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FOGLIO PILOTA PER TORNITORI

E I'operazione con la quale si

: ottiene (con avanzamentio au-
dssc fgrmes - R, . ' .

e pie= tomatice longitudinale) un

e
e

Srsi peuar = ; G

| tronco di cono, inclinando

I'asse di rotazione del pezzo

rispetio a quello delle guide,

_ ETOH [ mediante lo spostamento della

i N / ot controtesta, oppure servendosi
di apparecchi copiatori.
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1, Spostamento controtesta per franco di coma complela

Posizionamento della controtesta
per tornire coni esterni.

a) per tronco di cono completo,

b) per tronco di cono parziale.

Punte speciali a sfera per pezzi di
grande diametro o per sposlta-
menti rilevanti.

y
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I
Posizionamento delle dime degli
apparecchi copiatori per coni e-
starni e interni.
1, Apparccchia a tornire cenico (evita lo spostameonto dalla conir atosla)
SPS T : 3 % ;
ornitura conica con spostamento della controtesta
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1. Scopo dell'operazione

Ezaguire, mediante ["avanzamenio def

Carrg .‘-nng-a'ﬂ.rdina.fe, cohnf eslerni, ollenull
can lo sposiamenio deffa conlrolesia, op-
pure conf esternf e interni, con l"ausilio di

apparecchi copiatari,

2, Aftrezzature

Uensili: come per la cilindratura esterna
(F.P. 4T); da alesars (UMl 4258) o
barrette con utensile orientabile (P. F.
GAT/12).

Mezzi di contralfo; calibro a corsoio, ca-

libel fissi ad angola, calibri ad analla
g a tampane (F. P. 18T} - barra seno.

3. Metodo di lavero

A} Pezzi complelamente tronco-conicf

(hg. 1)
3) esequire il calcolo della conicitd per-

W 100)

cantuala (pi =

b collecare il cilindro di prova fra le
punte: @ procedere all'impastazione
dalla macchina, come indicata nal
F.P. 18T (1° casa);

¢) spostare trasversalmente il corpo della
cantrotesta [(servendosi di una chiave

fissa di misura esatta) osservando che
la stessa non sta blaecata-al barcs:

d) coilocare 'utensile adatto, pradisporre
il numera di giri ed effettuare una o
pid passate controllandeo ulterliormente
la conicitd mediante la differenza dei

diametri,

Ezempio! Sidave attenere: D = 42:d = 348,

Controllando dopo le prime passate

striscontrano i diametri D = 449 o = 40:
#ssendo |4 differenza di mm 0,2 occorre
correggere |o spostamento della contro-

0.2
testa di mm T = {1 mm.

8) Perzi tronco-conicl can parfe gifin-
drica {fig. 2);

#] procedare come nel caso 4, osser-
vande che la formula per lo sposta-
mente delia controtesta &

f) dispenendo del calibro ad anslle, con-
trefiara la conleitd eome Indicato nal

F. P. 18T/5 A.

NOTE: |} Se lo spostamento della con-
trotesia fosse maolto rilevants, oppure
| diametro del pezzo da tornire maolto
grande, caonviene disporre punte a
sfara per non ravinare le medesime @
assicurare un contatto pid efficiante
(fhg. 2).

Oppure eseguire i centri facendo uso
di punte da centri con taglienti a pro-
filo curvo,

1) | pezzi tronco-conici con parte cilin-
drica da tornire fra la puntie devono
avera la stessa lunghezza, in case con-
traria si avrebbergo variazioni neila
conicita,

11} Dovendo sfacciare fra [e punte un
pazzo che va fornild conico con Spo-
stamenio della controtesta, occorre
sfacciarla prima di eseguire lo spo-
stamento. '

C) Impiego defl'apparecchio per lornilura
conica:

g} determinare lo spostamento angolare
dallza slitta can la tormula:
3 O—d
tg — =

2 2/
& ruotars la slitfa dell'angela calcolata:

ny datarminare Il walara della eonicita
percentuale & assicurarsl dell'ssatio
posizionamento del coplatore con |l
metode indicato nel F. P. 18T (1% casa);

i} effettuare alcune passzate con avanza-
menta automatico & controllars ulta-
ricrmente la canicita come in d ;

) correggere eventualmente la posiziona
della slitta fino a ottenere la conicitd
esaita;

m) tornire || pezzo al diamelr richiesti

NOTA: 3e il ternio non possiede |l mec-
canismo che annulla 'azlone della vite
del carro trasversale, occorre svinco-
fare detto carrello & callegarie all'ap-
parecchio per tornitura conica,

Mal caso che sl dovessero eseguire
deglli accoppiamenti conici nan si dave
spostare la posizione angalare della slitta
sino al termine del lavoro,

4. Avvertenza

— Piecele superfici conicha non Impor-

tanti =1 possono oftenere con un
utensiie della larghezza veoluta incli-
nato alia giusta conicita @ manovrato
mediante o spostamenta della sola
slitta trasversaia,
Melia tornitura conica tra le punte,
l'accopplaments punte-pazzo esige
cha profondita e avanzamento siano
convenieniementa ridolte,

5. Relazione fra le diverse formule relative alla conicita e inclinazione
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FOGLIO PILOTA PER TORNITORI

FOGL! PILOTA AUSILIARI

F.P. 7 - Slacciatura 5gatlamhﬁti X
w » 14 - Alesatura
w » 18 - Tornitura conica

Faormule:
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L ol Q) ":ﬁ._;' — l b | lesiottengono dei coni esterni
o ¢ | X e interni con l'avanzamento
//;i,if’:??/;_ A g oW della slitta portautensili oppor-
3 tunamente inclinata.

{, Cani interni di piccola

inelinazione

4. Accoppiameonfo conico

= Misura prﬁlnndiiﬂ. dl passata

Norme per linclinazione della
slitta portautensili.

Inclinazione della slitta portauten-
sili per grandi conicita (fig. 3).

Esecuzione degli accoppiamenti
conici. (Per la tornitura del cono
interno l'utensile & sinistro e la
rotazione del pezzo @& oraria)
(fig. 4a).

Metodo per stabilire la profondita
di passata in relazione alla dimen-
sione effettiva del cono (fig. 4b).
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Tornitura conica con l'inclinazione della slifta
- portautensili
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1. Scopo dell'operazione

Eseguire coni inferni ed eslerni medianie
l'avanzamentic manuale del carrello supe-
riore inclinate di un valore corrispondentie
alla meta delfa conicitd.

2. Attrezzature

Coma nal F. P. 19T 2 con il meteds
delle sfare.

3, Metede di lavoro

A) Canl Interni (flgg. 1 & 2)¢

a) inclinare la shitta portautensili dell'an-
golo richiesto (F. P, 18T, 2° caso);

b} collocare il pezzo e 'utensile secondo
la norme date, osservando che [a sua
sporgenza sia da 4 a § mm in piu
dalla lunghezza delle generatrici del
cong da eseguira;

¢} con passate successive aseguira [a
prefinitura dal cono interno;

d) Introdurre delicatamente nel foro co-
nico il tampone per coni interni e
cantrollare osservando le nerme indi-
cata nel F. P, 18T/)38

g} messa a punto la conicita, azzarare

il tamburo:
fi misurare quindi di guanti mm dave
ancorg introdursi |l tampane nal foro

ed eseguire il calcelo per conoscere
la profondita di passata corrispon-
dente (vedi punto 5);

g) effeltuare |e passate necessarie, con-
trollande ancora con il tampone prima
della passata di finitura;

h) agsequire la finitura osservando e
norme del F.P. 7T per la finitura a
mano, In modo da ottenere una supar-
ficie liscia e regolaré.

B) Coni esterni (figg. 3 e 4):

Si sague lo sfesso metodo che per
la lavorazione dei coni interni, utilizzando
un utensile da cilindrare appropriato.

“Per il controllo con calibro ad anello
attenersi alle norme del F, P, 18T/S5A.

4. Inelinaziane della slitta portauten-
sili per grandi conicita (fig. 3)

{Caso in cul I'angalo da eseguire sia
maggiora deila graduazione della base.

‘Esampio: graduazione della piastra gire-

vole = 454),

7] taglierz la plastra girevole dalla sua
sada;

) effettuare un'accurata pulizia delle
superfici di contatto;

m) con compasso a punte facende centro
sul'asse di rotaziona della piastra
giravels, prolungare |'arco di cerchio
che limita la graduazione sulla siitta
frasversale;

n} aprire || compasso della quantita di
gradi aguale alla diffaranza fra I'incli-
nazione da effettuare e gquella esistente
e puntando sull'astramita della gra-
cuazione (459 intarsecare |la circon-
farenza con un tratte nitide (fig. 3);

o) rimettare la plastra girevole in sede
facendo cainciderse la linea di fede con
il tratto tracciato, fissarla & proceders
glla tornitury canica,

NOTA! Quando si prevede che lo stessa
cono s debba easeguire altre wvoite,
conviene rendere indelebile il segno
tracciato & marcars anche il numero
corrispondente ai gradi.

5. Esecuzione di accoppiamenti co-
nici (fig. 4a)

o) eseguire su di un pezzo adatto il cono
esterne (punilo 3 8):

g) senza variare l'inclinazione della slitta
portautensili, eseguire {con utensila
sinistro) i1 cono interna, ructando in
senso orario e controlianda la coni-
citd con il pezzo precedents (fig. 4a).

NOTA: Affinché | pezzi si accoppino
perfettamente & pure nacessario che

nei due casl (cono esterns e econe
interno} la punta del tagliente si man-
tenga perfeitamente al centro del
pezzo.

&. Calcolo della quantita di materiale
da asportare in relazione alla parte
sporgente del tampone (fig, 45).

Per conoscers lo spostamento del
carra trasversale p, da effettuarsi con il
carro trasversale, perché il tampone rag-
giunga la posizione voluta si misura [a
distanza [, (fig. 45) & si ricava medianie
la formula:

h % tg =
Py =y Kl —
1 i g o
Esempio: In un cono di 70 il tampone
deve ancora penetrare di mm 5, Quala
sard la prefendita di passata p,?

Joluzions:

5]

70
py =5 x tg == = 5 x 0,7002 = 3.501

che si patrd realizzare in tre passate,
ciod;
g3+1+02=25.

1. Avverlenze

— Quanda il foro conico (o /| pezzo co-
nica esterna) deve essere rettificato,
eceorre lasciare gl opporiuni sopram-
metalli.

— Mel caso di copicitd mella pronun-
ziatea nei pezzi montati su spine Ira
le punta (fig, 3) pud succadera che
fa slitta portautensili tocchi la testa
motrice; occcarre Invertire ['inclina-
rione della slitta capovoligendo il pazza
fra le punte,

— Se il pezzo da eseguire fossze nole-
yolmente lunga, occorre provare se
la corsa della slitta portautensili per-
mette di effettuare la passata comple-
ta; in caso contrario bisogna ricorrere
ad un ternia pid grande, oppure all"ap-
paracchio copiatore.



FOGLIO PILOTA PER TORNITORI

FOGL! PILOTA AUSILIARI

F.P. 06 - Scella utensile
w » 012 - Montaggio tra puntd
s » 014 - Montaggio di sbalzo

Formula (per lo spessore xl:

PO e (i = -

e
g8 = ¢ ¥ sen 60°
D

=|,-"FL|-=__51
y = (B4 CY—=1{R—2)

1, Oparaziani preliminari
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a) di eccentrici eseguibili fra le

3. Finitura perni e flange - Verifica gocentricild

i. Poslzlanament| per altrl tigl di secanterict

E I'operazione con la quale si
ottengono superfici cilindriche
esterne e interne con asse pa-
rallele ma spostato rispefto a
quelle principales.

L'esatta tracciatura e la perfetta
esecuzione del centri spostati
sono fondamentali in guesta ope-
razione.

Norme d'impostazione del pezzo
nei casi:

punte;

b) di eccentrici eseguibili su man-
drinc a tre griffe o su altre
piattaforme,

Controllo dell'eccentricita.

Calcolo approssimato dello spes-
sore del blocchetto per oftenere
una data eccentricitd su piatta-
forma a tre griffe.

¢
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1. Scopo dell'operazione

Tornire superfici interne o esterne con
I'asse spostalo ma parallelo all'asse prin-

cipale,

9. Principali tipi di eccentrici

a) Esequibili fra le punte! di poca eccen-
tricita (flgg. 2-3); di grande eccentricita
(fig. 48).

b) Eseguibili su piatlaforme a lre @ quailro
griffe; eccentrici esterni all’estremita
del pezzo (fig. 44) oppure all'interno
di un foro {fig. 4C).

3, Altrezzature

Per la lraccialura: compasso, graffletio,
appoggic a ¥, martello, puntizzators,
colore ecc.

Utensifi: da sgrossare retto, da sfacciare
a coltella, da finire robusto e lungo
(per il tipe fig. 48), per alasare, per
sfacciare intarnamenta.

Mazzi di controfio: calibro a corsoio, riga
graduata, blocchetti pianc-parallali.

Maezzi ausiliari: spessori delle misure
richieste {per piattaforma a tre grif-
fa), coppia di flange econ terl alesat
& centratura spostata {per |l tipo
fig. 48), perni su misura (per If tipo
fig. 4C).

4, Metodo di lavoro (fra le punte)
A) Eccenirico di poca eccentricild (fl-
gure 1-2-3):

a) sfacciare il pezzo a misura;

b} tracciare | centri e con moita accura-
tzzza la circonferenza di raggio eguale
all'eccentricita e (fig. 1)

¢) con graffietto intersecare le circonfe-
renze sulle due facce e sullo stessa
pianc; J

d) puntinare ed eseguire le coppie di
centri con punta per fori da centri di
diametro proporzionato;

NOTAr Quando I'eccentricita fosse mini-
ma, tale che | dus cenitri vengano a
interferirsi, 'esecuzione di detta ec-
cantricitd dovrd essere eseguita me-
diante I'applicazione di due cappucci
(con porzione spianata e viti di fis-
saggio) aventi il centro spostato del
valore richiesto.

e} coliocara il pezzo fra le punte appog-
giato ai centri dell'assa principaie;

f) sgrossare i due perni d'appoggio

(fasi 111, fig. 2);

g) cambiare la posizione dei centri @ for-
nire il perno eccentrico can I'utensile
frontale (sgrossatura e finitura) (fasi

[1I-1V, fig. 2); specialmente nelle prime
passate sul perno centrale, s'impegna
I'utensile solo di una frazione di giro,
percui si possono produrre delle vibra-
zioni che si evitano con opportuni con-
trappesi montati sulla piattaforma;

h) rimettare in posizione centrale e finire
| perni d'appoggio, con leggere pas-
sate per non deformare il pezzo (fa-
gi V-¥I-¥Il, fig. 3);

{) controllare con blocchette piano-pa-
rallelo della misura ¢ + e |'esattezza
dell'eccentricita.

NOTA: Questa controllo ci indica l'errore
nella tracciatura e nell'esecuzione dei
cantri, errore che si pud considerare
nell’antitd minima di 0,2 mm,.

Per precisions maggiore cccorra cha
i centri siano esaguiti su macchina
tracciatrica.

B) Eccentrico di grande eccenlricila (fi-
gura 48):

NOTA: La preparazions delle piasire
necessarie per questo tipo di eccen-
trica dev'essere molto accurata, Si fa
precedere da un'esatta tracciatura dei
fori alesati (che devono forzare sul
perni laterall) e dei cenirl spostati, |
guali dovranno pure essera perfetta-
mente allineati fra di loro; a questo
scopo si curi 'esatta equidistanza dei
centri da una delle basi delle piastre.

! collgeare un puntone al centra per
gvitare deformazioni sotio la spinta
delle punte;

m) tornira (sgrossatura e finitura) i permi
di estremita;

n) sistemare le piasire sui perni, curando
il loro perfetto allineamento;

o) posizionare ['utensile speciale (ro-
busta e lungo) opportunamente incli-
nato!

p) tarnire una parte del collare & sfacciare
{sgrossatura);

g) spostare ['utensile e tornire [|"altra
parte del collare (sgrossatura);

r) ripetere le operazioni p-q per la fini-
tura, procurando di riprendere perfet-
tamente |a passata sul collare e rac-
cordara le estremitd con |l raggio
voluto,

5. Metodo di lavoro (su piattaferme)

A) Eccenlrico corto d'estremitd (fig. 4A4):

1* caso: Su mandrino aulocenirante a tre
grifTe:

a) caleoiare lo spessore x da collocare
soito il morsetto del mandring auto-
cenirante (vedl punto B);

b) bieccare il pezzo sulla piattaforma e
cilindrare can utensile da sfacciare

destra sino a raggfungere il diametro
e la lunghezza voluta.

2% caso: Su plattaforma a qualiro morsetli
indipendenti:

c) fissare la coppia di morsettl da spo-
stare @ marcarll con gesso;

g} manovrare su detti morsaetli sino a
raggiungera lo spostomento corrjs
spondente all'sccentricita e;

¢} bleccare il pezza g controllare |'ecean-
tricitd con il comparatore, asservando
che nella direzione dell’altra coppla di
meorsetll non vi sia eccentricita,

8) Alesatura dof fori ad assi spostal
(fig, 4C):

19 cago: Su mandrino auvlocenirante a lre
griffe:

f) blaccara il pezzo centrandole all'e-
starno. con I comparatare;

g} effettuare (foratura e alesatura} Il faro
cantrale concentrico con |'esterno;

h} calcolare lo spessare del blocchette x
e collocarlo come in &

Y con utensile adatto effettuare I'alesa-
tura della parte eccentrica, al diametro
e profonditd rchiesta, controllando
con tampaone & P-NP n.

2o caso: Su platfaforma a quatlro morseil)
indipendanli:

/) forare e alesare a tampone Il foro
cantrale concentrico;

m) collocare (leggermente forzato) un
perno rettificato nel foro eseguite;

n) collocare un puntalino a faccia piana
sul portautensile;

o) allentare un morselto & chiudere |'op-
poste sino a che tra il perno centrale
e il puntaling passi lo spessara cali-
brato della misura x;

p) aperare come in I,

§, Calcolo approssimato delle spesso-
re del blocehetto da collocare sul
mandrino a tre morsetti

Dalle lettere indicate nella figura sl ha:
C = e x cos 60°

B = o % sapn B

0 = [R*—8t

¥ m (D4 C)—(R—8)
Esempio: Quale dev'essere lo spessore x
del blocchette da applicare sotto uno
del tre morsetti del mandrino auto-

centrante, per ottenere un'eccentri-
citd e di mm 25 su di un pezzo di

) 407
Soluzione:
C =25 % 050=125
B =125 % 0,866 =265
RIS T ARSI R T g BT
D = |20t — 2,165 = /395,336 = 19,88



FOGLIO PILOTA PER TORNITORI

FOGL! PILOTA AUSILIARI

F. P. 06 - Scelta utensile
n n 07 - Affilatura
s » 37 - Finitura superfici

Formula (per affilatura rotelle):

! 8

A 42
ig = =
2 cos

1. Sgrossatura & finitura con utensill gomunl & di farma

2. Sagoematura «a tuffo completo s con Ul A

profila costante: diritteo

\

n utenslla & profile costante: circolars

4, ldem &0

E I'operazione mediante la qua-
le si ottengono dei solidi di
rivoluzione, aventi generatrici
di forma varia, per mezzo di
utensili convenientemente sa-

gomati.

Sagomatura parziale: eseguita con
vari utensili.

Sagomatura completa:
con un solo utensile,

eseguita

Utensili a profilo costante.

Morme di preparazione e di affi-
latura.

Accorgimenti per gli utensili cir-
colari.

Modificazione del profilo dovuta
all'angolo di spoglia inferiore.

. SPS N Hs

Tﬂrnitura sagnmata con utanslli di furma
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1. Scopo dell'operazione

Oitenere salidi o riveluzione di svariali
proflli per mezze of wlensili sagomali, i
faglienfe def quali riproduce esallamente
la sagoma desiderala.

NOTA: 5l ricarre agli utensill sagomati
specialmente quando si deve tornire
un discreto numaro di pezzi eguali
dalla barra.

2, Attrezzature

Utensili: da cilindrare comune (per sgros-
sare a misura); di forma sagomata par-
ziale {fig. 1A); di forma complata a
lama (fig. 2); di forma & barretta pri-
smatica (fig. 3); di forma circolare

{flg. 4).

NOTA: Un profilo gualunque st pud otte-
nere con pio utensili (clascuno dei
quall eseguisce una parte dei profilo
- fig. 1) oppure con un sclo utensile
che eseguisce la forma completa -

figg. 2-3-4).

La farma della superficie lavorata con
un utensile sagomato, non permette
un facile scorrimenta del truciclo sulla
taccia dell'utensile e genera vibrazioni;
cgn adatta spoglia e cen portauten sila
avente piano di appoggie pil alto del
tagliente (F. P, 010T-3/8) si othiena la
scorrimento del truciole, sl evitano e
vibrazioni e si oftiene una superficie

lavarata liscia.

Mezzi di coniroflo;: calibro a corsoio; ca-
libri fissi a sagoma {per il contrallo
del profilo degll utensili).

Mezzi ausitiari: portautensili  speciali

(Figg. 3-4).

3. Metoda di lavoro

Ay Con utensili di forma parziale (fig. 1):

NOTA: Si ricorre a guesto metods
quando il profile & complicalo e troppo
ampio in relazione alla robustezza del
tarnio, del pezzo e dell'ulensile per
essere eseguito in una sola volta,

a) bloceare il pezzo (o la barra) sul man-
dring;

b) fissare gli utensili da sgrossare nei
rispettivi portavtensili e posizionare
quelli di farma;

e) 'i:-r-'adls.pnrrﬂ il numero di girli adatto
per la sgrossatura (F.P. 09T);

¢ cilindrare il pezzo al diametro massimo
ad apprassimare |a forma sagomata
con 'utensile a sgrossare (fig. 14);

&) ridurre alguante il numera di gin &
caollocare il primoa utensile di farma
parziale;

1 effettuare 'avanzamento con la slitta
trasversale caontrollando | diametri con
il calibro a corsaio,;

g) azzerare il tamburo a fine corsa;

h) sostituire prograssivamente | var uten-
sili @ operare come in f; senza piu
muavera la posizione del tambura
prendera nota delle rispettive gracua-
riani dello stesso alla fina della corsa

di egni utensile;

i ritoccare con lima e tela abrasiva le
eventuall imperfezioni nel raccarda
dei vari grofili,

MOTA: | posizionamento longitudinale
dela slitta si realizza con spessori cali-
brati e opportunamente numarati, |
guali, collocatl tra il punialing fisso
al banca def tarnio e la slitta fongitu-
dinale, permettono ai vari utensili di
sistermarsi sempre nella stessa posi-
rione.

8) Con utensili df forma completa
(figg. 2-3-4):
f} posizionara correttamente l'utensile,

in altezza e quadratura (per quello a
rotella circolare, vedi Avverlenze);

m) bloccare la slitta longitudinale;

n) disporre gli opportuni arresti affinché
il pezzo si travl sempre nella stessa
posizione rispetto all'utensile;

o) adattare una velocita relativamente
bassa con abbondante refrigerazione;

p) avanzare trasversalmente ['utensile
{a tuffe) sino alla misura voluta;

q) contrallare | diametri & la ferma {qua-
dratura) dai profilo, & azzerare #tam-
buro daila slitta trasversale o fissare
un opportung arresto;

r) effettuare alcuni girl senza avanza-
menta per lisciare la superficie.

4. Avvertenze

— Il piano di scorrimenta del trucicla
dell'utensile circolare dev'essare pid
basse de! centro del disco di un

valore i = "iE" parché I'ulensile la-

vori con il dovuto angale di spaglia
inferiore (6°-10°) (fig. 4).

— [l profila di quest| utensili, che non
lavorane sulla mezzaria, came pura di
guelli a barretta della fig. 3, dev'essare
alguanto modificato.

— Per un utansile a prefila angolara,
chiamando:
B = |'angoio che deve produrre I'utan-
sile, -
A = |'angolo reale di affilatura,
& = |'‘angeolo: di:gpoglhia inferiora,
si pud citenere "angole A con la farmula:

B

i NS

tg— =
2 COs X

Esempio: Un utensile circolare per filet-
tare viti metriche (8 = 607) del dia-
metro di mm 350, cen guale angolo
dovra essere tarnito perché abbia una
spaglia Inferiore di 10°7?

Soluzione: || ‘centro del disco sard piu
alto del piano di lavero di una distanza:

25
h=—=125 mm,
10
L'angola di affilatura sara;
g0e
g
A 2 tg 300
i —— = — —
2 cos o cos 10¢
0,5773
= = 0,587
(,8848

che corrisponde all'angolo di 30°25°,
A = 30025' % 2 == GOO50",

— L'affilatura di questi utensili si effetiua
sempre sulla faccia piana, osservando
che il pianc di scorrimento del truciolo
formi un angolo di B0°-B4® con la tan-
gente della circonferanza della rotella
nella punta tagliente dell'utensile,

— Per aumsntare la rigidezza dell'uten-
gilea ed evitare le vibrazioni conviene
bioccare anche la slitta portautensili e
registrare bene la slitta trasversale.
{senza giochi).

— Il mandrino pure dev'essere ben re-
gistrato.



FOGLI PILOTA AUSILIARL

F.P, 06 - Scelta utansile

#» » 07 - Affilatura

» » 08 - Velocitd di taglio
w 015 - Misuraziani

» » 3T - Finitura supearefici

FOGLIO PILOTA PER TORNITORI

{. Sgrossatura secondo una forma geomelrica

gl Rk ) b 1 Pae s
|
i _ha| ]ﬂ.l ! 'ni
— 1-"‘ |——_l lr_l; I--:- 'r_ii ‘I: "lu
—— — r it i k= J'
.-"'.-—F::!I"‘ i ; I : 0 Ii-_| |
-"rl.r.-'f:;l I [ [ I = i L W

2, Sagomatura con movimenti ertogoenall combinsti

g1
) k‘“:?
)3 )
ﬁu iff?‘*
$

3. Finitura a mano con « plana w»

T

_1:51'-:}:.1_ ___F—F"”- i! _‘_‘—\-_\_\__‘_\_ PE"‘::-:;."D.":
- e ——

O -

|
e

L

7

%

___I____..-

4. Tarnltura con sagoma [profonditd di passata & mano)

E I'operazione mediante la qua-
le si ottengono svariati profili
difficilmente eseguibili con u-
tensili di forma.

Si eseguiscono questi profili can
utensili singeli a punta arroton-
data, comandati manualmente
combinando il moto della slitta
portautensili e della slitta tra-
svarsale.

Come operare la sgrossatura, la
prefinitura e la finitura.

Calibri sagomati per il controllo.

Uso dell'apparecchio copiatore
meccanico.
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1. Scopo dell'operazione

Ottenere profill sagomatl con ulensile
singofo a punla arrolondala medianfe i
movimenta combinato a mano def carrello
supariore e di guello lrasversale, aoppure
con apgparecehia copfatore.

2. Attrezzature

Utensili: sgrossatore diritte (UN| 4247 -
F. P. 06T); finitore diritto (UN| 4243
- F. P. 0BT): raschietto speciale per
tornio (plana).

Mezzi of coniroilo! calibra a corsocio;
calibra fisso con battule e piani di
riferimenta che devono appoggiare
sulle partl rettiiines di misure stabifite.

Moezzi ausifiari: piastra sagomata per ['ap-
poggio della piana, tela abrasiva, lime,
straccl ecc.

Apparacchi speciali: copratere meccamco,
od elodinamico.

3, Metado di lavaero

A) Senza apparecchic copiatore:

NOTA; La precisiona raggiunta a paritd
di tempa dipende dall’abilita manuals
dell'operatore e dalle sue doti perso-
nali di coardinamento occhio-manag

g di entrambe |le mani.

a) fissare il pezzo al tornic con il men-
faggia . piv convenignls;

b) posizienare |'utensile da sgrossare
diritto;

¢) predisporre il numero di giri per Ia
sgrossatura;

&) tornira il pezzo al diametro massimo,
sgrossara  aporossimativamente e
parti ribassate (fig. 1) e finire | dia-
metri di battuta;

#) sostituire 'utensile con quella finitore
a punta curva;

[} iniziare la sagamalura agendo con-

" temporaneamente g il pid regolarmenta
passibile sulle due slitte (fig. 2);

g) contrallare i diametri massima e mi-
nime con il calibro a corsoio e il pro-
flie con il calibro fisso a sagoma.

NOTA: Se il calibro fisso ha una battuta,
basta contrallare un sale diametro
(fig, 2); s ne ha due, il cantroilo dei
diametri del profilo sagomato non é
necessario.

h) alternara la tornitura can il controlla,
fino a raggiungere con |'utensile una
finitura discreta;

/) collocare una piastrina sul portauten-
sile o rifinira la superficie con il ra-
schietto speciale (piana - fig. 3);

/) verificare con la sagoma e riloccare
fing a ottenera 'asattezza della forma

& la suparficie liscia.

NOTA! Il fila tagliente della piana occorre
teparia circa 0.2 mm sotto il cantro del
pazro & spostaric manualmenta In
madao da otlenere unda superficie liscia.
Il piano dl appogglo della plana do-
vrebbe essere possibilmentes di otione.
Una miglior finitura si put oftenara con
una lima adatta (forma & tagtia) per
fornio & con tela abrasiva (F. P, 37T).

B) Ceon apparecchio copialore meccanico

(fig. 4):

NOTA: Questo metedao si applica quanda
vi & una discreta seria di pazzi eguall
da eseguire; ha il vantaggio di una
maggiar precisione, della intercam-
biabilita dei pezzi e della possibilita
di dsare [‘avanramentos automatico
longitudinale.

m) crientare la slitta portautensili nel
senso trasversale per poler regolare
la profondita di passata dell’utansile
(fig. 4);

n) posizienare sulla torretta l'utensile fi-
pitare a punta curva;

@) svincolare la vite 8l comando della slit-
ta trasversale dalla rispettiva madrevite

e applicare il palpatore al carrelle can
gpportuno contrappeso;

p) su apposita squadretta registrabile
cellocare la sagoma in concordanza
con l'utensile; |

g) avanzando |'utensile con |a slitta par-
tautensili, far sfiorgre la sua punta
in corrispondenza della parte pid
bassa della sagama @ preparzicnare la
profonditd di passata conveniante;

r) Innestare l'avanzamento automatico
lengitudinale e disinnastarlo a fine
carsa;

5) con il velantino della slitta lengitudina-
le, riportare a mano |'utensile all'inizie
defla carsa e ripeiere quaste opera-
Zionl fina alla completa sagematura
del pezzo.

- WOTA: Occorre tenar conto della posl-

zione dal tamburo alla fine del prima
pezzo, per avitare le misurazionl nei
pezzi successivi.

4. Avvaertenza

— Per |la finitura con il raschietio spe-
ciale (piana) occorre che la piastra di
appoggio abbia approssimativamenta
la forma del pezzo, per poterla avvi-
clnare al massimo su tutta la lunghezza
del medesimo, e cos! avitare infortuni.

— Usando la lima e la tela abrasiva oc-
carre sampra prateggere il banco del
tornio con apposito stracclo.

— Quando si usa il copiatore meccanico,
bisogna collacare i pezzi sempre neila
5iess53 posiZions.

— Tornl moderni permattono di applicare
le sageme (e anche le guide per tar-
nire conico) senza annullare la wvite
dalla slitta trasversale; in questio cAso
la slitta portautensili mantiene fa posi-
zione ordinaria,

— Per 'applicazione sul tornio dell'appa-
recchio copiatoré olecdinamico, vedi
F. P. 38T).
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1. Scopo dell'operazione

Eseguire superfici sferiche o parzial-
menie sfariche con 'uso dell'utensile sin-
golo & movimenta combinalo dei carrelif,
oppure con disposilivi specials,

2, Aftrezrzature

Lensili; da {roncare a testa rastremata
(UM] 4854 - F.P. DBT); da sgrossare
diritto (LUNI 4247 - F. P, 0G6T); da finire
diritto a punta arrotondata (UN| 4243
- E,P. 06T): raschietio (piana) con
taglio cancavo di raggio leggermente
superiora a quello della sfera; tuba
hisellate e temprato di diamatro

adatto (fig. 3).

Mezzi di conlroffo: <alibro. a corsoio;
sagoma a raggio delia misura richiasta

(fig. 3},

Apparecchi per tornflura sferica; a vile
senza fine e slitta verticale {fig. 44);
con movimente circolare manuale

{fig. 4.
3. Caleolo deila distanza L (fig. 1)

]
La distanza AC = —2- e la distanza
d
AB - —-
s

Per il tegrema di Pitagora;
Bt = AC*— AB®

da culi 8C = ]e"r.dl:"— AR

f{ O g 4
g-clolk: Bl e -‘ (—) — (_J :
, 2 2

Aggiungenda alla distanza BC il va-
lore del raggio della sfera si ha la di-
stanza L cercata (fg. 1).

Esempio: Trovare la distanza L essendo
D=3Fa =16 mm.

soluzione;

we- | B - 1 -

= 304 —58 = }o60 = 16124,
L= 16,124 <18 = 34,124.

4, "hilat-;:;:lu di lavaro

A) Con wlensile a punta singola:

a) mentare il pezzo di sbalzo su piat-
taforma;

b) posizionare nei rispettivi portautensili,
gll utensili: sgrossatore, troncatore e
finitare a punta curva;

¢) predisporra il numero dei giri per [a
ggrossatura;

d) citindrare 1l pezze al diametro della
gfera [magglorato da 02 -— 0,3 mm)
par wun& lunghezza eguale a [ (vadi
punta 3};

#) ribassare il diametro della maniglia
al diametro & (fig. 1);

f} inclinare la sala toreetta (fig. 2) da
ambe le parti ad eseguire la sfera con
il movimento combinato dei due car-
relll (F. P, 23T);

g) controllare con apposito calibro cir-
colare cancava (flg. 3);

B) arretondéare can piana curva-conpcava
(fig. 3) & pulire con lima fine & tela
abrasiva.

NOTA: Con un tubo di acciaio del dia-
meatro di 3/4 a 1/2 di quello dealla sfera
ga sseguire, convenientementa bisel-
lato, temperato e affilato, i pud facil-
mente rifinire la parte sferica (o la
sfera) spingendalo conlro di essa in
rolaziona con un leggaro maovimento
nendolare del tuba rispetio slla sfera
e di rotazione del tubo su se siesso.
Quesio tubo {come la piana) daeve
appegglarsi a un sopporte che gli
parmetta di far coincidere il suo asse
con il centro della siera.

BY Con apparecchi per tornilura sferica:

1o caso: Allrezzo a vile senza fine & slilla
verficale (fig. 4):

/) procedera came in a-b-c-d-2-,
lasciando un discrato soprammelallo;

[} collocara 'apparecchio con il tagliente
dell'utensile sull'asse delle punte e sul
centro della sfera;

m} metlere in mota il tornio e abbassare
'utensile a pochi millimetri dal dia-

meatro della sfera;

nY agire sul veolantino della vite senza
fine in modo da far descrivere all'uten-

sile mezza circonferenza (escluso |
perng d'attacco);

o) ripetere |'operazione avwicinando pro-
gressivamante |'utensile fine a rag-
giungera il diametro richiesto.

NOTA: La riduzionae dl velocitd ottenuta
con fa vite senza fine, permette un
avanzamento regolare @ uwna budna
finitura della superficia.

2" case; Allrezzo girevole in sensa oriz-
zontale con comando manuale (fig. 4):

p) procedera come In a-b-c-d-g-/
e collocare 'apparecchio con ['utan-
slle finitore diritto centrato nei due
sensl. La regolazione dell'utensile per
ottenare un dato diametro dalla =sfara
si realizza alzando il dischetto  (di
giametiro eguale alla sfera da tornire)
infilatz cen |l suo perno (&) nel cantro
dell'apparecchio ®& facendo sflorare
alla sua circonferanza la punta del-
I'ulensile;

g} mettera in mote |l tornio 2 con la slitta
trasversale avvicinara progressiva-
manta 'utensile alla sfera sgrossata,
facendo girare il portautensile con
Vapposita maniglia (fig. 4);

r) effettuare la ultime passate can malta
regolaritd, guidando la maniglla con
amoo e -mani;

5) controllare il diametrc e pulire con
lima fina e tela abrasiva.

5. Avvertenze

— Par ottanere sfere complete, occorra
ridurre al minimo il diametro del gambo
d'attacco, e dopo il taglio della sfera
ricarrere a un secondo posiziona-
menta per la finitura.

— Perevitare questo secondo bloccaggio
si pud preparare un utensile da taglio
d punia rastremata e sagomala a
desira con raggio eguale a quello
della sfera, Si potra cosl raccordare
la circanferenza prima del distacco
della sfera.

— MNei caso della sfera completa la di-
sfanza L & eguale al diamelro dalla
sfera,

— Per ottenere sfere di piccelo diameiro
usare utensili di farma come Indicato
nel F. P, 22T.
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2. ldem per superficie sferica convessa

1., Sagomatura Interna con sagoema ¢ palpatora
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E l'operazione mediante la qua-
le si eseguiscono superfici sfe-
riche (calotte) di grande dia-
metro con l'uso di particolari
dispositivi che guidano auto-
maticamente |'utensile secon-
do un raggio prestabilito.

Relazione fra la posizione della
biella e dell'utensile.

Posizione del fulcro per deter-
minare superfici concave e con-
vesse.

Guide per la lavorazione di for
sagomati.
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1* Scopo dell’operazione

CURVE FRONTAL! CONCAVE
E CONVESSE

Eseguire superfici concave e convesse
di grande raggio servendosi di vna biella
opportunamente fulcrafa al banco e eof-
legata alfa slitfa drasversale.

SAGOMATURA INTERNA
CON GUIDA
|

Eseguire superficl sagomate interne con
it movimenlo manuale della siflla lrasver-
sala e della siitta rortauvtensili, sequendo
if profilo df una sagoma opportuna,

o0 Attrezzature

Utensiii: da sgrossare diritto con il fianca
del tagliente smussato in relazione
alla curva da eseguire; finitore diritto.

. Mezzi di conlroffo: calibel fissi convassi
g concavi del ragglo voluto.

Mezz! ausiliari: tasselli di fissagglo, perni
per Il fulero della lava, biellatte caon
due forl di interasze eguals al raggio
da eseguire.

Utensili; per alesare in relazione al dia-
metro del foro; per sagomatura interna
con tagliente arrotondate.

Mezzl di cantrofle: calibri fissl a sagoma
per verifiche interne,

Mezzi ausiliari: sagoma in |lamiera tem-
parata; accessori per il sug fissaggio.

3 Metodo di lavaoro

ay fissare e centrare il pezzo di sbalzo
su piattaforma adatta;

b)Y collocare ['utensile sgrossatore di-
ritto In direziene fongitudinale;

¢) predisporre un elevato numera di giri
da diminuire progressivamente nella
ggrossatura;

d} collecare e bloccare In posizione
adatta || tassello (fulcro) sul banco e

sulla slitta trasversale e collegarli con

la leva;
e) iniziare la sgressatura dall'interno
verso l'esterno lasciando libera la

glitta longitudinale,

NOTA: Nella curva canvessa si asportana
anzitutto a mano le zone di maggior
diametro con la velocita di lavora cor-
rispondente.

f) avanzare progressivamente l'utensile
versa il pezzo per mezzo della slitta
portautensili;

g) effettuare 'ultima passata con avanza-
mento automatico della slitta tra-
sversale, senza variare la velocita di
rotazione.

NOTAr Occorre prepararg una sagoema
di lamiara temprata {(salo per lavora-
zione in serie) da applicarsi sulia
glitta longitudinale; sulla torretta por-
tautensili sl fissera il palpatore a punta
arrotondata (fig. 3).

a) fissare e centrare || pezzo su pial-
taforma adatta;

b) eseguire il foro del diametro adaito;

¢} collocara I"utensile da alesare & met-
tere a misura il foro nel suo diametro
minimo;

d) sostituire I'utensile <on altro adatto
par la sagomatura interna e posizio-
narlo all'entrata del foro;

e} posizionare [l palpatore nella zona
corrispendente;

f) bleccare la slitta longitudinale;

g) azionare contempeoraneamente i due
carrelli, ossarvando che |l palpatore
si mantenga paralfelo & quindi a con-
tatte della sagoma;

h) per ossarvare meglio la vicinanza del
palpatore alla sagoma si usera per
traguarde un pezzo di carta blanca
disposta solts la sagoma.

4% Avvertenza

— Per eseguire superfici sagomate inter-
namenta, oltre al metodo indicato (che
& alquanto laborioso per la preparazio-
ne e collocazione della sagoma), si
pub Infilare nel fuso della controtesia
un pezzo torpite il cui profile esterno
corrisponda alla sagoma interna del
foro; e su di essa far scorrere la punta

del palpatore convenientemente col-
locata sulla torretta portactensili.

— Meglio ancora s|i put utilizzare un
apposito pantografo da applicarsi sul
tornio il quale parmette, mediante dima
di scala maggiorata, di ottenere profili
anche complicati con grande facilita
e pracisione.



FOGLI PILOTA AUSILIARI

F p. 02 - Antinfortunistica
w n 09 - Velocitd di taglio
s » 011 - Autocentrante

s » 015 - Misurazioni

» » 11 = Foratura

I

\_

<\1\

==

_FDGLIE} PILOTA PER TORNITORI

E I'operazione mediante la qua-
le si eseguiscono al tornio
filettature esterne e interne con
I'uso di utensili particolari de-
nominati filiere e maschi.

—

arrrita

% Bussola poria filicra con scatto d'arresto

Tipi di filiere e portafiliere.

Tipi di maschi e portamaschi.

b

1, Fasi praparatorie e bussecla portamaschio

Preparazione del pezzo da filet-
tare.

Preparazione del foro.

AL \
( | ﬁ;é/ o
(=

g

§. Maschiatura sonza attrezzalura (slatema manuale)

Norme per la filettatura e per la
lubrificazione,

e

-r L]

OIS o F;Iattatura a1 turnin :un ﬁllnra e maschl
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1* Scopo dell’operazione

Ricavare sulla superficie eslerna (vile)
o interna {madrevile) di un corpo in rofa-
zione, un flletto, mediante 'uso di ulensill
particalari detti rispettivamente filiere o
maschi.

9, Attrezzature

A} Per pochi pezri:

Ulensili; filiera e portafiliera delle misure
volute: cacciavite piccolo per la rego-
lazigne: punta a forare del diamatra
adatto (1); punta a svasare; Sopporto
per portafiliera; serie di maschi del
diametro e passec richiesto.

BY Per lavori in serier

Utensili; portafiliere a dentl] maschi spe-
ciall per macchina; busscla porta-
maschi.

Meazzi di confrallo:
analla fliattata.

calibra a corsoig,

3. Metado di lavoro

A) FJ'}EH,:L'JM eon fiflere comuni (per pochi
pezzi. fig. 1)

) bloecare i tondino sul mandrino aute-
centrante con una sporgenza conve-
niente {parte filettata pit 10 mm);

b) sa & necessario, ridurre il diametro
del tondino, tenendo conto del passo
s del rigonfiamento che subisce nella
filettatura con filiera (1);

¢} esaguire lo smusso per I'entrata dalla
filiera;

g} collocara la filiera nel portafiliers,
registrarla su vite campione e fissarla
canvenientementa;

e] avvicinare al tonding la filiera appog-
giata al fuso della conirotesta e un
braccio dael portafiliera appoeggiato alla
tarretta portautensile (fig. 1))

g} spingere la conlrotesta con la mana
destra, tenenda la sinistra sulla fri-
ziona per fermare il tornio alla fine
del filetto;

h} allontanare la controtesta e lar girare
il tornio in senso contraria per estrarre
la filiera;

i} cantrollare con apposito anelio filet-
tato; e apportare le modifiche pratiche
suggerite dalla lavorazione.

B) Fileitalura con filiere comuni e porta-
filfere scorrevole (fig. 2):

Si usa per piccole serie di pezzi da
filettare (per le grandi serie sul forni a
revclver si usano quelle a scatto a pettini).

‘La filiera si fissa neila bussofa (fig. 2)
che scarre folle sul manicotte (8), il
quale & fisso sul fuso della controtesta.

Quanda la filiera ha iniziato il flletto,
la bussola scorre assialmente nel mani-
cotto & non pub girare fino a tanto che
i dua dentl (1-2) restano In prasa.

/) procederé come In a-b-c-d-e-f;

m) collocare la filiera nel portafiliara o
il tassello sul banco, regolandane |a
lunghezza della corsa;

n) avvicinare la filiera all'estremita cei
tondina & iniziare la filettatura spin-
gendo la filiara contro il tondine fino
a incontrare il tassello collocate sul
banco; la fillera sequird la filettatura
oer un breve tratto corrispondente alla
lunghezza del denti (1-2); arrivala a
fine corsa la bussofa (A) girera folle
sul manicotte (8);

g) farmare |l tornio, invertire la rotazione
estragndo cosl [a fiiiera.

C) Filettalura interna con maschi e gira-
maschi ordinari (per pachi pazzi):

p) blocecare il pezzo sul mandrino ed
effettuare il centro (F. P. 2T);

q) esequire la foratura tenendo conto del
passo, del sistama di vite e gel rigon-
fiamento (1);

r] svasare il foro-a un diametro eguale
a quello esterno del filetto, pit 1 mm

(fig. 3

5] chiudere la testa del
giramaschi;

maschic nel

) Intredurre I maschio nel foro e la
contropunta nel centrino del maschio
(fig. 4);

v) mettera in moelo il tornie (basso nu-
mero di giri}, appoggiare il braccio cel
giramaschi alla torretta portautensili e
guidara il maschio con |a contrapunta
{fig. 4), spingendo la controtesia o
agenda sul volantino;

v} fermare a tempo il ternio, invertire il
movimente ed estrarre il maschio.

D) Filettatura interna con bussola porfa-
maschio (per piccole serie - fig. 3):

z) preparare il foro da filettare come
in p-g-r-8-1

#) collocare il maschio speciale per mac-
china nella bussola porlamaschi e
avvicinarlo al foro da filettare;

¥) regolare la posizione del tassello in
relazione alla profondita del filetto

(vadi punto n);

/) spingere la contratesta fino a toceare
il tasselle;

w) estrarre il maschio invertendo la rota-
ziona del tornio,

4. Avvertenze

— Sul tarnio (e filettairict), oltre a ridurre
la fatica di far girare il maschio o |a
filiera, si ottiena pid facilmente e pid
sicuramente la coassialitad.

— Per una buona rivscita della fileitatura,
accorre che le fillarea-abblano un esatio
angofo df speglia fronfale che varia da
8 a 10° per materiali tenaci e da 20°
a 25 per quelli teneri. Le filiere devono
pure avers un rarionale angolo d'/m-
bocco (chiamate anche invite o cono
d'arione) cna aumenta con Il NUMEero
del denti @ diminulsce con l'aumentara
dal passo.

— Anche | maschi par macchina devano

avere il dovuto angolo d'imbocco. La
scanalature di guestl deaveno inolire
avera un angolo df spoglia relazionato
can il materiale da favarare; cioé:

0 par ottone & bronio;

da 5% a 10° per accial, ghisa e bronil
duri;

da 10* a 15% par acciai e ghise delel;
da 20° a 25 per rame, alluminic e leghe
leggere,

— Per lavari in sarle conviene indicara

al fabbricante il tipe di materiale da
filettare.

— | forl ciechi, filettati con maschi al

tornio, devono essera foratl pld pro-
fondi delia filettatura utilizzata, perche
i trucioli, che si accumulano al fondo,
non pravachine la roftura del maschie.

— Per maschiare fori ciechi, far uso di
maschi ‘a tfaglienti ellcoidali desirl
(filattatura destra).

— La filettatura Interna di pochl pezzi sl
pud realizzare con i tre maschi comuni:
sbozzatore, Intermedio e finitore; per
lavori In serie sl usa un solo maschio
pid lungo con {mbocca correlto,

— Qccarre controllare nel prime pezzo se
il diametro della punfa scelta per la
foratura permette la formazione esalla
del filetto, cppure se nan vi & pericclo
dl rottura del maschic per eccessive
riganflamento.

_ La lubrificazione del maschi & filiere
s| fa anche con oiio emulsionabila ma
b raccomandabile l'alio di lardo per
gll acciai e il petrolio per la ghisa @

ﬁ“”""%'qr , ) )

na lubrificazione razionale: aumenia
la durata del filo tagliente; finisce
meglia il filetto; diminuisce lo sforze
di torsione: avita In moltl casl la rot-
tura dei maschi e dei denti dalle fillera,

{1} Per concscere || diametro delle
punte da usare e |l diametro a cui si devs
preparare il tondino per le diverse filel-
tature con filiers, vedi Operazioni mecca-
niche, Corso base d"aggiustaggio, S:E.L,
Toring, pagg. 23-24.
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4. Misuraziona con callbro, anslls ¢ mlicromelra

E I'operazione mediante la qua-
le, in base agli elementi noti,
si predispone: il pezzo, gli
utensili, la macchina e gli siru-
menti di controllo per eseguire
le filettature triangolari esterne.

Tipi di filettature.

a) destre e sinistre;

b) a uno o pib principy;

¢) con filetto a profilo: triangolare,

trapezoidale, a dente di sega,
quadro, rettangolare, tondo.

Preparazione alla filettatura; con
o senza gola di scarico.

Tipi di utensili per filettare (fig. 2):
a) diritti o ordinari;
B) circolari o a disco;

¢) tangenziali o prismatici.

Posizionamento degli utensili.

Preparazione della macchina e
metodi di controllo dimensionale
dei filetti.

il Filettatura triangolare esterna: generalita

MECCANICI

B il
m

-
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1. Scopo dell'operazione

Impostare’ razionalmente i pezzi, gli
vlensili, la macchina e gfi strumenti di
misura per I'esecuzicne di filettature trian-
golari esfarne.

2. Preparazione del pezzo da filettare

in relazione al sistema di filettatura
e al diseqgna si deve tornire il cilindro da
filattare al suo esattc diametro esterno.

5| devana inoitre preparare, con appo-
sito utensile, le gole di scarico affincha
I'utensile filettatore possa terminara bene
il filatto a fine corsa (F. P. BT), e infina
esequire lo smusso all'inizio del filetto
par evitare bavature e facilitare I'antrata

della madrevite (fig. 1).

3. Tipi di utensili per filettare wvili
triangolari

al Fifeltatore diritlo rastremato sulla punta
{con leggerissima spoglia superiore):
& il tipo pit comune (fig. 1) ed & pra-
patats da speciali incaricati o dallo
stesso tornitore; il suo angele di punta
dave corrisponders asattamente al
sistema di vite da eseguire, ciod:
07 = Melrico; 552 = Whitworth.

'} Fileltatore dirilio per penetrazione obii-
gua: la sua faccia possiede una spo-
glia superiore laterale (F.P. 28T).

i) Fileitalore circolare (fig, 1) & costituita
da un disco opportunaments troncato.

e} Filetiatore prismalico langenziale {fig. 1):
di profilo costante accuratamente ret-
tificato, che si affila unicamenta sulla
faccia superiora,

4. Posizlonamento dell'ulensile

Devono essere collocali con la punta
dal tagliente all'altezza dell'asse di rota-
zione ¢ gon i taglienti simmetricl; que-
st'ultima posizigne s stabilisce con 'ap-
posito calibra fisso @i posizienamento
(fig. 3), oppure con il micrascopio d'ai-
ficina coliocato fra le punte,

5 ‘mpostazione della macchina

Consista essenzialmente nel predi-
sporre le ruote di ricambio e le maniglie
della scatola Norten in modo che il rap-
perto che vi & fra il passo della vite da
costruire p e quello deila vite madre P
sia eguale al numero dei denti delle ruate
condutirici # e a quella delle condotte £
(vadi figura principale).

Daopodiché si predispengono | numeri
di giri per la velocitd di filettatura (F, P,
09T) e si procede come indicato nel F. P.
seguente 28T.

6. Ricerca delle ruote per la filettatura

Mel caso che la scatela Norlon non
abbia | rapporti necessari, si dispengono
le ruote sulla lira in base alla seguente
regola:

Regofa: 5i forma una frazione % e si

maoitiplica il numeratora & il danomi-
natore par uno siasso numero, per
attanera le necessarie ruota della serie
in dotaziona,

Si presentano 4 casi, ciod;

1) Vite da costruire i passo Melrico con
vile madre i passo Melrico

Esempio: vite da costruire p = 425 mm
su torple con vile madre P =6 mm.

g 1_4,25 _425r5ﬂ B3 (z)
S R R S TR ]
85 = 1 85 = 40 (conduttrici)
appure =
60 = 2 60 = B0 (condotte)

2} Vila da cosiruire di passo Inglese con
vita madre di passo Inglese

Esermaip: vite da costruire p= 1/3,5" su
tornio can vite madre P = 1/4",

e

1
B 1 410 40 (2)
~3Ex T aAs5x1h 38 (2)

=
s

b

4

3) Vite da cosiruire di passo Melrico con
vite madre di passo [nglese.

NOTA: Occarre esprimera nella stessa
unitd di misura | dues passi per es. In
mim. Concscendo cha 17 = 25,4
mm, i pud trasformare tale valore, di
23 & mm, in un rapparto di due numeri
interi; percid si ha:

54 x 5 127
25|‘4 S 5 —_ 5

(rapporto che trasforma i poliici in mm})

Nel 3¢ e 4@ caso si realizzano i rapporti di

trazmissione % usando la ruota di

127 denii.

Esempia: Vite da costruire p=3 mm su
tornic con vite madre P = 1/4"
e 3 Ixdxs B

P 2T 1= w12l 127
T

i =&
-
=

4
4) Vile da costruire di passo Inglese con
vile madre of passo Maelrico,

Esempic: Vite da costruire p=1/9" su
tarnio con vite madre P=6 mm

;A &
2 ?E_IE_. 1Tx12T X%
P E % Sub
127 x. 20 127 = 40

= 15 = 120 "PPY® gp 5 120

NOTA: Per i passl Moduwiari & Diametral
Piich e tabelle relative alle scatole Nor-
ten indicano direttamente le posi-
zianl da far assumare alle manigiie e

gli eventuall ingranaggi da collocare
sullg lira,

7. Metedi per il controllo dimensio-
nale dei filatti
A) Micramelra con lestine speciali (fig. 4)

Il palpatere ¢ dette capruggine & fis-
sato sulla parte fissa del micrometro;

guello. & dette puntz sull'asta mobile
(F. P. 15T,

La messa a punto si realizza con una
vita campione oppure con speciall calibr
fissi; le testine pei sono intercambiabili
per | diversl tipi di filettature (Melrica,
Whitwarth, Trapezia) e per | vari passi,

By Anelll filettati (temprati e rettificati)

E un metodo assai comodo per la
misura dei filetti esterni,

L'esattezza con la quale "anello (leg-
germente oliato) entra nel filetto & un
indice della precisicne della wvite in
casiruzione,

Tuttavia l'anelle filsttato non contratla
I'ezattazza del fianchi, cha in questo casa
dovranno essera accuratamente verificay
nall'affilaiura & nel posizionamento del-
"utensila filettatore,

) Micrometlro con. lerna df rulli & fil
calibrati:

a) si cerca il diametro medic dm (daile
t1zbelle):

— pear filettature metriche: tab. UN| 2702
e 2707

— per fifettature whitworh: tab. UNI 2708
B 200,

b} si cerca nella tabella il diamstro dei
rulla adatio al passo della vite:

Diametro rulli per filettature Matriche
e Whitwarth

gisterma matrico | sistema Whitworh i

passa | & rulle | filetti 1" | @ rulle
p dr z dr

i 0,62 24 0,62
1,25 0,725 20 0,726

1.5 0,895 168-18 0.B95
1,18 1,10 14 1,10

2 1,35 12-11 1,33

a5 1,65 10-9 1.65

k| 2.08 g 2,05

¢) si montano i tre fili scelti sugli appaositl
telaietti e sl collocana sulle testine del
micrometro;

d) si calcola la guota @ = dm + A

1 A
A=dr (1 4+ ey E':I_Etﬂ-.'-"r

(dove [ la metd dell'angolo del filetta).

e} siintreducono i fili nei vanl| dei filetti e
si eflettua la misura della quota @

Esempio: Controllare una vite M 1B x 23
medianta la terna di rulli calibrati e
micromelro.

Salvzione:;

a) dm = 16,376
b) peril passo 2,5 si sceglie il rulio & 1,65

1 )
ih=dr (4 g — g =

1650 + o L =
=ThE At n,&l 9 % 0,51735
= {65 % 3—0165 = 4,95 — 2,165 = 2,785

Q=dm 4 A=16376 + 2,785 ~ 19,161;
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FAVAT A Per movimenti di lavero s'in-

.g_ ;II- A i 'i'- ']I' I—Wlﬁ ‘\Y(Ei 3 TL tende la successione logica

TRV TR L HL i
vy RS St Y delle diverse manovre neces-

a~5 sarie a compiersi a ogni pas-
ﬂ sata per ottenere il filetto pre-
4 stabilito.

Controllo del passo.

Metodo di filettatura con pene-
trazione radiale.

LN L ] H“-_\ Metodo di filettatura con pene-
250 gl ¢ [ : trazione obliqua.

1. Posizienamanta tamburl por penefraglons abligus

EPS { | [} = " L}
Filet lare esterna: enti di lavoro
i a e ilettatura triango movim |




1. Scopo dell'operazione

Oftenere la filetlatura triangolare esterna
esequendo razionalmente le manovre (op-
portunamente combinate) dei diversi organi.

Vi deve essere corrispandenza di fase
tra il pezzo e la slitta longitudinale,
cioa:
La riprasa delfa passata deve iniziare
sempre il filetto nefla siessa posiziane.

2. Controllo pratico del passo

Impostatl cenvenientemente la mac-
china, I'utensile & 1l pezzo (F. P. 27T},
sfiarare leggermente |l cilindra ase-
guenda una leggera traccia del filetto e
controllare il passo con il conlafilett!

(fig. 1)

‘Quest'operazione preliminare & assai
conveniente allinizio della filettatura, per
gvitare sgradite sorprase alla fine del
favara, dovute a eventuale errore nel
posizionamento della macchina.

Se il passo della vite da costruire &
superiare ai 4-5 mm, l'asse dell'utensils
dev'essere inclinate nel senso del filetto
{destro o sinistro) di un angole che si
ricava dalla formula:

ERREd (vedi anche F. P.35T).

t .
7% Smxaid

3. Filettatura triangolare a penetra-
zione radiale

A) Altezza del filetlo
Dipendsa dal sistema di filettatura, clog:

- Par filettature Metriche S.. - ISA
(sigle MA-MB-MC-MD-ME) - 609 . s
ha: & Interno dn = d — 1,30 p

— per filettature Whitworh (sigla W) -
3% - si ha: @ interno dn =d —1,28p

NOATA! In un prossime futuro gll attuali
prefili S0 - ISA saranno sostituit]
dall'lSO/R68; mentre la filettatura
Whitworth sard sostituita dalla U.S.T.
can J serie a passo crescenta - 'ango-
lo filetto 609, il passo e il diametro
gsiernc nominale a pollicl.

— per | pass| pid comuni della filettatura
metrica si ha;

Passo In mm P

1,25 1,3 1,73

200 | 25 3

Altezza flatto H

0,325 0,65 | 0,812 | 0,974 | 1137

1,299 | 1,624 | 1,949

B) Movimenti &i lavaro e ripresa del filetto

Cofitrollato il passo, si riporia ["uten-
sila all'inizio del filetto, sl sfiora il pezzo
e 5i azzera il tamburo della slitta trasves-
sidle, quingi:

a) avanzare l'ulensile, per mezzo del
tambure graduato, di una quantita
aguaie all'altezza del filetlo H;

b) in questa posizione azzerare nuova-
mente || tamburg, ritirare 'utensile a
sfiarare il cilindro con la punta del
tagliente, prendendo nota della gra-
duazione risultante sul tambura (fig. 1);

¢} avanzare l'utensile per la prima pas-
sata (0,1 = 0.2) ed effettuare la mede-
sima (fase 1),

g} ritirare a tempo l'utensile (fase 2);

g) invertire il movimento per il ritorno
dell'utensila (fase 3):

f) spostare alternativamente di mm 0,1
la slitta portautensili {fig. 1 centrale);

g} impostare la seconda passata (fase 4
e 5) e ripetere ii ciclo fine a che, rag-
glunte lo zero del tambura, il filette
risulta terminato.

NOTA! Oeceerre molla attenzione nei ri-
tiro dell'utensile a fine corsa, poicha
quando si ferma Il motare, |'utensile
avanza ancora per breve tratio. lnver-
tire di colpo il sensa di rotazione del
motore & cosa assai dannosa al
meadesimo,

4, Filettatura triangolare con pene-
trazione obliqua (figg. 2 & 3)

A) Allezza del filello

Eseguendo (come sl indica nel pun-
te C) limpostazione della profondita
totale del filetto con il tamburo della slitta
trasversale, 'operazione risulta eguale a
quelle del casa precedents (vedi JA}

B} Posizionamentio della slitla porlavlensili
{figg. 2 & 3)

S'inclina defla metd dell'angolo del
fileito meno un grado, cioe: 28° per il
Sistema Metrico e 26"30° per il Sistama
Whitworth,

Questa lieva differenza fa si cha 'u-
tensile (il cui profila riproduce esatta-
mente l'angelo del filetto, B0°-55%} a agni
passata si appoeggia sul fianco destro
del filatio evilando | salti della progres-
sive passate e lisclando perfettamente

la superficie. :

L'utensile usato & queilo con la spoglia
laterale (F. P, 27T/3a"); per il posiziona-
mento si usa il calibro fisso coma nel
F. F. ETT:‘.

CY Movimenli df lavore e delle siitle

#) sfiorare con la punta dell'utensile il
pazzo;

1) predisporre sul tambure graduato della
slitta trasversale il valore H e az:ze-
rare il tambura della slitta portauten-
sili {fig. 2a);

/) con mavimento slittalongitudinale por-
tare I'utensile fuori del pezzo a destra;

m) avanzara la slitta trasversale fino a
raggiungere lo zero (fig. 34);

n) indietreggiare la slitta portautensili e
riportara 'utensile a sfiorare il pezzo
agendo sulla medesima (fig. 34);

o) eseguire la passata di sfioratura e
controllare il passo;

p) ritirare la slitta trasversale e riportare
a destra la slitta longitudinale;

g} avanzare la slitta portautensili del va-
lore della profondita di passata (fig.
a8);

r} riportare la slitta trasversale con
tambure a zero (fig. 28) ed eseguire la
prima passata;

5] continuare 1l ciclo da p fino a cha il
tamburo. graduate della slitta porta-
utensili raggiunga lo zero (fig. 3C).

3. Avvertenze

— |1 ritiro dell'utensile a fine corsa di-
pende dall'ampiezza della gole di sca-
rico o dall’asseanza di essa.

— Mei due casi occorra predisporre la
mano ginistra sulla maniglia della
glitta trasversale, in modo che nom 5/
passa girare af rovescio (cioé avvicinare
la slitta anzich& allantanarla).

— Specialmente guando non vi & |a gola
di scarice Il coordinamento occhio-
mano dev'essera massimao,

— Per facilitare il ritiro. dell'utensile al
momente opporiunc & conveniente
tracciare un segno di gesso (o di
matita rossa) sulla generalrice dal
pezrzo che si filetta.

— Durante la filettatura a speciaimente
nelle ultima passate occorre refrige-
rara sovente con olio di alto potere
lubrificante.

— Avvartendo qualche incanvenienta, ri-
ritare subito 'utensils dal pazzo.

— Se 'utensile si spunta, asservare che
la punta rotta non resti incastrata nel
pezza, cid che potrebbe rompere nuo-
vamente l'utensile,

— La profonditd di passata deve dimi-
nuire progressivamente di valore, in
modo che nelle ultime passate si
asparti un truciolo finissimo per otle-
nare una buona finitura.

— Neal primo caso (penetrazione radiale)
anche lo spostamento laterale del-
I'utensile deve diminuire progressi-
vamente fino ad annullarsi nelle ultima
passate (in caso contrario il vuoto dal
filetto risulterabbe pid largo del nor-
male},
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i, Filottatura con apparccch. Indical. di rlpresa

Per movimenti di lavoro s'in-
tende la successione logica
delle diverse manovre neces-
sarie a compiersi a ogni pas-
sata per ottenere il filetto pre-
stabilito.

Filattature sinistre:

a) utensile coi taglienti rivolti ver-
so l'alte, rotazione oraria del
pezzo e movimento dell'uten-
sile da sinistra verso destra
(fig. 14);

b) utensile capovolto, rotazione
antioraria del pezzo e movi-
mento dell'utensile da destra
verso sinistra (fig. 18).

Filettatura di viti con passo sotto-
multiplo di quello della vite madre

(fig. 2).

Filettatura di viti lunghe con passo
non multiplo di quelle della vite
madre (fig. 3).

Uso dell'apparecchio indicatore
(fig. 4).
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1. Scopo dell'operazione

Oitenere la fileltatura iriangolare esterna
eseguendo, nel casi particalari, fe mancyre
{opportunamente combinaia) dei diversi

grgani.

V| deve assare corrispondenza di fase
tra il pezzo e l'utensile, ciog:

La rigresa della passata deve lniziare
sempre il fHetio nella sfessa posirione.

2 Eilettature di viti sinistre

AY Per il conlrollo pralico del passc e per
IFaltezza del fileito (vedi F. P. 28T)

8) Movimanio di lavoro e ripresa del fifetlo

Si possono eseguire le fllettature si-
nistra in due madi:

a) collacare l'utensile in mede normale
& iniziare il Alatto dalla gola di scarico
con movimento della slitta fongitudi-
nale verso destra. La rotazione del
pazio & normale.

Si ysa questo sistema guando il pazzo
da filettare & provvisto di ampia gola
di-scarico (fig. 14);

b) callecare l'utensiie capovalto e ini-
siare Il filetto in modo normale {dalla
destra) con movimento delia slitta
yarso sinistra, La rotazione dei pezzo
& contraria alla narmale (fig. 18).

NOTA: Per I'impostazione dei carrelli ri-
farirsi al £, P. 28T al punti 3 oppure &,
sacondo che si adotti il metado di
penefrazione radiale oppure gualla di
panetrazione obligua.

3. Eilettatura di viti con passo soito-
multiplo di quello della vite madre

¢) procedera came indicate nel F.P.
opT/B, a. b, €. &

d) giunti alla fase 2 disinnestare le due
mezza chiocciole dalla vita madre &
per mezzo del volanting della slitta
longitudinala, eseguire la corsa di
ritorne a mano (fig. 2):

g) avanzara la slitta trasversala per la
seconda passata, innestare le mezze
chigcciole ed aseguire la passata fipa-
tendo poi il ciclo fino a completars il
filetto.

4 Filattatura di viti meito lunghe con
passo non sottemultiple

S| pud abbraviare il tempo di ritorng
a vuole in dus modi, cicé:

I) aumentando la velocita duranta il
ritorna della slitta. longitudinala}-

I} disinnestando le due mezze chioccicle
a fine corsa (come nel punte 3).

In quest'ultimo caso i movimanti di
lavara sano i seguenti:

f} innestare le mezze chioccicle, metlare
la slitta sul tiro (senza giochi) e trac-
ciars duc coppie di segni di riferi-
menta: sulla vite madre e il suo sap-
porte b; sul disco menabride e la testa

maotrice a (fig. 3);

g) ritornata la siitta dopo la prima pas-
sata, far coincidere le due coppie i

seqni di riferimento & inserire la mezze
chioccicle;

h) effettuare l'avanzamento di passata
della slitta trasvarsale ed eseguire fa
seconda e le succassive passate fino
a campletare il filetta,

5, Uso dell'apparecchio indicatore di
ripresa

L'apparecchio fissato al carre lengi-
tudinale si compone di un rocchetio
coassiale a un dischetta graduato fatio
girare dal movimento deila vite madre.

Quando il tornia gira, la vite madra
sl comporta come una vite senza fine
rispetto all'asse dell"apparecchio; guando
il tornio & fermo (e si muaove il carro a
mano) la vite madre si comporta come
una cremagliera e riporta il rocchetto
nella primitiva posizione.

#} Far girare il tornio a mano nel senso
del lavoro, fino a che lo zero della
graduazione del dischetto corrisponda
alla traccia fissa dell'apparecchio, e
innastare le mezze chiocciola alla vite
madre (fig. 4a);

!} posizionars |‘utensila per la prima
passata ed eseguirla;

m} glunto il tagliente alla gola di scarico,
ritirare |'utansile e disinnestare le due
mezze chiocciole (fig. 48);

nl effettuare fa corsa di ritorno a mane;
a) procedere came n 1;

p) eseguire la saconda e le successive
passate fino a completare |l filetto.
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4, Misurazione con micramaeire a verifica con fampone

E 'operazione mediante la qua-
le previa impostazione della
macchina, del pezzo e degli
utensili adatti, ed eseguendo |
movimenti di lavoro appropria-
ti, si ottengono, con passate |'
successive, filattature triango-
lari destre e sinistre nei fori.

Norme per l'impostazione esatlla
dell'utensile (fig. 1).

Caleolo esatto del diametro di
alesatura (Da).

Accorgimenti per stabilire la cor-

sa esatta dell'utensile nelle filet- |
tature passanii e con battula
(fig. 2).

Scelta dei movimenti di laveoro
(fig. 3).

Metadi di controllo (fig. 4):

a) con micrometri © calibri mu-
niti di teste speciali;

b) con tamponi filettati.
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1. Scopa deH‘npu;aziﬂne

Eszmguire filetfature Iriangolarf inferne
medianle successive passale, previa impo-
stazicne defla macchina, del pezro e def-
l'utensife con la scella opportuna delle
manoyre pit convenienli,

o AHrezzature

Litensill: flattatori intern] fucinati {fig. 1 -
F. P. 0BT 11); filattatori regolabili, fis-
sat| all’estremita del portautensile con
inclinazione di 302 (fig. 2); filettator
con placchetta di metallo duro (figg.
2-3).

Mezz! di eontrollo: micraometrl o calibri
cinguantesimali con testine speciali;
tampani filettati @ rettificati,

3. Metodo di lavoero

NOTA: Trattandosi di lunghezza da filet-
tare refativamente corte, la ripresa del
filatto si fa invertendo il movimento,
con le due mezza chiocciole sempre
innestata (F. P. 28T).

a) Collocare l'utensile con [a punta ta-
gliente all'sltezza del centro con il
minimo sbalzo (lunghezza da filettare,
pid 5-10 mm};

4) con movimento manuale desl carro
longitudinale spostare |'utensile fino
alla fine del filetto (o al centro della
gola di ‘scarico, fig, 2) e tracciare una
linea (tratto) sulla parte supericre del-
I'utensile o del portautensila;

¢) predisporre il numero di giri con velo-
citd di circa | 2/3 di quella indicata
per la filettatura esterna (F. P. 09T);

d) verificare che il foro abhia la misura
di- alesatura richiesta;

e) sfiorare la suparficie dal foro con la
punta dell'utensiie, realizzando wuna
leggerissima passata, e azzerara |
tamburo;

f) ~ritirare I'utensile, invertire il mavi-
mente riportandolo fuari del fora e
contrallare il passo con il contafiletti;

gl far avanzare trasversalmente |'utensile
ed effettuare la prima passata;

h) termare |l tornio in tempo utile per
poter ritirare ['utensile a fine corsa,

invariendo contamporanesamente il
movimento della slitta longitudinale;
1 per ritlrare ['utensile al momento

egatto, osservare unicamente il tratto
tracciato sopra |'utensile a sopra il
portautensile;

1) riporiare I'utensile all'inizio del filetto,
spostara laggermente la slitta porta-
utensili (una volta per parte da qualche
centesimo a qualche decima dl mm in
relazione: al passo, diametro e lun-
ghezza del foro} e avanzare per |a
sgconda e progressivamente per le
successive passale;

m) effettuare le passate necessarie, dimi-
nuendo lo spassore del truciolo verss
la fine della filettatura.

4. Calcolo del diametro interna (di
alesatura)

Mel F. P. 27T si & visto che {a profan-
ditd dai filatto nelle filettature esterne &
¢i 1,3 < o per le viti Metriche e di 1,28 ¥ p
per le witi Whitwarth.

Par il giaco che deve esistere tra il

fonda del filetto della vite @ la cresta del
filatte della madrevite, nelle filattatura
intarne questi valori variano come sague:

— pear filettature Metricha:
Oz = De — 1,19 ® p;

— per filettature Whitwarth:
Da = De—115 % p
dove: Da = diametlra di
Le = digmietro: esterno
p = passo della vita.

alesatura;
della vite;

Esampio: Calcolare il diametro di alesa-
tura per filettare una madrevita: 16
MA, I cuf passo & di mm 2.

Soluzione:

Da =16 — (139 % 2) = 13,62: 77 dal
foro alesato;

Di=168—(13 % 2) = 13.40; 1 interng
del filetto della vite:

Gigco tra I fande e la cresta

2

0,22

= 017,

5. Scelta dei movimenti di lavore

Per guanteo sl riferisce ai moti ¢ lavers
relativi al metodo di penetrazione radiale
od obligua, vedi F. P, 27T, Inveca per |
movimenti di rotaziona del pezza e di
avanzamento dell'utansile, nonché deila
sua Impostazione, seguire le seguenti
normae:

n) se 'utensile & collocate in modo ordi-
nario e si sposta dalla conlrotesia al
n-r_ari-drr'na. eseguisce una vite destra
(figg. 1-2a);

o} se l'utensile sl sposta invece verso /a
conirofesia eseguisce una vite sinistra
(figg. 2b-38);

o) l'utensile collocato dalla parte cpposta
(non capavolto) pud eseguire la vite
desira, pur spastandosi verso {7 con-
frotesta: occarre perd invertire Il sense
di rotaziona del pezro (fig. 3a): vice-
versa con P'utensile nella stessa posi-
ziune._ spostandosi verso il mandring,
essguisce una vite sinisira. Quesia
disposizione, come la precedente, ha
Il vantaggic di iniziare |l filstto dalla
parte Interna (dal centro della gola)
e di poter fermare con meno pericalo
il tornio alla fine della passata:

g) per facilitare la misurazione, gqudndo
la filettatura & preceduta da una parte
liscia, conviene eseguire metd della
lunghezza della parte liscia, eseguire ||
filetlo & quindi tornire la parte liscia
alla lunghezza richiesta.

r) il contrallo delle filettature interne sl
eseguisce con tampeni filettati @ con
micrometri munitl dl testine speciali
(fig. 4). Applicande delle testine di
.ﬁ:IIrma particofare ai calibri cinquanta-
simali @ passibile leggerae direttamanta,
sul calibro, il valore del diametro
media,
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£ I'operazione mediante la qua-
le, previa impostazione della
macchina, del pezzo & degli
utansili adatti, ed eseguendo |
movimenti di lavoro appropria-
ti al metodo presceito, si ottens-
gono, con succassive passate,

flattature estarne destre o sini-
stre con filetto a sezione qua-
dra e trapezia.

Forme degli utensiii.

Norme per |'impostazione esatta

p

2.3 ‘_f; ;
|

N

dei medesimi.

Norme per la variazione dello
spessore degli utensili In rala- |
zione all'inclinazione del filo ta-
gliente necessaria per |'esecuzio- |
ne di filetti molto inclinati.

4, Sgrossatura, flnliura, conir, por witl & secione 1

Sistemi di controllo.

rapezia granda

-
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i. Scopo dell’'operazione

Esequire fileitalure esterne quadrale e
lragezoidali con successive passate, previa
impastazione della macchina, del perzo e
dell’utensile e fa sceita opportuna delle
maneovre seconde I melodo pit conve-

nrenia,

2. Attrezzature

Utensili: per gole piane rastremate, di
spessore @ lunghezza adatta (fig. 1)
a coltalla destro e sinistro di spessare
proporzionato (figg. 2-4); trapezoidali,
dello spessaore & angolo richiesto
(fig. 3); a 120" per smussare | fileti
(fig. 4).

Aerzi df conifrallo: callbro a corsoio;
calibrl fissi della forma e misure vo-
lute: micrometro cen terna di fili;
ansaill filettati.

3, Misure e posizionamento degli

utensili

A} Filelle quadro

Lo, spessore dell'utensile per sgros-
sara dev'essere di: 1/2 p—1/10 p; la lun-
ghezza della puntia taglienta di due voite
la profonditi del filetto con una leggera
rastremazione verso linterna (3" cirga).

Per finire, |a rastremazione dav'essers
minima {30°') e lo spessore eguale alla

metd del passo piu alcunl centesimi in
relazione al valore del passo (fig. 1)

8) Filetto lrapezio

La larghezza del fondo del filetto &
di 0,31 p, per cul lo spessore dell'utensile
retto per sgraossare non deve superare
la larghezza di 0,2 p (fg. 3).

L'angole superiore del filefto & di 30¢
per le viti di manavea e di 307 e 40° par
guelle a passo modulara.

Lo spessore della punta dell'utensila
per finire & dunque di 0,31 o con spigoli
leggermente arrotondati; per lavorars
acciaio duro pud essere alguante minora
par poter spostario lateralmente, nel qual
caso sl controlla |la larghezza con 1l ca-
llare fisso (fig. 4).

Per |e filettature di grandi dimensioni,
sia guadra che trapezie, si finiscono i
fianchi uno per volta con utensili a col-
tello di spoglia e larghezza appropriata
{figg. 2-4).

Se il passo @ notevole rispatto al dia-
matra, affinché | due taglianti conservine
la stessa spoglia superiore, & necessario
che [‘asse dell'utensile corrisponda al-
I'angele dell'inclinazione del filetto, Cia
sl pud ottenere affilandolo Inciinate, op-
pure ricavandolo da una barretta tonda
e collocandole sopra un sopportino a V
inclinato all'angolo richiesto (fig. 3).

L'angolo d'inclinazione si otiiene con
la farmula:

p
e M
9% Pm = 3.14

A sua volta lo spessare dall'utansile
(5) misurato parallelamente al filo ta-
glienta dovrd esssers ridoatto secando la
farmula:

$= P % cos = (Viti quadra)

50,3~ px casz (Vill trapozie)

4. Altezza del filetto

WNelle viti guadre 'altezza & esatia-
mente la metd del passa (h = 05 g

eccetiuati | casi che ragioni speciali con-
sigline maggiore o minore profondita

dalla normala, ,
L'altazza delle filettature trapezie (nor-

mali, fine & grossa) scno contenute rispet-
tivamente nelle tabelle UNI 124-125-126.

Per gquesta filettatura |'altezza (f) &
di 0.5 p -~ a; essendo a il gioco che esisle
fra la punta del filetto esterno e il fondo
del filetto interno (F. P. 31T/A). Pratica-
mente il valare di 2 per il tipe nermale @
di 0,25 per la viti fino-al @ 100 e gi mm 0,5
dal & 110 al & 300.

Esempio; La profondita del filetto di una
vite trapezia normale di & 100 {2 = 12)
& f=12 ¥ 0,5 + 0,25 = §,25 mm.
Par |2 viti trapezie modulari, clog gquel-

le che lavarano in coppia con la rue-

ta elicoidale, |altezza dal filetto &

f= 216 ¥ moduls,

Esempio: Sia da tagliara una vite senza
fing avents madule m = 1,5; diametro
primitive dp = 25; angola dsal flatto
= 307,

Sofuziane:

passo p=mma= 15 x 314 = 41
estarno de=dp +2m=28+2x15

¢ 28

2 interno i =de — 206 % m X 2'm
= 08 — 216 x 1,5 x 2= 29,58,

& p — 4'?1 = *I?1 = ID|EE
ap 25 = 3,14 18,54

2 = 32 25 {angelo di inclinazione dell'u-
tensile),

T =

Larghezza punta utensile:

— disponendo l'utensile con Il filo ta-
gliente erizzontale (angeclo dell'elica
media o primitiva inferiore a 3°-47)
sard: 0,31 x p;

— se [l filo tagliente & perpendicolare
all'elica primitiva {angelo elica media
o primitiva oltre | 4°) sard: 031 X p
¥ Cos 2.

MNal nostro case applichiamo la formula-
0,31 x p= 031 x 4,71 = 1,46 mm.

passo narmale pn = passo assiale
B % COf 3.
pr == 471 x 0,99820 = 4,7013,

!mpaoriante; Negli accoppiameant] vile
senrza fine-ruota elicoidale si presen-
tano due casi:

1. Per produzioni In serie si costruisce il
creatore, che taglia i denti delle rdota,
con lo stesso passo assiale della vite

egeguita al tornie.

2 Sa il ¢creatore non & state costruito
secondo il passo assiale della vite ma
seconde il passa normale, occorra
tagliare fa vite tenendo conto del passo
normale & calcalare il ructisme del
tarnio cel metodo approssimato e
non facendo riferimento &l dati della

tabella ruotismi,

5. Movimenti di lavore e ripresa del-
Mutensile

Sano del tutto simili ai casi studiati
per le viti triangolari (F. P. 28-23). _

Per la sgrossatura defle wvili trapezie
si pud wusare ['utensile capovollo, nzl
qual caso occorre pure inverlire 1a rota-
ziona del pezzo e il senso di avanzamanlo
dell’utensile,

So per qualche motivo non si potesse
es-guire la gola di scarico, dopo la prima

passata si pratica un fora perpendicolare
all’agse della vite del diametro a 1/2p »
si ferma il tornio in tempo utile alla fina
della passata per poter con pid facilita
ritirare |"utensile esattamente al centro
dal foro.

6. Metodo di lavoro

A} Vili i profile guadro:

a} rnnn_tara il pezzo e, se necessarino,
tarnire le gole d'inizio e fine deal filetto:

&) posizionara |'utensile sgrossatore
{fig. 1) in medo che la parte frontale
gppoggt completamente sul cilindro
da filettars;

¢} predisparre il numeara di giri secanda
| materiala, | diametro e la velocita
di filattatura (F, P. 09T);

gy mettere in moto il tornlo, sfiorara il
cilindro con la punta dell'utensile e
azzerare || tambura;

2) avanzara trasversalmente (0,1-0,¢ In
relazione alla robustezza dell'utensiia
del @ e lunghezza del pezzo da filet-
tare) ed affettvare |a prima passata;

I} spostare leggermente ['utensile di
fianco (0,1) se lo spessore del mede-
simo & almeno 4 mm; & a facce paral-
lale;

7] eflsttuare le alire passate occorrenti
sino a raggiungare | diamatro intarno;

k) sostituire I'utensile con quello finitora
ffig. 1) e ripassare Il filetto con un
leggere aumento €i velacila e buona
refrigerazicne.

B) Vili gt profilo trapezio!
{} procedere come in a-b-c-d-e-fi

1\ sostituire l'wtensile sgrossatora can
quello trapezoidale servendesl di un
calibro fisso a 75° per il suo posizio-
namenta;

m} centrare |'utensile nella gola reftan-
golare gid eseguita e avanzare frasver-
salmente per le successive passale;

n) diminuire la profonditd di passata a
misura che |'utensile asporta I mate-
riale per ottenere una superficie finale
lisgia;

o) ragglunto il diametra del nucn:i-nllu @
cantrollata la larghezza con il calibro
fisso, sostituire I'utensile con quallo
a 120° per effettuara un leggero smus-
so sugli spigali dei filett (fig. 4).

7. Avvertenze

— Per viti di piceole pagso sl passona
smussara gli spigeli dei filetti con I3
lima fine,

Usando la eoppia di utensili a coltells
(fig. 2) si puo finire il filelio con poche
passate laterall, ottenendosi superfici
lisce; occarre perd controllare la lar-
ghezza con apposito calibro fisso
(fig. 2).

— Sa l'ulensile & leggermanta pik piccoid
{per filettare acciaio) si sposta alter-
nativamente a ogni passata, In quesia
case si pud usare l'utensile con Spo-
glia doppia e si deve controllare la
misura con il calibro fisso (fig. 4
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1. Scopo dell'operazione

Ezeguire filettature fnterne a profilo
q'r.radm e lrapezio con successive passale,
previa impostazione della macchina, del

pezzo e degli utensili e la scelta opportuna
defle mancvre.

2. Attrezzature

Utensili: per gole interne delle spessore
richiesto (06T - UNI 4255); fucinate,

- plegato e affilato a misura per la fini-
tura; barrette di profilo @ misura conve-
nientl, sostenute da portautensili (per
fori passanti; figura principale).

Mezzi di controlio: calibro a corsoio, ca-
libri fissi, goniometro; tamponi filet-
tati,

3. Altezza del filetto e dimensioni

Profile quadro! come per l'asterno, ciog:
h=105p.

Profifa Iraperio: [, = 05p + 22 — b,

Nella filettatura trapezia normale, |l
gioco che esista fra la testa del filatlo
della vite e Il fondo del filetta della madre-
vita a, e quello che esiste fra la fesia
del filetto deila madrevite e il fonda del
fiietto della vite & (fig. 4b), si possone
ricavare dalla tabellina seguente:

Diametro nominale | da 10 a el:: da 22 a 110 | da 120 & 300 |
Valare di a ‘ 0,25 0,5
Valore di & | 05 | 0,75 1,5

|

Il passc p dalle viti trapezie normali &

| dato | 14| 22|30 |38 |45 | 55 | 65 | s | 120 | 150 | 120
a 12 |20 | 28 | a8 | 42 | 50 ‘ 50 | 80 | 110 | 140 | 170 | 200
: ' 4
I -a[-a 5|ﬁi'.l' E|"31'I:I|‘IE 14 | 16 | 18
|

Esempio: Calcolare gli elementi di una
coppia vite-madrevite, conoscendo!

& 80 TpN
Per la vite:
g = B
f=05p+ a=205x9- 025=4,75
dn=d—-2f=60—2 - 4,75 = 50,5

per |la madrevite:
D=d+2a=80+2 025 - 605

f=05p+2a—b-
=05 % 942 % 025 —075 = 425

Di= D —2f=60,5—425= 52 (fig. 4)

NOTA: Per le dimensionl della vitli e
madreviti con filettatura trapezia fine
& orossa. vedl UNI 125126,

4. Metode di lavoro

A} Yili con filello a sezione quadra;

2) controllara (| diametro dell'alesatura:

o) se il foro & cieco, eseguire la gola di
scarico, con larghezza non inferiore
ap;

¢) efiettuare un leggero ribasso all'en-
trata del fore, di diametro eguale a
quello della madrevite D (fig. 1);

d) predisperre || numero di gitl in rela-
Zione a una velocitd di circa 2/3 di

guella indicata per la filetlatura (F. P.
03T):

#) collocara I"utensile sgrossatore con il
minimo sbalzo e in perletia quadratura

{fig. 2);

f) tracciare su di esso il sagnale di fine
corsa;

g) azzerare |l tamburo e iniziare la pas-
sata con profondita di passata trasver-
sale massima possibile e con leggero
spostamento laterale (circa mm 01
par parte) a ogni passata;

h) giunto l'utensile al diametro esterno
sosiituirlo con guello finitore e ripas-
sare il filetto ¢on profonditd di passata
minore & maggior velocita di taglig;

i1 quando l'utensile sfiora il ribasse d'an-
trata, effettuare alcune passate alla
stessa misura finale, per compensare
I'eventuale cedimenio dell'utensile e
lisciara bene il fondo del filetto;

i) eollocare I"'utensile a 120° @ smussare
leggermente i filetti (fig. 2);

m) controllara con tampone filettato e
tamprate leggermente oliato,

NOTA: Per filettature quadre di non
eccessiva imporianza si pud usare un
solog utensile di mm 0,2 piu stretto
del vano, e spostarlo a ogni passala
di mm 0.1 (fig. 2).

8) ¥iti con filella a2 sezione lrapezia:
n} procedere came in a-g-c-d-e-f-g-h);

@) eollocare |'utensile trapezoidale, posi-
Zionandelo con apposito calibro o con
goniemetro (figura principala);

o) spostando il carrello superiore cen-
trale la punta dell'vtensile nel filetto
sgrossato;

i) inizlare |a passata di finitura spostando
lateraimente e alternativamante 'uten-
sile (fig. 4); questo spostamento de-
v'essere maggiore all'inizio e ridursi
a rerc nelle ultime passate, quando
la parte plana dell'utensile sfiara la
gola d'entrata (fig. 4 sinistra);

1 controllare come in m.

5, Awvvertenze

— |l calcolo esatto e la perfetta esecu-
ziona del diametro di alesatura e di
guello del ribasso praticata all’inizio
del foro, possono evitare delle pas-
sate supplementari.

— Affilare i fianchi della punta dell'uten-
sile con inclinazione adatta, in fun-
zione del 0 medio e del passo del
filatto (vedi F.P. 31T - 3).
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E l'operazione mediante la qua-
le, previa impostazione della

macchina, dsl pezzo e degli
utensili adatti, ed eseguendo i
movimenti di lavoro appro-

priati, si ottengono con passate
successive, ma con fasi diver-
se, pill filetti avvolti sullo stes-
so cilindro o nel meadesimo
foro.

Ricerca del passo elica per |l
calcolo delle ruote.

Metodi per l'esatta inclinazione

dell'utensile.

Metodi per ottenere in fasi suc-
cessive l'eguaglianza dei filetti:

a) con la divisione della prima
ruota motrice;

b) con perni equidistanti sul disco
menabride;

c) spostando la slitta portauten-

' sili:

__I—-L ! : i ] . |

26}; b ::I- d) mediante |'apparecchio indi-
/o catore.
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1, Scopo dell'operazione

Eseguire filellature a pid principi, otle-
nute, previa impostazione defla macchina,
del pezzo e degli utensili, ripetendo a ogni
filetlo il ciclo eompleto delle manovre.

2. Attrezzature

Come nel F.P. 31T.

1. Pasizionamento dell'utensile in re-
lazione al passo elica

Nalle viti a filettl multipll (pid principi),
I| passo dell’slica & generalmenie di un
valara rilevants, per cui pccorre inclinare
I'utensile dell'angolo del filetto sul &

madie (fig. 1)
Gueste angelo si ottieng con la formula:

P

(F. P. 31T)
Z mx a4

g = =
; e Passo elica
passa apparenis: pa = ST dneipl

NOTA: Nel calecla delle ructe per filet-
taca occorre tener conto del passo

elica.

Esempio: Sla da tagliare una vite & 3
principi con filetto a sezione guadra,

avente passo elica p=15 mm e = ¢
= 40 mm

Calcolare: passo apparenie - larghezza
tearica dal vano - & medio - 1§, =
sul @ meadio,

pr=pin=153;3 =3 mm

v=p3:2=25

Ommdpg—2¢=40—5=2733

P 153

t e e e
B %= T xaid  mxath
15
s (115
T T ), 048
& = Tod8’

Risposta: Occorre Inclinare l'utensile di
Te46',

4, Sistem! per la divisione esatia dei
filetti multipll

Consentono lo sfasamento di posi-
zicne del pezzo rispetto alia posizione
dell'utensile di una quantita eguale a
JE0e

n

(n = numero principi).

| pid usatl nella pratica sono:

A) Rotazione del perro per mezzo defla
divisione delia prima rucla condutlrice
{esemplo per vite a tra principi, fig. 2):

a) si colloca, come prima ructa condut-
trice, una ruota il cui numero dei dentl
sia divislbile per n (fig. 2);

i

b) si marcano con gesso | denti della
ruata corrispandent! a ogni divisionae
(fig. 2, 1-1-111);

¢) dopo aver sgrossato il primo filetts,
g/ gira il mandrino a mano sino a che il
sagno | sia allineate con un vano dei
denti della ructa condotta (fig. 24):

d} si abbassa la lira & si gira il mandrino
fino a che il segna |l corrisponda al
vano suddetto (fig. 26);

e) fissata la lira si eseguisce la sgros-
satura del secondo filetto;

f) siripete il ciclo come sopra a s/ porta
il segna |l a coincidere col vano d
riferimenta (fig. 2C);

g) sl sgrossa il tarzo filstte, si sostituisce
I'utansile e si ripate il cicla per la

finitura.

NOTA: Questo sistama, pur essenco pra-
¢isa, & alguanto laborioso, per cui nei
laveri in piccola serie si preferiscano
| matadl seguenti.

By Con menabride di 12 fori perfellamenie
eoncenirici ed eguidistanti (fig. 3A):

NOTA: 5i dovrebbe poter disparre di un
disco menabride con a fori corrispon-
denti al numero di principl della vite
da eseguire, Con un disca avents
12 fori si possono eseguire viti mul-
tiple di 2-3-4-6 principi, per cui sola-
mente per vitl di 5 filetti occorrerebbe
un altro disco.

h) si collocano tre perni esattamente
eguali di diametro nel forl numeri 4-
8-12 (fig. 34);

i) fissata la brida al pezzo, sl monta fra
le punte, osservando che la coda della
brida venga trascinata dal perno nu-

mero 4,

1) sgrossata il prime filetto si fa appog-
giare la coda della brida al perno
numera 8 e quindi al numere 12, ta-
gliando cosl | tre principi;

m) si ripete il ciclo per la finitura,

C) Spostamento della siilla portauvtensili
(Fig. 38):

m) azzerare il tamburo della slitta porta-
utansili ed esaguire il prime flelio;

n) spestare ['utensile con il tamburo defla
slitta portautensili di una quantita
equale al passo diviso

&) eseguire il secondo filetto e ripetere
lo spostamento per |l terzo filetto,
ripetendo pol il cicle per la finitura.

NOTA: Per otteneare maggior precisione,
si controlla lo spostamanto del car-

rello fissande il cemparatore sulla
slitta longitudinale (fig. 38) e servan-
dosi di blocchett piano paralleli.

— || metado non & teoricamenta esallo
per witi sistema a modulo (3.14159).

D) Uso dell'apparecchio indicalare
{fig. aC}:

p) innastare le due mezze chiocciole,
guando I"apparecchio e¢allima |l tratto 4
con la zero della parte fissa, ed ese-
guire il primo filetla:

g} termara il tornio @ con movimento a
mano far nuovamante calncidera gli
stessi segni;

r) svincolare le mezze chiocciole, girare
a mano fine & che il numearo 8 del-
I'apparecchio corrispanda al segna
fisso;

5} in questa posizione chiudera le mezze
:!II'EIDI:CLGEE sulla vite madre ed eseguira
il secandao filetto;

{} per il terzo filetto far caincidara il
numero 12 e ripetera il ciclo per la
finitura.

5. Metade di lavaoro

a) calcolare l'angola d'inclinazione del-
I'elica media a posizionare |'utensila
per sgrossare;

b) calcolare il passa efica, le ruote

carrispandentl & mantarie;
¢} effettuare la prava pratica del passo;

d) predisperre il numero di giri per la
filettatura (F. P, 0OT);

g] montare il pezzo, avvicinara l'utensila
@ azzerare il tamburo della slitta tra-
sversale;

f1 ir base al sistema di divisione scalto,
eseguire | calcoli necessari e predi-
sporre | mezzi per effettuare gli spo-
stamenti dopo ogni filetlo;

&) sgrossare il primo filetto ed effettuare
la divisione:

k) sgrossare nelio stesso modo tutll |
principi o filetti;

1} sostituire I"'utensile con guello finitore
g ripetera il ciclo;

I} controllare ean il calibro a corsalo,
con anellg filettato o con micrometro
par filetti, sacondo l'importanza della
vite in costruzione.

. Avvertanze

— Par la filettatura di viti multiple interne
‘'si segue lo stessc metodo usato per
filettare viti & un solo principio.

— Per la divisione dei fifetti si possano
scegliere i sistemi indicati, a eccezione
di quello con il menabride con 12 far

equidistanti,
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