders come
indica la fig. 4

i} allo scope di non danneggiare la parte
tarnita, interporre fra il pezzo e la brida
un lamierine di materiale tenaro di
spessare sufficiente.

NOTA: Assicurarsi cha alla fine della
passata la brida non urtl contro il car-
rello e, ¢he nei torni muniti di arresto
automatico, questo sia efficients, Du-
rante la sgrossatura potrebbe logo-
rarsi il tagliente; cid pud dedursi dal-
I'osservazione del truciolo (che as-
sume un colore viglacea) o della su-
perficie tornita (che si presenia assai
rugosal.

C) Prafinitura e finitura:

!y bloccare la brida con leggera pres-
sicne @ can opportuna protezione
trattandosi di piccole passate;

m} aumentare la velocita di laglic e dimi-
nuire l'avanzamentia:

n) sostituire I'utansile can quello di fini-
fura & piccolo raggio;

o) sfiorare |l diametra estarno del pezzo
e azrerars || famburo;

p,} avanrare la slitta trasversale per otte-
nere il diametro di prefinitura;

g) effettuare le passate con avanzamenio
autamatice controllands sempre la
misura all'inizio con il calibro a cor-
500

affettuara |la finflura segquenda |o
stesso metodo e controllare con ca-
libri adeguati all'importanza del lavara
(ventesimale, cinquantesimale, « P ¢
NP », micromatro ecc.).

Avvertenze

Covenda tornire fra |l punte alber
aventi diametri diversi, conviene anzi-
tutto sgrossarli campletamente, quindi
effettuare | rasamanti & le gole aven-
tuali & per ultimo finire tutti | dlametrl,

| eannotte deve sempre sporgere il
mend possibile dalla conirotesta.

Savante si evitana e vibrazioni, rido-
cendo solo la velocitd di taglio & au-
mentands Favanzamento.

Dovenda tornire pezzi lunghi (che
sano soggettl a maggiore dilataziona),
occorre controllare a ogni passata fa
pressione della punte,

Evitara assolutamente le misurasiani
con il pezzo in mavimenta.

Dovenda misurare con callbri fissi,
micramaetri, & necassaria molta deli-
caterza e sensibilita,

Dovenda tornire fra le punte dai pezi:
non cilindrici o scanalati, si riduce |a
velocita e la profondita di passata per
evitare fortl sollecitazioni discontinue.

Per pezzi tuboelar, forati, eccen-
trici ece,, vedl porme dif moniaggio
del F. P, 042T.

Le bride di trascinamento sovente pos-
sono essere sostituite vantaggiosa-
mente dai trascinatori (F. P. 012T).
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7. Lunetia mobile @ sua lubrificazione permanente

i)

4. Reglairazlone difeliosa dal patiini

Si presentano diversi casi:

a) pezzo da fornire su tutla la lun-
ghezza: si usa la lunetta mo-
bile;

b) pezzo da tornire solo in parie: si
usa la lunetta fissa;

¢) pezzo estremamente lungo da
lornire in parle: si usano assie-
me le due lunette.

In tutti i casi occorre un perfatfo
allineamento delle punte.

La preparazione del collare d'ap-
poggio per la lunetta fissa e la
registrazione dei pattini sono ope-
razioni assal importanti e delicate.

La superficie del collare d’'appog-
gio dev'essere ben centrata e

liscia.

o

e

SPS
MECCANICI

Tornitura cilindrica esterna di pezzi lunghi sostenuti con 51_ i

lunette




1. Scopo dell’operazione

Tarnire frale punte al diametro richiestc
pezrzi lunghi e di diametro ridotlo con I'av-
sifia di un sostegno appropriafo {funette).

2. Attrezzature

Ulsnsii: a punta diritto per finitura
(UN] 4249): diritta per -sgrossare
destro (UNI 4247-4102).

Mezzi di coniroflo: metra, riga melrica,
calibro a corsoio, micrametra, com-
paratore.

Mezzi ausiliari; disco menabrida, brida,
irascinatore, lunetta mobile e fissa,
minio, olic denso,

con lunetta

3. Metados di lavoro:

mobile

Oltre alle norme di mantaggic e regi-
straziona delle junatte (F. P, 013T):

al cantrollare l'allineamento delia con-
trotesta, che pud essere ottenuta tor-
nendo le due estremita di aicuni cen-
timetri (sgrossatura e finitura} con lo
stasso posizionaments dell'utensile,
ottenuto mediante || medesimo rife-
rimenta sul tamburo graduato della
slitta trasversale (A-8 - fig. 1);

b) eseguire l'appostamenta dell'utensile
per la prima passata e tornire un trattc
sufficients per la collocazione della

lunatta;

¢) sul tratto tornito, a destra dell'utensile,
registrare e fissare | pattini della lu-
netta (F. P. 013T):

d) lubrificare con olio denso le parti in
contatto e conlinuare la passata
(figg. 2-3);

e) ‘sseguire altre passate sino al raggiun-
gimenta del diametro richiesto (regi-
strande 3 agni passata | pattini defla

|unetta}, tenenda prasente che, guanta
pil piccolo sara il diametro, tanto mi-

nore dovra essere la prefondita di
passata.

NOTA: Data la scarsa rigiditd dei pezzi
& necessario ridurre la velocitd di
taglio per conteners le vibraziani

4. Metodo di lavero: con lunetta fissa
intermedia

f} assicurarsi che il pezzo sia diritto @
la contropunia allineata;

g) ternire || colfare d'appoggio (fig. 3) per
la lunatta fissa, collocaria e ragistrarne
[ pattini, come indicato nel F. P. 013T.

MOTA: La lavoraziona si puo esequire
saltanto sul tratta destro della lunetta
fissa, Oceorre lubrificare sovanta,
sppure collocare un cliatore spaciale
a goccia regolata (fig. 2) che pud
essers applicata in entrambi | tipi di
luneits,

5. Metodo di javoro: con lunetta fissa
intermadia e mobile

NOTA: Questo metodo si applica unica-
mente per pezzi molto lunghi e lavs-
razioni speciall.

h) procedere come indicata in a-[f-g:
/) eseguire l'appostamento dell'utensile
per la prima passata e ftornirg un

tratto sufficients per la collocazione
della lunetta mobile;

1} collocare & registrare la lunetta mobile
(F. P.013T);

m) esequire |e passate necessarie, regi-
stranda a ognl passata la lunetta
mobile;

n) se & necessario girare il pezzo e cilin-
drare la parte restante.

6, Avveartenzoe

— La registrazione dei pattinl delle lu-
nette esige molta attenzions, per
saguenti motivi:

2) se i pattini sono troppa stretti, nella
parte centrale del pezzo si produce
una riduzione di diametrs (fig. 4a);

&) se | pattini sono trappe lentl, oppure
si consumana, si producona delle vi-
brazionl & il pezzo va gragatamente
aumentanda di diametro (fig. 4b);

— Per avitare |l prematurc consumo dei
pattini & necessario che I'utensile ge-
nerl una superficie meite liscia.

— |l calore generato dall'utensile & dai
pattini proeduce una dilatazione pid
gansihile per la rilevante lunghezia,
per cul occorre regolare zavente |a
pressione della contropunis.

— Usandg lunette fisse a mobill con |
pattini a rotelle (fig. 2) si evita ['attrito
di sfregamento e la necessita di lubri-
ficare | pattini; ne scapita perd la pra-
cislone.

— | pattini troppo chiusl, olire aj difetti
gid accennati, provocano! riscalda-
mento eccessive, inulile consuma di
energia ¢ pericola di grippaggia

— Nell'uso della lunetta fissa intermedia,
sa la sede (collare d’appoggial non
& perfettamente cenfrata all'inizig, sl
avrd un'sccentricita di tutto Il pezzo
alla fine dell'operazione.
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{. Pezzl lavorati da centrarsi a abalzo

Le operazioni di estremita (in-
terne o esterne) dei pezzi molto
lunghi (sostenuti da piattaforme)
non sono possibili che con
'ausilio di apposito sostegno:
la lunetta fissa.
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Si presentano diversi casi:

I
e i S

2. idem per pezzl lunghi da cantrarsl con contropunta

Iy pezzi lavorati all'esterno suffi-
cientemente rigidi (fig. 1);

II) pezzilavorati all'esterno molto

S
s

lunghi, con centro (fig. 2).
1) pezzi grezzi, pit o meno lunghi
(fig. 3).

Per centrare bene i pezzi grezzi
occorre interporre un anello fra i
morsetti del mandrine e il pezzo

(fig. 3).
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: Parché vi sia coassialita del pezzo
can il mandrino occcorre:

— pezzo ben centrato sulla piat-

taforma;

i, Inlzlo lavorazlone interna sull'astramild

— controtesta ben allineata;

.

— lunetta fissa bene al centro.
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1. Scopo dell'operazione

Tarnire ail'interno (e all'esterno) l'estre -
mitd del pezzi che per la loro lunghezza
agn possorno essere lavorali df sbalzo @
richiedona un scsfegno d'estremila,

2, AtHirezzatlure

Utensili: a punta per finitura & diritto per
sgrossare  destro (UNI 4249-4247)
auntz ad alica, utensili per alesare,
filattare ecc., secondo ie cperazioni

da eseguire.

Mezzi di controlle: calibri, comparater,
gcc. richiesti dal lavaro.

Aaral ausiiarf; mandrino autocentrante
con marsetti durl o dolci, lunetta fissa,
aventiuala anello di ottane,

J. Metodao di lavaore

La preparazione, || mantaggio e la
regisiraziane della lunetta fissa collocata
gull’astremita destra del perza per lave-
razianl interne (ed esterna) d'estremita
comprendana tre casi principali:

1) pezzi gid lavorali all'esterno e sufficien -
femente rigidi (fig. 1);

) pezzi gia lavorall all’esterno, lunghi e
con ceniro d'appoggic (fig. 2,

). pezzi"grezzi pil o meno lunghi, con

centro {fig. 3).

In agnune dei tre casi, appena fissata
@ registrata la lunetta secondo le norme
del F, P, 013T e |ubrificati conveniente-
mente i pattini, si ritira fa controtesta @
si Inizia la lavorazione di tornitura, in-
terna o esterna {fig. 4) seconda il metodo
di lavoro corrispondente alle operaziani
da eseguire nei relativi Fogli Pilota,

4, Errori di registrazione

L'use nan razionale della lunetta fissa
pud dar liogo & due inconvenientl prin-
cipall;

1) Superfici coniche anziché cilindriche
Sanao dovute al fatta che il centro della
circonferenza del collare di appoggio
non coincide con I'asse geometrico di
rotazicne del mandrino.

E faciie incorrere in questo errore se si
appoggiana | pattini al pezze prima
che guests sia perfettaments centrato
di shalzo ¢ anche se, una voita cen-
trato il pezzo, si accostanc i 3 pattini
in modo tale da deviare il centra sud-
detto.

£ il momento pid delicato perché una
volta che i pattinl toccano Il pezzo non
& pil possibile rilevare lo spostamento
mediarts comparatore.

11} Superfici non coassiali con le parli gia
lavorale che si lrovano dal lalo del

mandrino.,
Si evita questo errore centrande esat-

tamente || pezzo prima e dopo di aver
appeggiato | pattini della |unetta,

§, Avwvertenze

— Osservare che il consumo dei pattini
non allentl la chiusura del pezzo in

ratdzions.

— Dovendo registrare | pattini, occorre
assolutamente stringere della stessa
guantita le tre viti regolatrici, serven-
daosi del comparatore collocato dalla
parte opposta alla vite che sl registra

(fg. 1).

— Qltre alle lavorazioni interne, si pos=
sano asaguire, nel tratte del pezia
che sporge dalla lunetta, tutte le lavo-
razioni esterne di cui il pezzo abbi-
sQgnassa,

— Quando non fosse possibile la terni-
tura di un cclletto per I'appoggio dei
pattini, si ricorre all'applicazione di un
anello di forta spessore provvisto di
3 viti radiall per mezzo delle guall si
centra I"anello con il pezzo, la pista
esterna appogpgia sui pattini,

NOTA: Qeccorre verificare 'oscillaziane
assiale dell'anello & contenerla in
fmitl pia ristretti possibil,
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w o Intestatura

Formula:

Sezione g=a X p

2 e _EN:E[ —

Chiamasi spallamento quella
superficie piana di collegamen-
to fra due superfici cilindriche
coassiali di diametro diverso. |

| Successicne delle fasi di sgros-
! satura per ottenere!

A) Piccoli spallamenti (figg. 1-2)

a) avanzamento longitudinale con
utensile diritto per sgrossatura;

b) avanzamento longitudinale con
utensile a coltello.

B) Grandi spallamenti:
utensile frontale con avania-
mento trasversale verso lin-
terno.

-

Successione delle fasi di finitura
(figg. 3-4):

a) sfioratura del cilindro minore;

b) avanzamento longitudinale;

¢) avanzamento trasversale verso
'esterno.

Ear uso degli arresti.

La slitta longitudinale va bloccata
durante la sfacciatura. Finita l'o-
| perazione, sbloccarla.

l:l.._
| 4L

4, Spallamantl med| (UNI 4253)

MES;iml i Turmtura piana o 5fa:c|atura dl spallamenti:sterm : | 71_- |




1. Scopo dell’operazione

£ guell'operazione che produce una
superficie pfana di colfegamenio fra due
cilindri coassiali of dfameiro diverso,

2. Attrezzature

Ltensili: diritto per cilindrare (UNI 4247);
frantale (UMI 4107P); a coltello (UNI
4253).

Slrument! df conlrolle: calibro a corsaie,
guardapiano,

3. Richiami sul fissaggio dall’utensile
a coliello

Par sgrossalura: con Il filo tagliente per-
pendicolare all'asse (fig. 2).

Per finitura: Inclinare il tagliente deil'uten-
sile in modo che lavori solo la punta
(fig. 4).

NOTA: Par ottenere |la perpendicalarita
dell’utensile con 'asse di rotazione,
8| avvicina (a ternio fermo) Il tagliente
al mandrino autocentrante, cppure al
disco menabrids.

4. Metode di lavoro

a) mantare il pezze: sul tornia {in ganere
@ gid sul tornio per la cilindratura);

&) controllare |"affilatura dell'utensile a
collocarle sul portautensile;

¢) in felazione al massimo diametro da
sfacciare, impostare il numera di giri.

1" Caso: Piccoli @ medi spallamenti

A) Sgrossatura;

d) mattere in moto il tarnic & avvicinare
l'utensile, mantenendele a peochi de-
cimi dalla superficie dal eilindro
minore (fig. 34);

2) avanzare la slitta partautensili e awvi-
cinare |'utensile fino a pochi decimi

3&;?& misura dello spallamenta (fig.

B) Finitura:

fy sostituire I'utensile con quello di fini-
tura e sfiorare con cura [a superficie
dal gilindro minore:

g) avanzare automaticamente sino alla
spallamento;

f} arasaguire a mano 'avanzamento lan-
gituginale sing & raggiungere la quota;

{) bloceare al banco la siitta lengitu-
dinala:

1) insaerire |'avanzamento trasversale au-
tamatico, essendosi preventivamente
assicuratl che il mote sia diretta verso

I'esterna.
22 Caéa: Grandi spallamienti
A) Sgrossatura;

m) bloccare la slitta longitudinale:

my Irflziare la passata dall'esterno versn
I'interno’ can utensile frontale, sino a
pochi decimi dalla misura (F. P.1T/1h);

o) sostituire 'utensile con guella delia
fig. 2 e tornire la parte eilindrica,

8) Finilura:

Q) procedere in tulte come in f-g-b-
f=l,

i Awvvertenze

— Nello spostamenta a mane della glitta
far ruotare la rispettiva maniglia sem-
pre con le due mani {fig. 38) Per pro-
durre un avanrzamento regolare e una
superficle liscia.

— La glitta longitudinale si pud rendere
solidale al banco, altrechd con I'ap-
pasilo bullone, anche ean le due
mezze chiocciole deila vite madre.

— MNel caso di spallamenti sinistri 5i ado-
pera |'utensile da sfacciare sinistro,
trattandosi perd di pachi pezzi & nen
disponendo dell'apposito utensile si
pud capovolgere |'utansile destro e
necassariameante il mote di rotazione
del pazro,

— Nei cast di lavorazieni in serie di pezzi
aventi diversi spallamenti, si usano i
puntalini di arresto a misure appro-
priate.

— Finita l'operazione ricordarsi di sbloc-
care la slitta longitudinale,
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1. Gala dl tipe B e D (UNI 4305):

4. Conirolle geomelrico dall’utenslla o della gola

Si chiamano gole di scarico
quelle scanalature di forme di-
verse aventi lo scopo di facili-
tare successive lavorazioni (fi-
lettature, rettificature ecc.).

Le forme e le misure delle gole
sono unificate’ occorre attenersi
alle misure stabilite usando uten-
sili adatti (fig. 1).

Per le gole non unificate si puo
spostare 'utensile, oppure usarne
uno per la sgrossatura ed un aitro
per la finitura (fig. 2).

Le forme e misure delle gole non
unificate si controllano con appo-
siti calibri fissi (fig. 4).

Sacondo il tipo di gola I'utensile
potra avere penetrazione radiale
od obliqua (figg. 1-3).

L'entitd di penetrazione si ottiene
con l'uso dei tamburi graduati.

b Tornitura di gole di scarico con asse radiale od obliquo 8t

MECCANICI
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1. Scopo dell’operazione

Ricavare scanalalure o gole esterne oi
diversa forma, larghezza e profonditd su
df un cilindro in rolarione.

2. Tipi di gele unificate

a) Gole di searico per filettature su pezzo
cilindrico di egudl diametro (figg. 24
g 40,

i) Gole di scarico per filettature contro
spallamento (softotesta) (UNI 4133),

¢) Gale di scarico par alberi da rettificara
(UNI 4388 - figg. 38-3D).

Misure delle gole

Per le filettature sottotesta (UNI| 4153
- fig. 18) gli Angoli sono di 307 a di 607
a la Profondfla della gola & sempre un
poco minare del diametro internc del
filetto, cosl pure per le gole di scarico
su gambo cilindrico. La Larghezza di
guaste gole & oltre il dopplo del passo
per picceoll diametri (passo =02, lar-
ghezza = 0,5) & va diminuendo con il
crescere del passo (passo = 4; lar-
ghezza = 5). || Raggfo di raccordo deil-
le gaole varia da mm 0,25 a 2 mm.

La Larghezza delle gole per partl da
rettificare (UM| 4386 - fig. 38) varia da
mm 1 a8 ela Profonditd sul diametro e
sullo spallamento per il tipo della fig. 30
& da 01 a 0.4 in meno del diametro e
dello spallamento rettificate.

4, Attrezrature
Litensiii: di forma corrispondente al tipo
di gola da eseguire (figg. 1-3).

Strumenti di conirofio: calibro a corsaio,
calibri fissi (fig. 4).

4. Metado di lavoro

1" Caso: Goale unificate (figg. 1-3)

A) Gole radiali:

a) scegliere l'utensile avente la forma
della gola da esequire, assicurarsi
dalla sua perfaetta efficienza e fissarlo
sul partautensiie,

by disparre la velocita in relazione al
diametro & al materlale (minore del
20 al 30%, di quella per la sgrossatura);

¢) mattere in mote il tornia;

&) eseguire la sfioratura del cilindro e
azzerars il tamburo del carro trasver-
gale;

g} avanzare radialmente |'utensile sino
alla profonditd stabilita;

By Gele pbligue!

f) per le gole del tipo 8 - D (fig. 3) ma-
navrare contemporaneamente 1 due
carrelll, In modo da ottenere un avan-

zamento obliquo;

g) manteners per alcuni giri 'utensile
nella posizione finale, refrigerando
abbondantemente per rendere levigala
le superfici,

NOTA: Al termine dell'esecuzione della
gala del tipo D prestare speciale atten-
ziona nel ritiro dell'utensile, operando
simultaneamante sul due carrefli.

29 Caso: Gole strette o larghe di forma
diversa (figg. 2-4)

NOTA: Si possono presentare cas| di
gale aventi forma non unificata, Oc-
corre perianio seguire queste norma:

A) Gole farghe!
f) procet ere come in a-b-c-4d;

iy tornire a pochi decimi del diametro
yoiuto con utensile da cilindrare

{ﬁg 21:':': i

!} con utensile frontale finire lo spalla-
mento dal lato sinistro e quindl dal
lato destro sino al diametra esatto
(fig. 20');

m] misurare [a larghezza dello spalla-
mento @ Se & necessario cofreggers;

n) innestare ["avanzamento auiomatico
fongitudinaie e tornire il fondo della
gala,

B) Gale sirelis:

o) proceders come In a-b-c-d-8con
utensile di forma appropriata (figg. 24
-28);

g) nel tipe della fig. 2C spostare |'uten-
sile stratto sino a ragglungere la lar-
ghezza valula.

5. Awvvertenze

— Juando la larghezza della gola e mag-
giore di queila deli'utensile sarvirsi
di calibri fissi per il cantrollo (fig. 4).

— Per gole & scanalature su pezii in
sarie (specie guando le gole fossero
diverse sullo stesso diametro} ser-
virsl di appositi scontri per gli sposta-
menti longiivdinali.

— Quando le gola fossero piutiosto
ampie, eseguire l'operaziene in due
tempi (sgrossatura a finitura).
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i, Cantrollo con sagoma flsss

E 'operazione con la quale si

asportano gli spigoli vivi dei

pezzi torniti, allc scopo:

a) di ottenare un migliore effetto
estetico;

b) di proteggere le superfici del
pezzo da eventuali ammacca-
ture;

¢) di evitare pericoli di ferite a
causa delle sbavature;

d) di ottenere una protezione nel-
la prima spira del filetto.

Gli smussi si possono ottepere
con moto radiale o longitudinale

Afig. 2).

Quelli di precisione o di grandi
dimensioni si ottengono con moto
obliquo inclinando la slitta porta-

utensili (fig. 3).

La forma e le dimensioni degli
smussi sono unificate nelle tabel-
le UNI 148 e 3975.

Controllo degli smussi con calibri
fissi (fig. 4).

2ra Tornitura di smussi esterni 2 : 91--
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1. Scopo dell’'operazione

Espguire smussi ordinari o di precisions
delia misura richiesfa con ['usa di ulensili
appropriali,

2 Attrezzature

Uiensili: con due taglienti simmetrici ad
angels di 60° o di 907 fra di loro, da

cilindrare ordinario;

Strumenti di cantrallo: calibri fissi, calibro
a corsaio.

3 Metodo di lavoro

fo Casor Smussi ordinari destrl o

sinistri:

a) sceglisre |'utensile adatio e assicu-
rarsi dell’efficienza del tagliente;

5) collocara l'utensile ad aiteiza esatta
2 al giuste angolo (fig. 1]

£) &figrare lo spigola del pezzo can il
fito tagliente dell'utensile;

o) azzerarzs |l tambura della slitta porta-
utensili;

e} avanzars la slitta della misura indicata
dal disegno (fig. 2).

NOTA: Quando lo smussa & ampio
{3-5 mm), per ottenere una buona
superficie & necessario avera le slitts
ben registrate e abbondante refrige-
razione.

M Cazo; Smussi di precisione e di
grandi dimensioni:

) inclinare la slitta portautensili dell’an-
galo richiesto dal disegno, o del suo
complemento (gqualora l'angelo sia
riferito a una direzione perpendicolare
all'asse);

g) sfasare con la punta dell'utensile lo
gpigaolo dael pezzo;

Ry azzerare Il tamburo graduato della
siitta trasversale;

+
{1 per le successive passate manovrare
la slitta trasversale;

1) I'avanzamento dell'utensile per otta-
nere lo smusso si realizza con la slitta
portautensili;

4. Avvertenra

— Par pochi pezzl, il controlio si pud
fare can |'asta di profondita del calibro
a carsoio.

— Gl smussi di estremitd delle viti hanno
valore uguale al passo e angola di 45%

— Gli smussi unificati per astremita di
perni hanno vaiore: 0,2-0,4-0,6-1-1,5-
2.5-4 suddivisi per gruppi di diamaetri.
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F.P. 09 - Velocita di taglio
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» » 7T = Spailamenti
w » 3T - Finitura superfici

Chiamasi raccordo quella su-
perficie curva continua che col-
lega normalmente una superfi-
cie cilindrica con una piana.

m
1

‘1:

i
Ii

Possono essere concavi o con-
vessi:

I
=7

a) quelli concavi servono di rin-
forzo (per evitare rotture);

b) quelli convessi per evitare fe-
rite, per migliorare I'effetto
estetico, per facilitare l'imboc-
co di organi di scorrimento.

Piccoli raccordi si ottengono con
utensili di forma (fig. 1); quelli pit
grandi con utensili arrotondati e
combinazione dei due movimenti:
longitudinale e trasversale.

In questo caso si richiede molta
abilita per il buon coordinamento

fra occhio e mani (fig. 3).

Il controllo si effettua con calibri
fissi: raggimetri (fig. 4).

SPS : '.I ;- . w g ; K. - = w - -
rni i raccordi concavi Vassi
MEGCANICE o | oo - vernhm g i S R 107




1. Scopo dell'operazione

Eseguire arrofondamenti concavi e con-
vessi di coffegamenio fra due superfici can
ufensili di forma o con la combinazione
dei movimenti orfogonali dei carri.

2. Attrezzature

Utensili: di forma concava paer piceoll
raccordi convessi (fig. 1); di forma
canvassza par piccoll raccordi cancavi
(fig. 1): di farma arrotondata conve-
niantemente dispostl per grandi rac-
cordi {figg. 2-3).

Mezzi di controlfo: calibri fissi a raggio,
per superfici concave 0 convesse:
raggimetri R =02 - 03 - 04 - 0,3 -
06-08-1-12-16-2-235-3-4-
5-6-8-10-12-16-18-20-22 -25 -
28 - 32 - 36 - 40 - ecc.

3. Metado di lavara

NOTA: Per | raccordi concawi si deve
lasciare || soprammetalla necessario
nell'operazione di tarnitura (fig. 1).

A) Per piccoll raccordi concaw:

a) scegliere I'utensile con raggio di cur-
vatura corrispondente al disegno, e
assicurarsi dell'eflicienza del taglienta:

b) disporlo leggermente sottocentra {per
impedira che si pianti nal pezza) a
opportunameante arientato rispetto alle
superfici da raccordare (fig. 1):

¢) sfiorare con la parte corrispondente
fa superficie cilindrica;

d) azzerare || tamburo graduate della
‘slitta trasversale;

&) ritirare I'utensila e sfiorare la superficie
verticale {spallamanto);

f) azzerare il tamburo della slitta porta-
utensili;

g) ritirare leggermente |‘utensile e ini-
ziara l'avanzamento trasversale di
sgrossatura (fino a mm 0,1 dalla su-
perflcie cilindrica):

h) riprendera lo stesso ciclo per la fini-
tura fing al diametra asatto & ritirara
I'utensile facendoio scorrere varso la
superficie del cilindra.

E) Per piccali raccord] convessi:

{) sflorare successivamente con i due
estrami del taglient| le rispettive su-
parfici & azzerare | relativi tamburi;

/) effettuare ["avanzamento alternativa-
mente con le due slitte fina a che ogni
tamburo sard giunte sullo zero,

NOTE: 1) Per ottenere un buon raccordo
pccorrano  utensili ben taglienti e
abbondante refrigerazione.

2) La grande superficie di contatto del
tagliente genera suli'utensile uno
sforzo rilevante che tende a fario flet-
tere, con conseguente maggior pene-
trazione e paricolo di grippatura.

|deala sarebbe |"impiego di utensili a
testa abhassata o con il piano d'appoggio
in linea con il taglienta (F.P. 010T/8).

C) Per grandi raccordi concavi e cenvessi:

m) disporre |'utensile ali'aitezza dall'asse
2 convenientemente orientato;

n) eftettuare le passate coordinando op-
portunamente | moviment! delle slitte
(figg. 2-3);

@) controflare sovente con | callbri a

sagoma,

NOTA: L'unica quida nell'esecuzione di
questi raccaordi & l'asercizio ripatuto
di coordinamento del moti dei carri
in base all'osservaziona visiva dell'ar-
¢o che si sta producendo.

Per avere un'idea pid esatta della
farma dell'arco, non si deve seguire con
I'occhin il moto dell'utensile, ma traguar-
dare il profilo in costruzione contro un
foglio i carta bianca collocate sul ban-
cale del tornia.

4 Awvaertenra

— La wetocita di taglio (per utensili di
forma), oltreché dal materiala, dipande
dal raggio di curvatura dell'utensile:;
grande raggio = plccola velocitd di
taglia e viceversa,

— Nai raccordi di grande raggio, 51 pud
miglarare ['aspetto della superficie
con l'uso della tela abrasiva sostenuta
¢ guidata da un sopporio adatto
(E.P. 377).
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F. P. 012 - Montaggio tra punte
B um_-_ﬂ.utncenlran'.e
» o» 015 - Misurazioni

AT T | = Intastatura

w »n 2 < Canfratura

E I'operazione mediante la qua-
le si asporta il nucleo centrale
di pezzi in rotazione.

Wfﬁ'

1. Fiszsaggie punte (mandrine e cano)

MNorme generall per:
,"l i J IJ

| e ||L|||I |:l|t| Mr: — ﬂESEgQiﬂ d’El PEII':';
% — velocita di taglio;

I —— -

— fissaggio della punta:

_ﬁ 1 (TR ERRIRITIN
@ ?‘@ﬁa'— : HC a) nel fuso della controtesta;

b) nel portautensile.
._,.-"
‘1.,.:':;- IH_

% e S I
:'I'_'.——JI l
o AT v Norme particolari per:

2. Movimenti, appoggio o controllo profenditd E'_] inizio dei!a fl’.}l'EltUI‘&;

b) termine della foratura;

f’///r ¢} fori profondi;

§~ o) fori di grande diametro;

f/,/‘,.- e) misura della profondita;
f) scarico dei trucioli;

g) refrigerazione,

Occorre conoscere bene i princi-
pali motivi della rottura delle pun-

te, onde poterli evitare.

4, Fiasaggio par avanzamanio automalico

11T
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1. Scopo dell’operazione

Eseguire, mediante viensili appropriali
{punte a elica, a lancia, a cannone acc.)
df diversa lunghezza e diamelro, fori pas-
santi @ clechi su pezzi [n rolazione.

NOTA:- Narmalmente la foratura sul ternio
si esegue come preparazione alle ope-
raziani di alesatura, filettatura ecc.

2. Attrezzature

Litensifi; punte da forare di forma, in lun-
ghezza e diametri adeguati al javoro.

Strumenti df cantrolio: riga millimetrata,
callbro a corsoio, calibro fisso per
affilatura punte,

Mezzi ausilfari: mandring portapunte, coni
di riduzione, punfalino guida-punte.

3. Preparazione della punta elicoidale

Ceonsiste nel controllara con apposito
caiibro la simmetria del labbri tagiienti
della punta e gli angoli di spoglia; se
necessario, riaffilarla razionalmente,

Matariale da lavorare - inclinazione
deil'slica - angelo fra | taglienti.

Valeri ideall per lavorazioni di grande
praduzionea.

Angala
Materiale Incl. elica fra i
taglienti
Acciaio
Ghisa 259 - 300 1182
Alluminio
Rame R 140
Ottone
Bronzo 100 = 15 1302
Magnesio
Elekiron 102 - 15° 1002
Marmo 109 - 159
¢. Inl. vert. ge
Calluloida
Fikira
Caleran 10 - 150 FliL

4, Richiami sul fissaggio della punta

— Punte a gambo cilindrico finoa 13 mm
si montano sul mandring portapunte
collocato sul fuso della controtesta

(fig. 1}).
— Punte a gamba conico si fissano di-

rettamente o con bussola di riduzione
nel fuso della controtestia (fig. 1).

—-Entrambi i tipl di punte si posseno
vantaggiosamente fissara su apposito
portautensile deila torretta, cid che
permette 'uso dell’avanzamento auta-
matico della punta e un rapido scarico
dei trucioli. ln guesta caso & neces-
gsarig curare bene l'allineameanta 2 |a
centratura della punta con Il pezzo

(fig. 4).

NOTA: 5i avita |a rotazione dl una punta
di grande diametro infilandola nel

cono dalla controtesta e fissandola
a una brida che appoggia sul carro
superiora, La controtesta dev'essere
assolutaments assiale con |'asse del
mandrino.

5 Veloeitd e avanzamenta

La velocitdh di taglio dev'essere pid
bassa che nelle trapanatrici, a causa
dalla difficoltd deila refrigerazione do-
yuta alla posizione orizzontale della
punta: in genera si pud assumare una
velacita corrispandente alla meta di
queila impiegata nella tornitura di fini-
turz (F. P. 08T}, L'avanzamento a mano
dev'sssare praporzionato al diametro
deila punta, alla profondita del foro, alla
qualita dal matariale ecc.

§. Netodo di lavors

a) fissara la punta con | taglientl oriz-
zontali (fig. 2);

b) fissare la controtesta al banco, azze-
rando la graduazione del fusa quando
la punta sflora il pezzo da forare (fig. 2);

¢) collocare sulla torrefta della slitta por-
tautensili il puntalino guida-punte

(fig. 2}

d) avanzare leggermente la punta con la
ratazione del veolantino in modo da
produrre una plccola impronta nel
centro del pezio;

g) se la punta oscilla trasversalmente,
premeria con il puntaline in modo che
ezsa |avori con un zolo tagliente;

[} guando la punta cessa di oscillare,
allontanare il puntalino & continuare
la foratura, imprimenda al veianting
una rotazione ragolare 8 senza strappi;

gt appena | puntl estremi dei taglienti
sona penetrati nel pezzo, estrarre la
punta ed eseguire Il controllo del dia-
metro, assicurandosi che la punta non
essguisca un foro pit grande del suo
diamatro a causa dei taglienti mal
affilati;

h) scaricars scvente | trucicll, pulire la
punia con il pennello e relrigerare la
testa della punta;

i} il centrollo della profonditd del fara
pud #seguirsi con:

— riga metrica;

— tamburo graduato sul volantino della
cantrotesta;

— can la graduaziong millimetrica del
fusa (fig. 2).

NOTA: Particolari condizioni di lavoro

giustificano una eventuale foratura
preventiva; 1tali condizioni saranno
ilustrate durante lo svolgimento del
lavoro dall'istruttora.
Quande si deve olteneras un foro a
misura con superficie relativamenta
liscla, sl esegue prima il fora con pun-
ta di & ridotto e quindilo si allarga con
punta eliccidale di & definitive, usan-
do abbondante refrigerante.

7. Avvertenze

Una errata affilatura o un usa irrazio-
nale della punta a forare, provocana i
saquanti Inconvenienti:

© = un 8ccesso di velocita, logora la punta

sul quadretti (bordi elicoldali);

— un eccassa dl avanzamento, provoca
un forte consumo della punta sul
centro {anima);

— lroppa spoglia ai labbri taglientl, pro-
voca la scheggiatura dei medesimi;

- con l'insufficiente o inesistente spoglia
al |abbri taglienti, la punta non taglia
ma « tallona »;

— |la mancata simmatria, angola & lun-
ghezza dei labbri taglienti, d& come
risultate wn fora maggiorato oppure
obliquo;

— |'anima melto spessa, rende difficile
la panetrazione, in tal caso la sl asso-
tiglia sulla punta;

— l'gntrata troppo brusca detla punta nel’
pezzo © l'uscita troppo rapida, pud
provocare:

a) la rottura della linguetta di trascina-
mento o la rotazicne del codolo nal

morsetti deél mandrino;
b) la rottura della punta a forare;

¢} lo spostamento del pezzo, con danni
glle atirezzature a, guasi semare,
motivo di infortunio;

— la mancata o ingfficiente lubrificaziona,
unitamente allo scarico del trucieli,
non fatto tempestivamente, faverisce
Ia rottura della punta;

— |l riscaldamento eccessivo della punia-
pezzo, riduce la durata effettiva della
punta elicpidala,
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d, Eaemplo dl smussatura = taglia dl roselle

Per troncatura s'intende |'ope-
razione mediante la quale si
opera il distacco di un pezzo da
una barra in rotazione con
I'impiego di utensili troncatori.

Pud realizzarsi su barre piene ©
torate.

Occorre predisporre razionalmen-
te:

a) la forma e gli angoli degli uten-
sili;

b) la posizione dell'utensile;

¢) il fissaggio dei pezzi;

d) la refrigerazione.

L'operazione & molto delicata a
causa dell'attrito dei trucioli fra le
pareti del taglio; occorre pertanto:
a) affilatura perfetta;

b) regolarita di avanzamento; -
c) velocita adeguata;

d) refrigerazione abbondante.

SPS
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1. Scopo dell'operazione

Separazione di un pezzo in rolazione
da wna barra o da un blocco medianle un
uviensile che avanza trasversaimenie,

| pezzi possono essere: pieni o torati;
di forma tonda o poligonale; alle stato
grezzo o semilavorate, oppure finiti.

NOTA: L'operazione di taglio sul tarnio
deve sssere eseguita solo se le ope-
razioni che la precedono richiedono
un bloccaggio a shalzo della barra o

spezrona,
5i esclude la convenienza economica

par il solo taglio di spezzoni.

2, Richiami sul fissaggio

— del pezzi: su piattaforme varie {in ge-
nere su mandrino autocentrante);
per pezzi lunghi, di diametro superiore
al foro del mandrino: con mandrina

autocentranta e lunatta fissa;
per tagll a notevole distanza dall’estre-

mita libera, sostenere guesta con |a
contropunta;

— degli ulensili; possibilmente capovalta
{fig. 14), perché questa posizicne favo-

risce |'entrata del refrigerante fra il
truciolo e V'utensile e fra il truciolo a

il pezza.

Salugioni migliori si possong avers
con portautensill speciali, come illustra
Iﬂ ﬂg, a|

3. Attrezzature

Utensili: a testa rastremata di larghezza
minima (UN| 4254: F, P. 08T); barrette
da tagho trapezoidali, con pofia-
utensiie (fig. 2).

Mezzi di controlfo: calibro 2 corsolo, riga
metrica, scantri & misura,

4, Mitu:d'u di lavaro

a) bloccare il pezzo nel medo pil rigida
passibile:

b) fissare I'utensile capovalto esservan-
done l'esatta posizione In altezza e
direziona trasversala (fig. 74);

¢} predisporre 1l numers di girl in rela-
zione al massimo diameatro del mate-
riale (per pezzi di grande diamatra si
potranno aumentare | girl durants |l
lavara);

d) callacara l'utensile alla distanza esatta
(fig. 2},

#) mettere in moto il tornio 8 avanzara
trasversalmeante fino al distacco com-
pleto del pezzo;

{1 refrigerarz abbandantementes 2 a getto
continuo {con refrigerante ad effelto
lubrificante);

g) se il pezza & di notevole lunghezza
sostenerlc apportunamente alla fine
del taghia.

NOTA; Per troncature di pezzi forati,
conviena affilare lo spigeolo tagliente
dell'utensile inclinata da 5°—20° per
evitare shavature sul pezzc separato
(fig. 2).

Per maggiori profondita di taglio
adottara 'angolo minora per ovviare
alla deviazione laterale dell'utensile.

5. Paosizionamenti speciali dell'uten-

sile troncataora

2) Alcune torrette in commercio presan-
tana |'utensile inclinato (fig. 3a), per
cui un eventuale aumento di sfarzo
provoca 'allontanamento del tagliente
dal eentro, nan potendo cosl 'yten-
sile prenders sotfe e assicurandone
la durata.

b) Un altro sistema assai pratico & quello
di collocare 'utensile troncators ver-
ticalmente su appaosito pertautensife
a squadra (fig. 3b); gli angoli del-
I'utensile sono invertiti, cioé: 200-30v
sulla testa, 6'-8" sul gamba.

La rottura dell'utensile & gquasi impos-
sibile, perche le forze di tagiio sono di-
rette parallefamente all'asze dello stesso.

i, Awvvertenze

— Per pezzi eccentricd, grezzi od ossidati,
il primo contatto dell’utensile da taglio
con la superficie del pezio sl dave
realizzare a bassa velocita (conviena in
quasto caso una preparazions can
utensile da sgrossare.)

— Mel taglio dl pezzi farati, relativamente
lurighi, pud succeders chae il fonde
del foro sia leggermente eccentrico;
gccarre forare ad una distanza poco
superiora alla |unghezza del peizo,
per iniziare ben centrato il nuovo foru,

— Par pazzi di grande diameatro canviena
esaguire il taglio in pil ripresa, spo-
standa alternativamente "utensile nells
gola.

— Potendo affilare la faccia superiore
dell'utensile leggermente concava nel
senso gella larghezza, viane facilitata
la fuaruscita dei trucioll con conge-
guente miglior finitura delia facce ta-
gliate @ maggior sicurezza dell'uten-
sile,

— Per tagli di pezzi in serie della stessa
lunghazza, servirsi di appositi scontri
per posizionars Putensile a il pezzo.

— Nel taglio di rosette (fig. 4) & assai
conveniente esaguire § tagli egui=
distanti ad un diametro leggermente
minore del foro da altenare ma mag-
giare di quello della punta, e quindi
forare con la punia & alesare ‘con
I"utensile, in modo che si distacchino
lg roselte con assenza di bava e con
il fore ben centrato e liscio. Si assicura
inoltre  la durata dell’uvtensile fron-
caiore.
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E I'operazione con la gquale si
genera una superficie piana.
perpendicolarmente all'asse di
rotazione su pezzi di diametro
notevole e lunghezza limitata.

Si pud eseguire dall’interno verso
|'esterno ¢ viceversa, con utensile:

o a) piegato;
[— '\-\.,_\_‘_‘_L_
i ' by frontale;

2. Pasizienamento radiale degll utensili stacciatori e —

. e T ¢) a coltello;
IL!.‘(%)TI__ d) diritto per sgrossare,
|

A | " / d.rm
i S 1ok e C o
L | =) e
— .u l =d -
1| @ :
—
|
—_— n n — _ﬂ -
B 1-— e l"" Per la sfacciatura completa o par-
s ziale occorrono:
3. Poslzlanamenti ¢ use dell’'aviomatica 2h : i ¥
_ utensili adatti, ben affilati e di-
4 blacche e - canteolle sposti razionalmente;
7 500 5 a 4
— sl — hloccaggio della slitta longitu-
L TE ; :
2 dinale;
vl g t £ 2 : — scelta conveniente degli avan-
E ! zamenti trasversali.
i S ¥
AT B | c Per sfacciare pezzi montati su l
L - i .
|' 2 1 spina occorre molta attenzione |
RIS H“ |-—T per non toccare la spina con la |

punta dell'utensile.

i, Espmpi carattorisiicl di staccialura
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1. Scapo dell'operazione

Esecuzione di superfici plane perpen-
dicolarf all'asse gf rolazione ollgnule con
o spostamento del carcello lrasversale.

Si pud aseguire su pezzi pieni [com-
pleta o parziale) o su pezzl foratl,

2. Attrezzature
Utensili; plegate (UMI 4252 - fig. TA);
frantale (UNI 4251 - fig. 18); a cal-

tella (UN| 4253 - figg. 28-48C); da
cilindrare diritto (UNI 4102 - fig. 1C).

Mezzi di eontrollo: calibro a corsoio a
di profonditd, guardapiano, micre-

metri di profondita.

3. Richiami sul fissaggio

— dal perzro! su plattafarme varie in rela-
zione alla forma & dimensianea; su
spina fra le punte (fig. 4B8);

— del’utensile: normale (fig. 1A); legger-

mente inclinato {fig. 78) o assiala rela-
tivamente al pezzo da sfacciare

{ﬁg, 1cy.

4, Metodo di lavaro

a) blogeare il perzo e l'utensile secondes
la norme date e con |l dovuto angalo
di registrazione (10v-209);

&) ﬁrle.d:spwre il numeara dei giri adatto,
corrispondente al diametro massimo;

¢} sfiorare la faccia del pezzo osservando
che la slitta portautensili non sia
troppoa sporgente, guindi bloccare la
slitta longitudinale;

@} eseguire lo spostamento dell'utensile
perla profanditd di passata servendosi
del tambure graduato della slitta
partautensili;

g) mettere in moto il tornio ed eseguire
le passate di sgrossatura Inserando
I'avanzamento auvtomatico;

fy sa 1l pezrza @& di grande diameiro,
guando 'utensila ha raggiunts appros-
simativamente 1/3 e 2/3 del diametro,
farmare il tornio & variare proporzio-
naimante il numears di girn;

¢ nella passata di finitura (02-04 di
prafondita) non conviene interrom-
per2 |la passata;

&) finita I'operazione di sfacciatura sbloc-
care la slitta longitudinale.

5. Avvertenze

— La passata di finitura si da ordina-
riamente dall'interno verso |'esterno,
nel qual caso il lievissimo cansuma
dell'utensife produrrebbe una super-
ficie leggermente concava anzichg
¢canvessa, || che rappresenia un van-
taggio sul difetle cantrario.

— Anche | pezzi cavl si sfacciano dal-
I'interno verso |'esterno con utensila
da cilindrare destro (figg. T1C-44).

— Con lo stesso utensile si pud sfae-
clare una superficle completa invar-
tendo la rotazione del pezzo e ini-
ziando la passata dalla parta opposta,
quando il diametro del pezzo e |a
slitta trasversale lo permettono (fig.
JAY.

— Le figure 3B a 3C illustrano altra pasi-
zioni di lavoro per la sfacciatura, cioé
con utensile piegato e con utensile da
sgrossare diritto sinistro,

— Per il controllo della precisione della
sparganza di eventuall gradini dalla
taccia plana, si possono usars hloe-
chettl piano-paralleli (fig. 4C) (per
laveri in serie) oppure micrometri di
profandita.

— Perzi alesati @ montati su spine leg-
germente coniche possona essere
sfacciatl con utensili a coltello destro
g sinistro (fig. 48)) si oyservi perc che
la punta dell'utensile non tocchi la
spina.

L'evantuale shavatura sara tolta prati-
cando leggeri smussi dalle due partl
del fore.

Questo caso si riferisce a pezzi forati
e alesati alla trapanatrice, poicheé se |
farl fossero alesati al tornic converrabbe
spianare una faccia prima di smontara
il pezzo dalla piattaforma.
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E 'operazione con la quale si
generano superfici interne ci-
lindriche o coniche con l'uso
di utensili singoli (per alesa-
re) o multipli (alesatori).
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1. Alesatura di foro passante (UNI 4236) E indispensabile un razionale uso
dei tamburi graduati:

a) per evitare inutili e ripetute mi-
surazioni nella sgrossatura;

b) per raggiungere un alto grado
di precisione da controllare
con i calibri a tampone lisci
differenziali « P - NP ».

Si impiegano gli arresti fissi nel-
I'esecuzione di fori aventi diversi
spallamenti nella lavorazione in

o ‘%7% — serie.
H@i{”’/@’

b

3. Finitura sede piana ¢ foro (con alesatore)

Gli alesatori vanno usati corretta-
mente, cioe:

a) lasciando un soprammetallo
adeguato;

b) scaricando sovente i trucioli;
¢) lubrificando con abbondanza.

i, Poalrionamento utensile & lavero
T ————— |
s - - {
SPS.. NRECG hHl MRy Pl i
ey o K : itura cilindrica interna o alesatura . i e
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1. Scopo dell'operaziona

Eseguire superfici interne, cifindriche
o coniche, con grado df levigalerza cor-
rispondente alla funzione dell'oggelfo, me-
diante l'uso di wlensili appropriali.

2, Attrezzature

Ltensili: per fori passanti (UNI| 42556 -
flg. fa); per forl clechi (UNI 4257 -
fig, 2); portautensile cilindrico per
piceali utensili (fig. 4); alesatore da
macchina della misura richiesta (fi-

gura 2o).

Mezzi di controllo; calibro a corsaiq, mi-
crometro per Interni, alesametra, ca-
libri & tampone « P = NF ».

3, Richiami sul fissaggio

L'alesatura & sempre un'operazione
di shalzo. Solo per pezzi lunghi si ricorrs
all'uso della lunetta fissa. L'utensiie (della
dimensione massima consantita dal dia-
metro del foro) deve sporgere dalla tor-
retta || puro necessario, cicéda2as mm
in pilt della lunghezza del foro.

4. Metodo di lavoro

A Sgrossalural

a) fissare Il pezzo con il mezzo pid adatto
e centrarla convenientemente;

b) scegliers |'utensile di dimensioni e
forma adatte al diametre del foro
(fig. 1), tenendo presente che per fori
piceali "'utensile ingombra eccessiva-
mente lo spazio; percié cccorre affi-
lare il tagliente in moda che il {ruciala
esca dal fondo del fora {F, P. 08T);

¢) se 'utensile o il partautensile sono
di sazione ratonda (fig, 4) si fissano
sopra un sostegno a V o su apposita
boccala elastica (F, P. 010T);

4} predisporre [| numero di giri @ "avan-
zamento in base alla velocitd di taglio
par l'alesatura di sgrossatura (F. P.

09T},

e) sfiorare con la punta dell'utensile "in-
terno del foro grezzo con |l pezzs in
rotazione e azzerare |l tamburo del

carro trasversale;

[} eseguire la passata di sgrossatura con
la profonditd p relativa alla robustezza

dall'utensile;

g} misurare, e se necessario dare allre
sassate, fino a mm 0,5 dal diametro
finito.

NOTA: Par lavarazione in serie di pezzi
pieni, che possono essere fissati o

“toltt rapidamante (autocentrante) con-
viena eseguire la foratura di tutti |
pezzi successivamente e quindi pro-
cedere all'alesatura, avendo ['avver-
tenza di scegliere delle punte di dia-
metro inferiore alla misura del faro
(1-2 mm sino al 7} 15; 2-4 mm sino

al (77 30).

8) Spianatura del fondo nef forl ciechi:

NOTA: Par | forl ciechi I'utlensile dovrd
pesara affilata in mode che il truciala
possa uscire facilmente sul davant
del peszza (F.P. 8T},

n) collocare |'utensile adatio {fig. 2a) &
dlesare come sopra (fino a mm 0.5
dal diametro finita};

/) sfiarara con la punta dell’ulensile la
faccia piana del ‘pezzo & arzerare il
tambura del carro superiore;

Iy predisporre l'arresta alla profonditd
richiesta (L - fig. 20) e con la matita
tracciare un segno tra slitta porta-
utensili & ta guida (di fianceo);

m) far retrocedere la slitta portautensili
con alcuni giri della maniglia, intro-
durre 'utensile nel faro (manovranda
la slitta trasversale e longitudinale)
partarila a sfiorare sul diametro e
azzerare il tamburo della slitta tra-
svarsala:

n) avanzare ancora la slitta langitudinale
a mano fino a contatto dell’arresto e
blaccarla; avanzare la slitta porta-
utensili sino a sfiorare il fondo conico
con la punta dell'utensile;

o) eflettuare |"avanzamento a mano con
le due slitta: trasversale (verso l'asse),
portautensili {lungo l'asse) con suc-
cessive passate (flg. 2a-3a) fino &
raggiungera le posirioni zero dei dua
tamburl graduati @ contemporanea-
mente il segno tracciato con la matita,

NOTA: Usare speciale attenzione nel-
['ultima passata radiale per ottenere
la superficie del fondo perfettamente
liscia.

L) Finilora:

p) sostituire l'utensila con queflo per
finire:

g) sfiarare sul giametro, azzerare |l tam-
bura ed effeliuare 'accostamento del-
Putensile a misura;

r) iniziare la passata per la lunghezza
di un mm:

5) allontanare |'utensile dal perze spo-
standa il carro longitudinale senza
muavare | tamburi, @ controllara con
il czlibro a tampone;

1) correggere le eventuali piccole diffa-
renze in pid @ in mena]

u) riprendere la passata, assicurarsi ¢he
la correzione efletiuata corrisponda
alla dimansione voluta e procedere ad
ultimare [a passala;

¥) !Iarmare il tornic & came sopra esirarre
I'utensile dal pezzo senza modificarns
la posiziona:

Z) eseguire il contralle con il calibra a
tampone, che dal lato « P » dovrebhe
entrare fina al fonda del foro,

NOTA: Si possono presentare due casi

1} il fara & ecllindrico:
I} il foro & leggermante conico, cioé pid
grande o piga piccolo al fando.

Se risulta grande, il difetto deve nor-
malmante attribuirsi all'allineamenta della
testa rispatto alle guide (vedi Avverfenzel,

S8 risulta piceala, potrebbe ancora
dipendere dall'allineamenio della testa,
pera In geners dipande dal cansumao
della punta dell'utensile che si verifica
specialmente guando i esaguiscona
EE;:ISMB can poachissima profondita (0.01-

D) Finitura con [afezalecre da macehina
{per pezziin serie @ fari di precisione):

— 5l alesa || fora con maggior avanza-
mento dell'ardinario e lasclando |l
soprammatalle adaguato;

— & introducea ["alesatere {innestato nel
fusa defla controtesta) avanzando a
mana la controtesta can abbondante
rafrigaraziane (fig. db).

NOTA: La spinla a mane di tutta la con-
trotesta rende pid sensibile 'cpera-
riane e facilita lo scarica dei trucioli,
ma non & sempre possibile & in tal
caso si ricorre all'uso del volantina.

5 Avvertenza

— Par assicurarsi che la conicita del foro
& dovuta alla mancanza di allineamento
deila testa, si eseguiscono delle
passate con |'utensile capovolto e
dalla parte epposta. L'errara davrebbe
risultare invertito.

— E assal importanta in quest'operazione
avera a disposizione gli utensill per
la finliura e usarli solo per guesto
SCOPO.

— Nel casg che | forl da alesare fossero
fusl, stampati o tagliati con H cannello,
occorre effettuare la prima passata a
bassavelocid e discreto avanzamento,
procurandao di asportare tutte il grezzo.
In questi casi, essenda il fora di dia-
metro nolevele, sl passono usare ulen-
gili molto robusti.

— Nei fori profondi, per avere una refri-
gerazione mano difattosa si Introduce
{se & possiblle) un tubetto pleghevole
naf foro, convenientemente raccordato
al condotto forzate del refrigarante.
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1. Gala di scarlco per filettatura metrica

(LEE 4152)
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2, ldem per parti da rettificare (UNI 4385)
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Per gole, scanalature ecc. siin-
tendono quelle cavita circolari
di varie forme secondo la fun-
zione che debbono svolgere.

Forme caratteristiche degli uten-
sili per eseguire le gole.

Tipi di gole:

a) di scarico per filettature;
b) di scarico per rettifica;
¢) quadre e trapezoidali;

d) per ancoraggio di metallo anti-
frizione.

Per tutti i tipi di gole gli spigoli
degli utensili devono essere leg-
germente arrotondati.

Movimenti delle slitte per le gole
radiali e oblique,

( e g AN\ — T (e | a difficolta di misurazione richie-
de un usoc corretto dei tamburi
ﬁm % i i graduati,
i, Imenatri con wtensill orlentabill
SPS
a di gole, sc
s i Turnltura. [n*.tﬂrln.__l;. i .EI . analature E'!.'.L'. 151-




1. Scopo dell'operazione

Qifeners, con ulensili appropriali, su-
perfici circolari inlerpe di forme diverse
per: gale di scarico, sedi per anefli dl tenuta,
alleggiamento di metallo antifrizione,

& Attrezzature

Lesazill: di forma e dimensioni carri-
spondenti alle gaole (UN| 4387-4388),

Strument! di verifica: compassi per interni
a maolla, calibri fissi in lamiara.

Mezzi ausiliari: puntalini di riferimento.

3. Tipi di gole & metodo di lavaro
fvedi gole normalizzate, F. P. 8T}

A) Gole interne df scarizo per [ilelialure

(fig. 1; UNI| 4152)

Permattona di effettuare il distacco
degli utensili filattatori, senza urtare negl
soallamentl,

La larghezza della gola e il raggle
(3, ed r, in fig. 1} sono unificati e variang
rispettivamente da 1.6 a 12 mm e da
08 a 3 mm secondo il diametro delia
filettatura, La loro profondita & legger-
mante superiore al diametro esterna del
filetta. Si eseguiscono come segue:

d) scegliera |'utensile, assicurarsi della
sua efficienza & blgccarlo sulla ter-
ratta con il minimo sbalzo;

by predisparre Il *numera di giri di un
30%, In mano che nell'operazione di
finitura;

c) sfiorare il diametro del pezzo e azze-
rare il tambura dalla slitta trasversale;

o) sfiorare |la battuta interna e azzerare
il tamburo della slitta portautensili;

g) eseguire l'avanzamento radiale {ed
gventualmente quelle longitudinale)
regolando diametri e lunghezze con |
tamburl rispattivi;

) controllare le misure e sostituire il
pezzo.

i
8 Goie inferne di scarico per rellifica con

battuta (fig. 2)

La Tabella UMN| 4386 contempla quattra
forme di queste gole. | tipi A-C non
hanno spallamento & si| lavorans come
quelle del caso antericre; e forme 8- 0D
sono ricavate sulle due facce con ["asse
obliguo e si ottengano coma segue:

g) procedere come in a-b-c-d;

h) eseguire l'avanzamenta oblique cpe-
rando contemporaneamenta con le due

slitte e regolandosi con | tamburi
graduati per le profandita;

1) estrarre |'utensile dalla gola in medo
inverso, avando cura di non ravinare

il lavarg esequitos

C) Gaole guadrate o reftangofari (fig. 3)

Sarvono per alloggiare delle guarni-
zieni In gomma sintetica di ferma to-
raidale, ad U ecc, oppure per sede di
anelli alastick (seeger).

Le lore dimensioni sano ricavate da
appositi cataloghi. Sl esaguiscono come
segue:

!) procedere come in a-&;

m} sfigrare con il tagliente la faccia piana
anteriore del pezzo;

n} far entrare l'utensile nel fore della
misura stabilita, operanda con il tam-
bure della slitta portautensili prece-
dentements arrerato;

a) se l'utensile & pib stretto della gola
(fig. 3) ritirare I'utensile verso 'esterno
della quantith corrispondente alla dif-
feranza,

NOTA: Nel casa che la quotatura fosse
riferita alla faccia pit esterna della
gola, sommare alla quota lo spessore
dell'utensile.

£y Gole {rapezoidali
In esse trovano sede gli anelli di feltro

per la tenuta del grasso e per impadira
I'entrata della polvere in determinati
organi di macchine. Possono essere sin-

gola o multipla & si ottengono in due

fempi, cioé;

p) sgrossatura con utensile rattangolare
per gole interne (UNI 4249);

g} finitura con utensile sagemata oppar-
tunamente arientato & centrato sulla
gala sgrossata.

E) Scanalalure per ancoraggic df mafe-

riafe antifrizione (fig. 4)

Gli spallamenti dl queste scanalature
sono inclinati @ coda di rondine per me-
glio trattenere il metallo antifrizione che
viana colato in esse. Si eseguiscono
cOome segua:

r1 disponendo di utensile arientabile ai
procede cama indicate in fig, 4;

5) in caso contrario occorrono tre uten-
i, ossiat

— sgrossatare per interni;

— sagomato a destra a a punta;

— Sagamata a sinistra & a punta,

4, Avverienze

— L& gole di piccole dimensioni 51 ase-
quiscong direttamente con utensili di
forma adatta e di dimensioni carri-
spandent| alla gola,

— Gl utensili per gole devono sempre
avera gli spigoli leggermenta arrofon-
dati per evitare | principi di retlura
nei pezzi, specialmente quando questi
dovesserg subire dei trattamerti ter-
rmic,

— Par il conirello e misurazione delle
gale interne servirsi del compasso a
malla per interni (F. P. 0153T) & anche
di appositi calibri fissi.

— Por otienere le superfici delle gola
ben lisce, occorre refrigerare abben-
dantemente (con miscele lubrificanti}
e lazciar girare alcuni istanti il pezzo
nan appena raggiunta la misura,
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1. Sgrossatura o finitura dl gole su ghisa
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4. Lavorazione di grandl gols

S'intendono quelle gole circo-
lari ricavate sulla superficie
esterna di un cilindro per allog-
giare le cinghie di trasmissione
di forma trapezoidale.

Esse sono unificate e l'apertura
d'angolo fra i fianchi varia col
diametro primitivo delle pulegge.

Utensili relativi (figg. 2-3-4).

Metodi di esecuzione (figg. 2-3-4).

Calibri di controllo (figg. 1-4).

SP5 Tornitura di gole radiali per cinghie trapezoidali 1671

MECCANICI




1. Scopo dell’operazione

Ricavare sulla superficie eslerna di un
cilindro, scanalalure (rapezoidali di forma
e dimensioni approprfate al tipo di cinghia.

2. Richiami sul fissaggio del pezzo

— 54 sping fra le puale: per fori cilindrici
g par forl comici;

— ¥ shalzo: su piattaforme wvarie, per
pezzi da lavorare completamenta.

3. Attrezzature

Ltensili: trancatore di lunghezza e lar-
ghezza appropriata, per sgrossatura;
trapezoidale con angolo varfabile se-
condo | diametro, per finitura.

4, Dimensione e forma delle gole

Moezzi df controllo: calibro a carsoioa nor-
male o per grandi diametri: calibri
fissl in lamiera (fig. 1).

NOTA: GlI utensili a profilo trapezoidale
per lavorare acciaio, alluminio ecc.
devono avare la speglia superiore car-
rispondenta; che si ottiena per mezzo
di una mola a tazza (fig. 2, sez. A - A),

Tipo df einghia Z-X A B C &) E F
Larghezza gola 10 13 17 22 32 38 51
Profondita gofa 12 14 17 24 a4 i 42
Dal dfametro esterno al 1 g '
diametro primitivo 3 4 5,5 3 12,5
| ANGOLD DIAMETRO DELLE PULEGGE
Angolo delle gole 347 A0-30 BO-112 125-160 175-280 300-450 500-B30 TO0-1000
:ur_r.l's,r_:runn’e-r_lti
ai diametri 1§ 80-112 119.140 160-200 250315 450-830 630-900 1000-1500
primitivi
deile pulegge oo e 140180 200-250 315-400 £30-8C0 900-1120 | 1500-2000
40 oltre 140 altre 180 altre 250 sopra 400 sopra Boo sopra 1120 sopra 2000

NOTA: Come si osserva nella tabella,
gli angoli delle gole per le cinghie
trapezaoidall non sono sempre eguali,
poiché dipendono dalla deformazione
cha subisce la cinghia quando si
avvolge sulla puleggia. Infatti, col dimi-
puire il diametro la roana interna si
genfia, la mediana rimana invariata e
I'esterna sl restringe,

5. Metoda di lavoro

A) Sgrossatura:

— gon utensile a troncare di misura
adatta eseguire la scanalatura alla
profonditd richiesta (F. P, 12T).

B) Finitura:
a} piccole gole (tipo Z-X - A):

— si opera con avanzamento radiale con
unico utensile a profilo trapezoidale
di angolo e larghezza adatta (vedi ta-
bella) previo posizionamento con ca-
libro fisso (fig. 1);

b) grandi gole (tipo B-C-D-E-F):

B con due utensili {destro @ sinistro) con
avanzamento longitudinale (fig. 4a);

I} con utensile frontale e penstrazione
radiala-abligua, edtenuta con avanzia-
mento manuale del carrello superiare
inclinate di 1/2 angolo, alternativa-
mente a destra @ a sinistra (fig. 458).

NOTA: | Meloda df lavara (1) & indicato
per grandi gole su pezzi fissati rigi-
damente.

Il Melodo i favoro (1) & indicato per
gole su pulegge di grande diametro
con montaggio debole (su spine) o
anche in altri casi, laverando materiall

duri.

6. Avvertenze

— Il fondo deliz gale per cinghie trape-
zaoidali rimane rettilinea (figg. 2-3).

— Dovendo eseguire diverse gole su
pulegge sattili richiedenti una perfetta
centratura, occorre effettuare una pre-
finitura e, dopo un completo rafired-
damento, eseguire la finitura con
utensile di forma,

— Nel caso del montaggie indicato nelia
figura principale, per evitare flessioni
della spina, occorre forzare la puleggia

sul ¢ono, con mazzuocle o pressa,
sfacciare [l mozzo con leggera passate
e chiudare definitivamenta | dada.

— Mefla lavorazione di gole su pulegge
mantate di shalzo, dopo [a sgrossa-
tura generala, finire prima le gole e
guindi il foro centrale.

— Per una buana finitura delle gole con
ulensile a profilo trapezoidale & neces-
sario ridurre la velocitd; per l"acciaio
adottare anche un'efficiente relrige-
raziona,

— Par pulegge aventi pil di una gola,
& indispensabile che le larghezze delle
gola risultine perfettamente eguall.
Fartanto, usare un utansile sgrossa-
tore e un altro finitore, regolandc la
profondita di quest'ultima coan il tam-
bura graduato (fig. 3).

— MNel caso della fig. 4, eseguire succes-
sivamente tutli i lati della stessa incli-
naziong, spostando la slitta lengitudi-
nala di quantita eguali alla distanza
esistente fra le gole, facendo wso di
scontri o spessorl di egual entita.
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S'intendono quelle scanalature
circolari di svariata forma rica-
vate sulla faccia piana di un
pezzo in rotazione.
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1 Metodi di esecuzione (figg. 3-4).
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% Forma dei calibri di controllo (fi-
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1. Scopo dell’'operazion®

Eseguire scanalature di ferme diverse
{rettangofari, @ coda di rondine, a T mecc.)
sulla superficie frontale di un pezzo in
rotazione, medianle ulensili appropriati.

2, Attrezzatura

Uiensili: frontale per la sgrossatura (co-
mune a tutti i tipi di gele); frontale di
misura esatta (per la finitura di gole
rattangolari); frontale inclinato (per
coda di randine); plegate retto (per
gale a T, can punta laggermante pid
larga) ecc.

Mezzi di conlroflo: caiibra a nonio, ca-
likrt fissi delle forme & dimensionl

richieste (figg. 3-4}.

3. Metado di lavero

Sgrossatura:

Premessa: L'utensile adatto per gquesta
aperazione (identica per tutti | tipf di
scanafalure) & quello frontale con di-
mensiani ridotte rispetto alla larghezza
minima delia gola, @ con spaglia late-
rale confermata secondo la fig. 1 in
relazione al diametro maggiore della

gola.

a) posizionare I'utensile con lasse per-
pendicolare alla superficie del pszzo
in corrispondenza del diameiro della
gola, servendosi di un punto di rife-
rimento, che pud essere il diametro
gsterno del pezzo oppure guello del
foro;

5) sfiorare la faccia piana del pezzo,
bloccara la slitta lengitudinale e azze-
rare il tamburo della slitta porta
utensili;

¢} iniziara la gola, fermare il tornio e
cantrollare la misura del diametro;

d) correggers se & necessario, sesrven-
dosi del tambure, e completare la
sgrossatura con profondita leggear-
mente infariore alla quota,

NOTA: Adottare la velocita di taglio
prescritta per l"alesatura.

35

Finitura:

A Scanalature retlangolari (servono per
sade di anelll OR, guide di pezzi

affacciati ecc.):

) posizienare I'utensile, della larghezza
asatta, came indicato in a;

fy proceders con avanzamento aulo-
matico fina a raggiungere il fondo,
previo controllo deli'esatta dimensionea

dal diamatro defla gola;

g) proseguira con avanzamento 8 mano
per completare la prafondita della gola;

h) estrarre l'utensile a macchina ferma
& shloceare |l carre longitudinale.

B) Scanaizfure a coda d randine (servano
per l'ancoraggie di piastre ratanti
affacciate}:

iy Inclinare la slitta portautensili all'an-
golo =z, come indicato in fig. 3;

1} posizionare 'utensile frantale-inclinato
all'entrata della gola, in modoche i due
fianchi {laterale e frantaie) sfioring le
pareti;

m) con progressive passate a mano ase-
guira un fianco della coda di rondine;

) controllare con Il calibra fisso (parte a);

o) eseguire il secondo fianco della sca-
nalatura spostanda il carro trasversale
fino a che la punta dell'utensile sfiora
il lato diametraimente opposto (fig. 3&)
invertendo la rotazione del pezzo;

p) controfiare conil calibro fisso (parie o},

NOTA: Per quests tipo di gole e per il
seguente, 'utensile frantale deve rag-
giungere (nella sgrossatura) la pro-
fondita esatta della gola, Per arrivare
a tale quota (p) la stitta portautensili
si dovrd spostare di una distanza (3]

eguale a:

B
cos «

5 =

€) Scanalslure a T (servono, come il tipo
pracedente, per ancoraggio di piastre
le lorg misure sono unificate):

g) posizianare l'utensile piegato retta in
mode che il tagliente cembaci can una
faccia della scanalatura retlangolare e
la punta estrema sfiori || fendo della
stessa)

r} bloccare la slitta longitudinale & azze-
rare il tamburo di quella trasversale;

5) eseguire l'avanzamento operando a
mano sulla slitta trasversale, tenendo
conto della robustezza (sovents limi-
tata) dell'utensile, fino alla quota sta-
Billta;

{y esaguire || sacondo lato della scana-
fatura dalla parte diametraimenis op-
nasta, invertendo il senso di rotaziane
del pezzg (fig. 4);

uy controllare can il calibro fisso (fig, 4);

v) estrarre 'utensile a macchina farma
e shloccare la slitta longitudinale.

4, Avvertenze

— Par l'egecuzione di una serl@ Qi sca-
nelature rettangeolari su pezzi diversi,
conviena fissare un puntalino sulla
slitta trasvarsate per evithee la continua
misurazione dei diametri.

— Par scanalature a coda di rondine poco
profonde e disponendo di un utensile
con due taglientl simmetrici, sl pud
con esso eseguire la scanalatura rel-
tangolare e guindi sposiarlo aiterna-
tivamente dai due lati con la siitta
trasversale.

— Se la scanalatura a T & di notevoli
dimensionl, conviene usare un uten-
sile di larghezza minore & spostarle
lateraimente con la slitta pertautansili,
arientandosi con il tambure graduato
e dando alla fine una leggera passala
sul due fianchi,

— MNon & sempre possibile costruire con
il metodo indicato le gole di grande
diametro a causa defla corsa limitata
della slitta trasversale. Si opera in tal
caso con due utensili plegati: destro @
sinistro.
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E I'operazione mediante la qua-
la con procedimenti diversi si
ottengono superfici coniche o
tronco-coniche interne o ester-

ne.

Formule pratiche relative alla co- |
nicitad e inclinazione,.

Importanza del posizionamento
dell'utensile sull'asse del pezzo
(fig. 1). Impostazione esatta della
macchina con spostamento della

controtesta (fig. 2).

Impostazione esatta della mac-
china con inclinazione della s|itta

portautensili (fig. 2b).

Metodi per il controllo della coni-

@,Mu cita con calibri ad anello e a tam-
pone (figg. 3 e 4).

i, jdem con callbro a lampona

SPS 25 #
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1. Scopo deil'operazione

Eseguire solidi di forma conica o troneo-coniea finterne o esterne) sostenuti fra le punie o df sbalzo, mediante lo spostamenio del
carro longidudinale o di quello supericre opportunamente Inclinato,

2. Formule relative alla conicita e inclinazione (cfr. figura principala)

A) Conicild in gradi;

o
g—=—
2 21!
8} Conicitda con i rapporic I/K:
!
[

—Bi—d

C) Caonicita percentuals;
0 —d

a% =

* 100

D) Inelinazione percantuals;
. o
I = =— 100
2!

dove !

% = angolo del cono ¢ del tronco di cono;
D = giametro maggiore del cono o del tronco di cong;
d = diametro minore del trance di cona;

I = lunghezza del cong o dal tronco di cong:

% = inclinaziane per cento = varlaziane del raggio sulla lunghezza di 106 mm.

Vedi: Relazione tra |e diverse farmule (F. P, 19T)

lunghezza sull'asse aila quale corrisponde la variazio ve di 1 mm sul diametro!

conicitd parcentuale = variazione sul diametro nella lunghezza di 100 mim;

3., Utensili: da sgrossare e finire per
superfict esternc; da alesare Integrali
{fori piccoli) o con barratta.

NOTA! La fig. 1 dimostra coma un leg-
gara abbassamento della punta del-
I'utensgile dal centro del pezzo modi-
fica la conicita.

4. Metodi per l'impostaziene della
macchina nei varl casi

" Caso: Mediante avanzamento del
carro lengitudinale (fig. 22) (salo per
piccole conicita)

A) Con pezzo cilindricoe monlalo fra le
punte:

a) spostare approssimativamenta la con-

trotasta del wvalore calcolata can |a

farmula:
D —d
§ = -
2

&) disporre il cilindro fra le punte;

c) disporre il comparatore (rigidameante
callegato alla slitta longitudinale) con
il tastatore in posizione orizzontale,
perpendicalare all’asse delle guida e
ail'altezza delle punte;

d) segnare sul cilindro due {ratti distant:
200 mm fra di loro;

e) far gorrispondere il palpatore con una
delle linge tracciale e azzerara jl
guadrante;

) far scorrere la slitta longitudinale fing
a raggiungere la seconda linea,

Lo spostamenlo del palpalore deve cor-
rispondere af valore calcofalto in %. In
case conlrario si effellivanc le opporiune
correrioni defla controlesia,

8) Con cono camplone di lungheriza eguale
al perzo da eseguire:

) procedere come in a;

h) disparre il campione fra le punie e il
comparatore come in ¢

i) far scorrere con la slitta longitudinale
Il palpatore lungo le generatrici del
cono.

Non deve verificarsi alfcun sposiamenla
del palpalore, In caso conlrario correggere
fo sposlamento della canirofesfa.

2* Caso: Mediante avanzamento del
carrello superiore inclinato (fig, 2b)
(specialmanta per grandi conicita)

&) Con cilindro montato lra le punie o di
sbalzo, purché parallelo alle guide:
f) inclinare [l carrallo dell’'angoio calco-

D—=d
{appostamento

(atg -
(e g — ==
2

approssimativo);

my disporre il comparatorg come In c,
ma solidale con la slitta portautensili;

n) segnare | tratti sul cilindro, due tratti
distanti fra di lore 100 mm;

o) far scorrere il palpatore con fa slitta
portautensili lungo il trotto compraso
fra | due sagni.

Lo spostamenio del palpalore deve cor-
rispongers al yalore dell'inclinazions per-
cenluale {/95). In caso conlrario s/ effellua-
no e correzioni sulia slitta portavtensili,

8} Con il cono campigne (fig. 2b)
p) procedera come in f-m;

g) collecare I calibro campione fra le
punte o di shalzo;

r) far scorrere Il palpatere con la slitta
portautensili lungo le generairici dal
cono,

Non deve verificarsi nessun sposia-
menlo. In casa contrario effettuare le cor-
rezioni suifa slitta porfautensili,

5 Controllo della conicita con calibri
ad anello & a tampone

A) Con calibro ad anello per coni esternd
{fig. A):

a,) sovrapparre dolcemente sul pezza il
calibro ad anello e osservare se copia

perfettamente.

In caso contrario ¥i sard un'oscifiazione
che polrd essere in corrispondenza del
diametro pit grande o di quello pid piecolo,
Per assicurarsf della sua entild (5, - fig. 3a)
si dispone il comparalore ali'esiremitd de)-
Fanella in corrispondenid dell'osciilazions,

8,) segnare sulla slitta, con la matita (a
partire dal centro di rotazione), una
distanza r eguale alla lunghez:a del-
P'anello (fig. 38);

¢y} collocare perpendicalarmante afla po-
sizione sagnata I| palpatore del com-
paratore (fig. 3b):

) allentare sufficientemente i bullani di
bloccaggio &, con leggeri colpl con la
nocche delle dita, inclinare la slitta
portautensili dal lata richiesto di un
valore eguale alla 1/2 di 5..

Eseguita la passaita con questa imposta-
zigne, il cono dovrebbe risuftare esallio.
I canlroflo finale si eseguisce zegnando
linterno dell'anelio con blu &f Prussia.

Se 'impronta & lolale su tulla 12 super-
ficie, if cono & perfello; se invece da un
fato I'impronta & completa e dal fafo opposic
& scio parziale, il cono & da gquesic lalo
leggermente pit piccais.

B) Coan calibro a lampone per conl inlerni
(fig. 4);

g;) segnare sul tampone (con matita le-
nera} quattro generatrici a 90¢;

hy) intredurle nel fore conice premendo
assialmente e tirandaola (leggermente)
versa di se:

iy) tarlo ruotare alcune volte come sopra
{1/4 di giro);

1) estrarre il tampone & osservara sul
medesimo "impronta di contatto.

In corrispondenza del lalo dal quale |
segni delle generatrici sono stati cancelfatf
if cana risulla pil piccolo,

Pear verificare |'entitd dell’arrore:

m;) introdurre nuovameants il tampone nel
fore & disporre il palpatore del com-
parataore all'estremita dell'impugna-
tura;

) tar oscillare il tampone in senso pa-
rallelo all'asse del palpatore,

L'errore incanlralo (divise per due) ser-
vird per correggere l'inclinazione del car-
rello, operando come in d,, lenendo pre-
senle che if valore deila distanza da segnare
sul carreffo pud essere x cppure 1" secondo
I casi {e ciod del lato dell'oscillazione)
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