._FGGLID PILOTA PER TORNITORI

FOGL! PILOTA AUSILIARI

F. P. 18 - Tarnitura conica

w n 19 - Uso dal copiatore
@ w 27 - Filettatura

w » 28 - Movimenti di lavora

w » 38 - Filettatura [nterna

£ I'operazione mediante la qua-
le, predisposti gli elementi ne-
cessari, si eseguiscono filet-
tature triangolari esterne e in-
terne su pezzi leggermente
tronco-conici.
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i ' ', spostando la controtesta (fig. 1),
l oppure con l'apparecchio per tor-
I nire conico (fig. 2); quello interno
o @ pud essere realizzato unicamente
k| A‘ e con l'apparecchio per tornitura
. f\ | conica (fig. 3).
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1. Scopo dell'operazione

Eseguire filettalure esterne fnterne dif
passo costante su dei perzi leggermente
ironco -conicl,

Queste filettature servono per assicu-
rare la tenuta nella unioni delle condut-
ture dei gas, liquidi ecc.

2. Tipi di filettature coniche

A) Profilo triangolare con [a bisettrice
dell'angale normale ail'asse del cono
da filettare:

Triangolo generatore = 33°

Conicitd = 1: 16 = 1247'24"

(verere tab, UNI 339-66, raccomanda-
ztone 1S0O/RT).

B) Profilo triangolare com la bisettrice
dell'angolo normale all’asse del cono

da filettare:

Triangolo generatore = 80°
Conicitd = §,25% = 1947'24"
American Standard Taper
(&.5.T.P. o Brigg's).

C) Prafiio circolare:
Conicita = 1 115 = 1955
Par isolatari eletiricl di linea.

NE}J"A;‘ Anche se non unificate, si pos-
sano castrulre delle filettature coniche

di profilo quadro e trapezio.

Pipe

1, Misurazione delle filettature co-
niche

Per tipo A, che & unificats, E; desi-
gnaziona delle misure & convenzionala:
in origine il valore da essa espresso in
pollici rappresentava la dimensione del
diametro interno del tube.

Il pianc di misura della -n'talﬁ situata
s una certa distanza dall'estremita conica
minore (vedi quota a UNI 239 e Z186).

La miﬁura dalla madravite si effettua
in corrispondenza della sua estremita

magaiore.

4, Attrezzature

Lifensili: da filettare esterno a interno con
angolo di 53°, oppure da filettare con
profilo rotondo corrispondante  al
passa,

Strumanti di confroilo: calibro a corsoio,
manicatti filettati, tamponi filettati e
temperati (per pezzl in serig).

5. Metade di lavere {per il tipo A)
A} Filetlatura eslerna fra le -pu'n.fe:

NOTA: La controtesta & gia spnst_ata.
avendo tornito [l pezzo troncoconico;
(in caso contrario vedi F. P, 18T-19T).

2) scegliere "'utensile per filattare, con-
trailarna | taglienti e fissarlo al porta-
utensili con apposito calibro (fig. 1):

b} calcclare |l ruotismo corrispondente
al passo da eseguire;

¢) predisporre e ructe (e le maniglle
dellz scatola Norton) e sistemare la
velocith di filettatura;

d) controllare praticamente il passo;

e) far sfiorare la punta dell'utensile alla
superficie del tronco di cano e azze-

rare il tamburo;
f) stabilire la profondita del
(F. P. 817):

g) iniziare e terminare il filetto secondo
le norme delta filettatura esterna
(F.P. 21T e 28T);

h) cantrollare il filetto con il calibro a
corsole e con manicotto temperato,

filatte

By Filettatura eslerna con ["apparecchio a
coplare!

NOTA: Si posiziona || pezzo sul tornio
e s'inclina l'apparecchio dell'angole
di 1243’; se il pezzo nen & anceora tor-
nite si eseguisce la tornitura conlea,

i':'. posizionara [‘utensile normale alla
generatrice cel cano, servendosi del-
l'apposita calibro fisso (fig. 2);

1) pracedere allafilettatura come nel caso
precedante,

C) Fileitatura Interna (sola possibile
vsando I"apparscchio copiatore):

NOTA: Sl posiziona [l pezzo sul mandring
dal tarnio & s'inclina [l'apparecchio
dell'angolo 1943"; se || pezzo non &
ancara tornito si eseguisce anzitutto
la tornitura conica del foro.

m) scegliere & posizianare |'utensile per
filettare (fig. 3); '

a} spostande |l carro longitudinale a
mana, collocare la punta deil'utensile
a fine carsa e tracciare un segno sulla
parte superiore dal medesimo;

a) Iniziare e finire Il filetto secondo le
norme dalla filettatura interna (F. P.
30T

p) cantrollars il fileito con tampone filet-
tafo (por favori in seria) o con la vite
esterna esaguita per l'accopplamento
{lavori singoli).

B. Avvertenza

— L applicazione pid frequente di accop-
plamenti filettati conici si ha nella
congiunzione di fubi e sl eseguonc
con filiera & paftine.



FOGLI PILOTA AUSILIARI

F. P, 01 - Conascenza macchina
g » 08 - Velocita di taglio
g n 31 - Filettatura gquadra
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2. Maovimentl dl lavara

1, Dattagll sulla sgrossalura o finttura

- E I'operazione con la quale si
genara una scanalatura a spi-
raie piana (generalmente di
profilo quadre) mediante il mo-
vimento della slitta trasversale,

Metodo per la ricerca del passo
fittizio e cel ruotismo,

Forma particolare del fianco degli
utensili.

Impostazione degli utensili.

Bloccaggio della slitta longitudi-
nale.

Alimentazione con la slitta porta-
utensill.

Moti di lavoro,

Smussao dei flletti.

SPS Tornitura di spirali frontali
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1. Scopo dell’operazione

Tornire sy un disco un solco a spiraje
di Archimede a passo costante.

2 Ricerca del ruoctismo

In genera I'avanzamento per giro della
vita trasversale & uguale alla meta di
guella longitudinale, indicati dalla ta-

bella degli avanzamenti,

In ocgni caso eseguire una prova pra-
tica del passo trasversale.

In assenza di dati sicuri o di qualche
dubbio, si dispongono due ruote dentate
squall (A-8 fig. 2), montate rispettiva-
mente sul primo & ultimo asse deila li;a.
callegate fra di loro con ruote intermedie,

1
in modo da stabiiire || rappaorto -1— fra

i'agse conduttore e quelloc concolto.
Quindl:

a) disporra le maniglie per la rotazione
della barra di avanzamento (esclu-
dendo percid la vite madre} e guelle
dell'avanzamento trasversale;

) tornire un dizco sulla faccia e sul dia-
metro, e disporre tangente alla circon-
ferenza esterna del medesime un
blocchetto piano, fissato sul porta-
utensili, previa la ripresa del giechi;

¢) segnare sul disco un sagno di riferi-
mente per contare | giri;

d) far ructare il pezze di 10 giri in modo
che il blocchetto si sposti verso il
centro;

&) misurara la distanza.

Il passe fitlizio delia vite trasversale
sard eguale a:

P, = (fg. 1).

NOTA: Il passo fittizio della vite & quello
gttenuta tenendo conto dei varl eis
menti della catena cinematica dei ruo-
tismi. Questo passo si sostituisce a
quello della vite madre, per il calcolo
della ruote per filetfare.

Esempio: Per costruire una vite piana
del passo di 8 mm sapra un tarnio
che ha il passo fittizie di §4 mm,
Si awrd;

P 8 20 10 80

— s — — B e———

e

P 54 64 g 40

cicd 50 denti al mandrino e 40 denti
alla wite madro.

3. Atrezzature

Uenslii: per sgrossatura frontale, rastre-
mato per vitl ‘@ profilo quadrato, leg-
garmente pil stretto di quello per finirs
[fig. 3) e con spoglia laterale di un
angalo proporzionato al raggic minimeo
della rairale (fig. 14); per finire, della

misura = —':~ + m; dove m & |a mag-

giorazions proporzionata alla gran-
dezza de| filetto, per il necessario
gioca.

Strumenti di confrollo! calibro a carsoio,
calibel fissi,

4, Meatodo di lavoro

f) calcolare il rustismo, collocarlo e pro-
vare praticamente I passo;

g) assicurarsi che |'utente per sgrossara
abbia le dimensioni, la forma e la
spoglia laterale appropriate (fig. 1);

h) posizignare |'utensile perpendicolare
alla faccia da lavorare;

1) predisparre il numera di girl" in rela-
fiane al materiale & al diametro mas-
zimo dal disco da filettare;

1} sfiorare il piano con la punta dell'uten-
sile, azzerare il tamburo della slitta
portautensili e bloceare la slitta longi-
tudinate; il ritiro dell'utansila & l'appo-
stamento per le successive passate si
effettuano a-mana con la slitta porta-
utensili (fig. 2, posizione 2 a 4);

m) inserire la lava della slitta trasversala
per il movimento automatico (fig. 2,
posizione 1 e 3);

n) iniziare la filettatura piana dall'interno
verso l'esterno;

g) procedere con passate ridatte, fino a
una profondita eguale a % con ab-

bondante rafrigerazione;

£l sostituire 'utensile con quello finitore
e aumentare leggermente il numera
di giri (fig. 3):

g) procedaera coma sopra, fino a raggiun-
gera il fondo del filetto;

r) giunti @ guesto punto, diminuire Ia
welocila & la profonditd di passata per
ottenare una superficie levigata;

%) controllare, con calibri fissi; larghezza
e profondita. i

NOTA: Se la vite in costruzione fosse di
ricambio per un mandrino autocens-
trante, controllare con | morsetti dello
slesso.

5 Avvertenze

— Una particolarea attenzione richiede il
posizionamento dell'utensile (pid ri-
gido possibile) e la registrazions dai
carrelll (per aevitare vibrazleni e I'in-
castramento dell'utensile).

— A fllettatura ultimata si esegua un
piccolo smusso sugli-spigali detl filetti.
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F.P, 09 - Valocitd di taglio

» n 010 - Pasizienamento utensile
g n 0i5 - Uso del goniomalro

g 9 - Smussi

a w 13 - Gole di scarico
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3. Zigrinatura parallela o spinatn
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{. Duw tipl di =igrinatura per diametrl piccoli e medi 1

£ I'operazione mediants la qua-
le si ottengono delle striature
regolari, parallele, spinate ecc.
sulla superficie esterna di pezzi
cilindrici senza asportazione di
truciolo (per deformazione pla-
stica).

Tipi di portarulli:

a) semplici (fig. 1);

b) dopplo e articolato (fig. 1);
¢} multiplo (tre coppie di rulli);

d) speciali (fig. 4).

Tipi di rullini:
a) a denti dirtth
b) a denti inclinati;

¢) sagomati (concavi & convessi).

La zigrinatura pud essere!
a) parallela;
b) inclinata;

¢} spinata.

Norme particolari per realizzare la
zigrinatura.

SPS
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1. Secopo dell’operazione

Otienere sopra superfici cilindriche delie
striature regolari e uniformi (parailele o
inerociate) per poter realizzare una it
agevole presa della mano su impugnature
@ pomefll.

2. Tipi e passi unificati della zigri-
natura

La zigrinatura pud essere:

— para/lela, cioé con denti paralleli al-
I'asse @ con pass: df mm 0,5-08-1
=1:5;

— inclinata, ciok can denti semplici for-
manti un angolo (destro o sinistro)
con l'asse del perIio]

— spinala (o incrociata), ciog con denti
inclinati delio stesso angolo nei due
sans| @& con passi di mm 05-08-1
~-1,5-2 (fig. 3.

Per passo della zigrinatura g'intende
la distanza fra due denti successivi mi-
suratl in senso perpendicolare alla dire-
zione della rigatura (fg. 3).

La scelta del passo si fa in relazione
al diamatro del pezzo, a criteri estetic
e di pratica utilita.

La profondita dei denti dipende dal
passo & 5i controlla a occhio, osservando
cha | denti diventing acuti e regalari.

Il diametro del pezzo si prepara mino-
rato di mm 0,2 a 0,4 in ralazione al passo

a causa del rigonfiamento che il pezzo
sizbisce durante la zigrinatura.

2, Attrezzature

Portarulli semplice: per zigrinature paral-
lala, inclinate o di forme speciali (fig. 1).

Portarulli deppio e articolato: per zigri-
nature spinate (fig. 1}).

Portarulli speciall (fig, 4): per pezzi di
diametra piccolo (nen flettono il
pezzao).

Rullini dantati: del tipo e passo in rela-
zicne gl lavoro.

4, Metodo di [avora

a) callacare ls zigrinatore sulla torretta,
can l'asse inclinate di 2°-3° come in
fig. 1, per ottenere |la penetrazionsa
dovuta sepza aumentare eccessiva-
mente la pressions (guesta sarabba
assai nociva se il rullo zigrinatora fosse
orlentata in senso contrario;

b) predisporre una velocita relativamenie
bagsa {da 8 & 12 mimin.};

¢) partare lo zigrinatore ail'inizio del
pezzo in modo che le rotelle vi appog-
ging sclo per due o tre mm (fig. 2);

d) meitera in mota Il tornic & premere
con forza l'utensile zigrinatore con |a
slitta trasversale, in modo che sul pez-
zo appaiano i denti ben appu ntiti; pre-
mandao gradualmente si rischia di pro-
durre una sovrapposizione del denti;

¢) innestare || mavimenta automatico
della slitta longitudinale (con avanza-
mento di 0,2-0,5 per giro);

f1 lubrificare con olio comune. da taglic
oppure con olia emuisianabile.

NQTA: Per otteners una buona zlgrina-
tura priva di bave (piccoli truciolini
incasirati) occorre eseguire l'opera-
zione in una sola passata.

5 Avwvertenze

— Essendo la zigrinatura un'operazione
pasanis, si devas eseguire prima di
ogni altra per evitare deformazieni di
agni genere specie nelle pareli sottill.

— Per perzi di diametri piccoli e medi
gi usano portautensill speciali equi-
liarati con rotelle contrapposte, che
operana senza provocare distorsionl
dal pezzo (fig. 44-8).

— Qitre ai tipi di zigrinature unificate; se
ne possona esequire su pezzi di forme
varie (concavi & convessi), special-
mente su metalll tenerl (bronza, allu-
minia, otfone ecc.).

— Pear eseguire un buan lavorg di zigri-
natura @ necessario che la torrefta e
il portarulli siano fissati rigidamente
al laro posto.

— Ai due estrami delia parti zigrinate s
gsague sempre wno smussc di gran-
dezza almenc pari alla profondita della
Zlgringtura,

— Va eseguita su materiali che posseg-
gano un certe grade di malleabilita.
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FOGLI PILOTA AUSILIARI

F. P, 03 - Antinfortunistica

w » 09 - Velocitd di taglio

% # 011 - Mentaggio autacaniranie
y » 012 - Montaggio tra punie

o 015 - Migurazioni

E IE:I E I'operazione mediante laqua-
LJ A / i le si completa 2 perfeziona il
’;] A grado di finitura delie superfici |
A ( : B t? ) sagomate o cilindriche, interne '
o esterne, mediante 'uso ap- |

la lima (A - posizians esatta), (B - posizions errata)

1, Impugnatura del : : £
propriato di utensili a mano.

J

it L

Impiego della lima speciale per
tornio.
Impiego di tele abrasive.

Impiego di lappatori per superfici
cilindriche, esterne e inierne.

B v
A

2. Finitura eon tela abrasiva

Come prevenire infortuni all’ope-

1. Tipi di’lucidatarl per lappatura
ratore.
pezze rdme Come prevenire danni alia mac-
china.
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1. Scopo dell'operazione

Citenere un perfezianamento della forma
e dello stato o/ levigatura defle superfici:
piane, sagomale, cilindriche (eslerne & in-
ferne) previamente lavorale di ulensils.

o Atlrezzature

Lime speciali per tornic di forma &
taglio adatto al lavoro; abrasivi in poivare,
umidificati (paste abrasive) o incollati su
tala (tele abrasive):; lucidatore semplice
a cerniera; lappatori per cilindri e ger fori.

3. Matada di lavaoro

A) Con lima:

NOTA: La limatura al tornio peggiora
generalmenta |a precisione del pezzo;
gecorre ridurla alle stretto neacessaria.

2} scegliers la lima con taglle mezzofino
can dantatura appositamente eseguita
per lavorazione al ternio (& pericoleso
usare al tornic le lime comuni);

b)Y mettare In moto il tornie con velocita
approssimativamente eguale a quella
di finitura con utensile (F. P. G8T);

¢) collocara sotte il pezro da limare un
foglio di carta per evitara che la lima-
tura si depositi sulle guide del tornio;

d) impugnare I manico della lima con
la mano sinistra per evitare il conlatto
dall’avambraccio can Il mandrino in
ratazione;

g) spingere la lima normale all'asse di
ralazione spostandeola alquanto late-

ralmente a ogni passata e ritornando
senza pressione;

) estendere la limatura su tutla la super-
ficie interessata fino a ottenere I'af-
fotto desiderato,

B) Con lefe o carte abrasive:

NOTA: L'usa di questl mezzi di lavoro,
che consentono di ottenera superfici
levigate, ma senza esigenze di preci-
siane, dev'essere riservato a casi
particalari.

g} stendera una striscia di tela abrasiva
attarno a una lima di forma adatta
{fig. 28);

f) aumentare il numere di giri al mas-
simo possibile, tenende conto del
diametro del pezzo; :

i} impugnare la lima con la tela (fig. 2a)
a farla seorrere sul pezzo come sopra;

fy durante la corsa di andata spostare
lz lima alternativamante dai due lati;

m) 58 & necessario sostituire la striscia *

di tela abrasiva con altra di grado
pid fino;

n) una finitura migliore si ottiene cospar-
gendo di olio la tela abrasiva nelle

uitime passate, oppure stringendo fra
le dita delle mani il nastre abrasiva

@ facendo pressicne sul pezzo.

C) Con peolveri abrasive:

¢) preparare il lucidatere {fig. 2¢) tode-
rato con una striscia di cuocio cosparso
di polveri abrasive adatte;

p) per pezzi cilindricl far scorrera il [uct-
datore sul pezzo dosando convenien-
tementa la pressinne.

D) Lappatura: Caon qu&éta operazione si
ottangono superfici con alto grada di
precisions geometrica a di levigatezza;

q1

5i opera con lappatori di ghisa o di
rame, conformatl opportunaments se-
eondo che si tratta di alberi o di fori
(figg. 3 e 4).

per atberi:

spalmare I'lnterno della bocesla prav-
vista di taglio longitudinale con pasta
abrasiva;

intredurvi 'albera stringendo legger-
mente la vite di registrazione;

far scorrere avanti e Indietro il lappa-
tore, con l'albero in rotazione:

mantenere costantemenie umida (con
olie} la superficie da lavorare;

gualora fosse necessario, rinnovars la
carica di abrasive fina a lavara finlte.

ger fori: si usano boccole espansibili
mantate su spine con sede conica,
al fine di assicurare una registrazione
graduala che pud essere affatiuata con
leggeri coipi sull'estremita dalla boc-
cola stessa (fig. 4a) gvvero operande
sy a@pposite ghiere (fig. 4b),

spalmare la superficie esterna della
boccola @ operare come in F-5-1-U.

Avvertenze

Evitara di tenere la lima o la tela abra-
siva farma contro il pezzo in rotazione,
per non danneggiare la lima nal tratto
usato, ed evitare I'accumulazione dei
truciali.

Par la pulitura di fari con tele abrasive
s usa un bastoncing rotondo di legne
di misura appropriata, sulla testata del
guale si esegulsce un taglic longitudi-
nale @ s'introduce 'estremita della tela
abrasiva, arrotolandela poi sul baston-
cina. Mai adoperare /e dita.
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FOGL! PILOTA AUSILIAR!I %

F.P. 07 - Affilatura

% » 08 - Formazione truciclo
w » 09 - Velocita di tagho

» » & - Gole radiall

» u 17 = Galoe frontall

Utensili multipli (figg. 1-2)

Si tratta di operazioni comuni
che si possono eseguire con mez-

zi ordinari, ma che per lavora-
zioni di grandi serie, al fine di
aumentare la produttivita e

I'intercambiabilita dei pezzi, si
eseguono attrezzando la mac-
china con pit utensili lavoranti
contemporaneamente.

Apparecchio a spegliare (fig. 3)

E |'apparecchio mediante il
quale si esegue al tornio paral-
lelo la spoglia inferiore di uten-
sili a profilo costante (irese,
creatori o frese a vite).

E indispensabile disporre di un

tornio robusto e di una camma &
denti multipli dello stesso numero
di denti della fresa a spogliare,

f.-‘d' id madeflea

3. Uso dell’apparccehio par spagliara lrove

Posizionamento e metodo di |a-
varo nei due casi,

SPS

MECCANICI - . utensili multipli e apparecchio a spogliare

Sistemazioni e applicazioni speciali:




t. Scopo

Aumentare la produltivitd nella lavo-
rarione df grandi serie di pezzi ordinari,
ed estendere fe possibilits di lavoro del
tarnio parallelo nell’esecuzione di ope-
razion! speciali con opportuni apparecchi,

2, Attrezzature

Dipendanti dalle operazioni & applica-
zioni realizzate; per esempio;

A) Doppia lorretta per tagli frontali pro-
fond] (fig. 1);

B) Sopporio posieriore con utensili mul-
tiphi {fig. 2):

C) Apparecchio a spogliare frese,

Vi sono aitre applicazioni che si esa-
minano nel F. P, seguentl.

3. Metodo di lavoro

A) Tagli frontali;

Il F.P. 17T tratta del taglio di gole
frortali. Qui si studia || modo dl effet-
tuare tagll anche profondi (sempre diffi-
cili) pear facilitarne |'operazione senza
rischio per l'utansile.

a) applicare la seconda lorretta sulla
parts postariore del carrella trasver-

sale;
&) fissara gli utensili troncatoeri con | ta-
glienti principali leggermente inclinati

uno a destra e l'altro a sinistra, mon-
tati uno in posizione normale & "altro

capavolte (fig. 14-8);

¢) posizionare | due utensili in corrispen-
denza dal diametro da tagliare (coma

" si asservain fig. 1, un utensile taglia la
faccia interna e I"altro quella esterna);

) mettere in moto il tornio & innestare
|'avanzamentoa del carro longitudinale,
refrigerando con abbondanza.

NOTA: La forma particolare degli uten-
sill ® |l loro posizionamento permet-
tong di lavorare con la massima sicu-
razza, Can questo sistema si ha ingllre
il vantagglo di ricuperare Il nucieo
centrale del pezzo.

8) Scoporio con ulensili muitiplf:

o) posizionars il pezzo con battuta di
riferimenta longitudinale,

T

{1 pradisporre ‘sulla torretta anteriora gli
utensili per le lavorazioni longitudinali
{cilindrature, filettature ece.) e indicara
sul tamburo graduata trasversale le
rispettiva posizioni (per le corse lon-
gitudinall servirsi di ocppertuni arrest
automaticl);

g) predisporre capovoltl sulla torratta
nosteriore, in posizione radiale e lon-
gitudinale esatta, gii utensili di forma
appropriata che lavoranc con moto
trasversale (a tuffo);

) per Il loro posizionamenta longitudi=
nala servirsi di un tassello d'arresto
{che potrebbe corrispondera eon
quelle dell'ultima operazione effel-
tpata dagll utensill anteriori};

{] eseguire le operazioni simultanee con
g!l utensili del scpporto ausiliario,
correggendo eventualmente la posi-
zione degli stessi;

1) eseguire il primo pezzo contrallando
accurataments le misure, sostituirle
g ripetere il cicle.

NOTA: Per un rapido posizionamenta
approssimato degli utensili & assaj
utile disporre di un pezze campione
montato sul tornia,

€} Apparscchio a 'spogliare frese:

NOTA: Per'uso corretto di questo appa-
recchio & ingispensabile disporre di
un ternie robusto e di una camma a
denti multipli dello stesse numero di
dentl della fresa da spogliare (fresa
modella, fig. 3). La camma, fortementa
bloccata sullo stesse asse su cul si
fissa la fresa a spogliare, dave avere
i dantl In sanso Invarse, poiché mentre
l'asta 8 da essa comandata indie-
treggia, quetla A avanza verso la fresa
provocando la spoglia dei dentl. |
volantine ¥ con tambure gradu-to
sarye per regolare [a profondita
passata,

m) Bloccare l'apparecchio sul carre
superiore, osservandone la perfs
perpendicolarita:

f) sincronizzare la posizione angols
della fresa (alla quale sono statl ese-
guiti gli intagli del singali denti)
della eamma in relazicne al lavar
dell'itensile spagliatore:

o) dispoire la velocitd di rotazione pid
lenta possibile o applicare il motoridut-
tora sul tornio per ottenera una rota-
tiane lanta:

p)l mettera in moto il tornio arzerando il
tfambure del volantino V¥ appena |'u-
tensile sfiora | denti della fresa;

g) regalare l'avanramento radiale ope-
randa sul volanting V fing & raggiun-
gere la profondith e corrispondente
al valara della spoglia;

r): affettuare alcunl giri con pochissimo
avanzamento ed efficiente lubrifica-
zione, per ottanare dei denti ben lisci.
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Il ripreduttore oleodinamico 2
un apparzcchio che permette di
riprodurre esattamente il pro-
filo di un pezzo campiong o Ci
una sagoma, nalla lavorazione
in serie al tornio parallelo,
aumentandone percio grande-
mente la produitivita per pezzi
|  a diametri multipli o a profili
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o gl (e Il riproduttore oleodinamico S
compone di:
pasiz. franiali a) centraling;
2. Posizienamanta per ottenare proflli diversi b] gruppo riperUftDrE;
¢) portacampiong,

e
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Il suo posizionamento sul tornio
varia secondo il lavoro da esegui-

L
.':M.EE . ,_.E,iE.;_"_ re (figg. 1-2-3).

0 . -
S @ L'incremento per le diverse pass
A | sate non si effettua con le mani-
=" . ie delle slitte del torni
- e =y 1 glie delle slitte del tornio, ma con
R\ un volantine (V) supplemeniare
o dell'apparecchio.
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i, Esempio dl tornitura frantale
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1. Scopo dell’applicazione

Imporre all'uiensile un movimenta che
fo mantenga costanfemente sulla traietioria
paraliela alfa generalrice di un pezza cam-
pione, o sagama in lamiera per tornire con
facility e precisione dei pezzi in serie,

2, Parti compenenti il riproduttore

oleodinamico

a) Centralina olecdinamica campasta
sssenzialmenta di: serbatoio d'olig,
filtro, pompa, motore, valvola Ileita-
trica di pressione, valvaola di scarico,

manometra &cc.;

b) gruppo ripraduttors che si fissa sulla
slitta trasversale |n diverse posi-
zioni, con raiativo palpatore @ torretia
portautensili collegata alla centralina
con due tubi per l'aflusso e lo sca-

rico dell'olio;

¢} portacampione 0 porlasagoma con
registrazione micrometrica longitudi-
nale & trasversale.

3. Montaggio dell’apparecchio sul
tarnio

Il gruppa riprodutiore si adatta con
viti alla slitta trasversale. Due mensole
fissate neila parte pesteriore del banco
sostangono una traversa con possibila
registrazione longitudinale. Detta traversa
sostiene due punte sulle quali viene
montate il perzo campione. Una di esse
& registrabile micrometricamenie nal
senso trasversale per la regolazione del

parallelismo.
L'utensile dev'essare affilato con rac-

cordo eguale a gquallo del palpatore e
apportunamente posizienato.

Prima di usare |'apparecchio occorre
lubrificare tutte le parti mebili e le super-
fici non facenti parte del circuito oleo-
dinamico, 2

4. Funzionamento

Il mato longitudinale dell’utensile &
determinato dal moto del carre, invece
guella trasversale dipende dal profilo del
pezzo camplone rilevate dal palpatoras
dell'apparecchia.

La caratteristica principale del ripro-
duttore & |l sistema di serve-comande
oleedinamico, con Il quale, mediante una
teggera pressione sul palpatore, sl ottiene
un rigido posizionamento della slitta
paorta-utensili,

Mantre la slitta longitudinale si sposta
autamaticamenie lungo le guide e il pal-
patora segue il profilo del pezzo, si pos-
sona prasentare tre casi, ciod!

a) il prefilo del pezzo campione & parallelo
alfe guide: I'utensile non si sposta (in
sanso radiala);

k)Y i profifo del pezzo campione & inclinalo
o curva: 'utensile si sposta in senso
radiazle: la cambinazione di questo
mota con guelle longituginale deter-
mina |'esatto profilo;

e} # proffia del perzo campione presenia
tno spallamento 4 38°: nel senso del-
I'avanzamento (frontale) l'utensile si
sposta trasversalmente all'indietro per
compensare |'avanzamento del car-
rello & produrre l'angolo retto.

NOTA: Si possenao anche eseguire lavori
di ripreduzionl in senso frasversale
dispanando il pezzo campione e l'ap-
parecchio come in fig. 4 ed effettuando
I'avanzamento principale con il carro
trasversale,

8. Vantaggi

del riproduttore oleo-
dinamico -

— Autamaticitd del ciclo di favorazione.

— Ripraduzione esatla del pezrzo cam-
piona,

— Riduzione dei costi per l'eliminaziona
di una parte dei tempi passivi.

— Riduzione deglli errori di manovra.

6. Metodo di lavoro

a) preparara & parte il pezro campione
0 la sagoma che dave avers le due
gstremita alquante pit lunghe per faci-
litafe ''appoggic del palpatore;

&) bloecarail pezzo campione (0 Sagoma)
sugll appositl sestegnl {punte o mor-
settl) opportunamente posizionati in
senso longitudinala (posizionamento
approssimato):

¢) iniziare la tornitura di prova per regi-
strare con precisione jl parallelismo
gella sagoma, operando con la vite
micromeatrica trasversale; osservando
che la differenza dei diametri sulle
astremita sia eguasle a gquella del
campiona:

¢) registrare esattamente In senso lon-
gitudinale il portacampione, mediants
la vite micrometrica:

g) regaolare le progressive profondita di
passata mediante il volanting ¥

fy tornire il pezza fino alle dimensioni
finali {in pratica basta controllare un
solo diametro del pezzg) e azzerare
il tamburo dal volantino ¥ per i pezti
successivi;

g1 durants (3 lavorazione, contrellarz ogni
pezzo per assicurarsi che la precisiana
rimanga invariala,

7. Avvertenze

— Per assicurare una buona precisionsg
cantrollare spesso la registrazione del
lardoani.

— Ricambiara |"olic della centralina se-
condo le istrufionl dallg ditta costrut-
trica dell'apparecchic.

— Qsservara le norme per la messa a
punfo e per |l funzionamento.
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L. FOGLIO PILOTA PER TORNITORI

1. Filettatura con dtensill retanti (« Filerapid v}

Gli apparecchi filettatori sono
dispositivi che permettono di
eseguire ad alta velocita, al
tornio parallelo, filettature con
ciclo totalmente automatico,
aumentando percic grande-
mente la produttivita.

Si usano esclusivamente utensili
di carburi metallici, che devonc
essere affilati con moita cura e
precisione,

Si esaminano due tipi

1) il Filematic, che puo aseguire
filettature cilindriche e coniche
interne ed esterne, destre e
sinistre fino a una lunghezza
di 50 o anche 100 mm;

9) il Filerapid, che nelle varie mi-
sure in cui viene costruito pud
eseguire filettature di passi
molto grandi, senza limiti di
lunghezza, con grande rispar-
mio di tempo.

Per entrambi si ottengono su-
perfici molto liscie,

SPS
MECCANICI
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1. Scopo dell'applicazione

Trasformare I lernio in una macchina
filettalrice rapida, wlilfizzando | sual mec-
canismi di filettatura per produrre filetti
speculari, precisi e con grande rapidita.

NOTA: Esistono vari tipi di apparacchi
filattatori da applicara sul tornie. Nal
accenneramo a due tipi di caratteri-
stiche assai diverse, ciog:

A} il Filematie, che pud.eseguire filetta-
tura cilindriche e coniche interne ed
esterne, destra e sinistre fino a una
lunghezza di 50 o anche 100 mmj

£) il Filerapid, che pud eseguire filettl
esterni di qualsiasi tipo (meno quell
di profilo quadratoe) e di una lunghezza
massima eguale a quella dei tornio su
cul & montato. Esiste il tipo anche per
filettature interne.

A) FILEMATIC

2. ‘Parti principali (fig. 1 e fig. principale)

a) Prasa del movimento dalla normale
scatola MNorfon, can ingranaggi, a
giunte cardanico telescopica per il
comando della camma;

by camma a due piste che comanda il
carrello longitudinale che genera Il
filetto e quello trasversale che deter-
mina la profondiid del filetlo e |
distacco dell'utensile a fine corsa;

¢} leve e malle che determinana |'alimen-
tazione aulomatica e stabiliscono [a
profonditd del filetto;

d) carreflo trasversale e torretta porta-
utensile;

#) base & coperchio cha racchiude tuldi
I meccanismi.

3, Funzienamenlo

Il movimento longitudinale dell'uten-
sile & comandato da una camma solidale
con Il gruppo a (fig. 1) che riceve il mo-
vimento attraverso il ruotismo e la vite
madra,

Lina secanda pista della stessa camma
provveda al distacco dell'utensile dal
perzao alla fine della corsa.

Due molle richiamano automaticamen-
te la slitta portautensile alla posizione
di partenza, quando essa & giunta a
fine corsa.

L'avanzamento di passata della slitta
trasversale dell"apparecchio sl otliene
automaticamente, durante la corsa di
ritarno della slitta longitudinale,

Raggiunta la profonditd stabilita (al-
tgzza del filetto}, un opportuno mecca-
nismo Impedisce all'utensile di prose-
guire oltre la misura predisposta.

4. Vantaggi

— Elavata velocitd di taglio, possibile a
oltenersi, non dovendao invertire il moto
da! mandrino & ogni passata,

— Minimi tempi passivi nella ripetiziane
di pezzi eguali.

— Finitura speculare dei filetti.

— Gola di scarico di larghezza minima
e anche nulla.

E. I'M'atudn di lavaoro

a) togliere la slitta portautensili e collo-
care |'apparecchio filettatore;

by sistemare il rustismo Norfon in rela-
zione al passo da filattare;

¢) montare il ructismo di trasmissiona
sull'astremita destra della vite madra
e sistemare || glunte cardanico;

d) disporre sul tornio il pezzo da filettare;

e) callocare I'utensile sulla torretta;

f) regofars la corsa nel senso della fun:
ghezza; .

g) regolare sul tamburo dell'apparecchio
la prefondita del filetto quande [a
punta del|'utensile sfiora il pezzo;

h) predisporre, con I'apposito volantine,
la prafondita di passata;

{) mettars in moto il tornio ed eseguire
automaticamente 11 filette;

1) nal fissare | pezzl successivi, disporli
coan la stessa sporgenza & ripetera il
ciclo {fig. 2).

NOTA! Quanda l'utensile ha raggiunto
ia giusta profondita, si ritira automa-
ticamenta: il filetto & finito.

8) FILERAPID

2. Parti principali (fig. 3)

2) Motoriduttore che riduce i girl del
mandrina fing a 3-4 per minuta;

b) testa filettatrice a coitelli rotanti con
matare elettrico e squadra di appog-
gio;

) dischi portautensili intercambiabili,
per diversi diametri della vite da ese-
guire; :

d) doppia lunetta per la flietlatura di
pezzi melte lunghi;

#) utensili di carburi metallici i
farme e dimansioni.

NOTA: La precisione del filetto dipende
da guella della vite madre.

yarie

3 Funzionamento

Un matare eleftrica, per mezzo di una
trasmissiane a cinghie trapezoidali, fa
girare velocemente un disco sul gquale
sono montati radialmente gl utensili di
carburi metallici affilati in refazione alla
vite da eseguire (triangolare o trape-
zia).

Il cilindro da filettare si infila nel foro
del disco & quindi si fissa fra il mandrino
autacentrante e la contropunta.

Gli utensili sono collocati a circa
dua mm dal diameatro esterno della vite
e guindi si avvicinano al pezzo per mezzo
del carrelle trasversale. :

Raggiunta tale profondita si metta in
marcia il riduttore, che fa girare lenta-
mente il pezeo da filettare collegato con
la vite madre (mediante la scatola Norlon)
che trascina la slitta lengitudinale gene-
rando il passo stabilito sul pezzo.

Gli utensili generano il passo in una
tola passata,

NOTA: L'apparecchie dev'essere incli-
nato in relazione all'angolo dell’elica
media o primitiva che deve filettare,

i .
Elee: Passo della vite
Igxz=

Diametro primitive = 3,14

4, Vantaggi

— Esatterza dei fianchi dei filetti assicu-
rati dalla rigidezza dell'apparecchio.

— Superficia del filetti melta liscia.
— Grande risparmioc di tempo,

— Diminuite Il logorie della vite madre
perché esegue Il filetto In una sola

passata.

5. Metoeda di lavaoro

al apalicare | motoriduttore sul tornio;

by collocare 'apparecchio filettatore sul
carro trasversale, wincolato con appo-

sita staffa e squadra fra | portautensili
e la estremitd della slitta trasversals;

¢} collocare le ruate e la maniglie della
scatala Norfen in relazione al passo
da esaguire (se la vite madre avesse
gioco accessiva, applicare un cantraps
neso per tenerlo in continuo tiraggio);

d) cantrare l'apparecchio insarendo .una
harra trafilata sul mandring auto-

centrantea;

¢} collocare il primo utensile & assicu-
rarsi dell'easatio senso di rotazione del
disco e dal pezzo (unidirszionale);

) fissare sull'autoceniranta il pezzo da
filettare, appoggiandovi la contrapunta
e bloccandola;

g) mettere in funzione lu‘nppa.ra-:-:hh_;b 2,
spostando |a slitta trasversale, far sfio-
rare la punta dell'utensile al peiza
sseguendo una leggera impronta;

hY) ruotare a8 mano il diseo "". moda cha
i| prima utensile si trovi in sanso

yarticale;

i) spostare la slitta trasvarsale in avanti
di mm 0,05 per mezzo del tamburo

graduate;

/) collocare il secpnda ytensile in modo
da sfiorare l'impronta;

m) mettere in moto |l tornio, inrjes:a:ia
i3 vite madre e avanzare ['utensile fina

alla profenditd voluta.

NOTA: La differenza di mm 0,05 nel posi-
zianamenta degli utensili produce una
lisciatura caratteristica sul fianchi dei
filetti costrulti con questo apparec-
chio. Iniziando Il filetto, si avvia pri-
ma il motore dell'apparacchio & quin-
di 1l motoriduttore. .
Terminata il filetto, si ferma prima
il motariduttore & quindi I'apparecchio

filettatora.

6, Awvwvertenza

L'affilatura degll utensili da coliocars
sugli apparecchi filettator dev'essere
particolarmente -curata, ed eseguita
sulle affilatrici-lappatrici.

— Oltre-alle norme di lavore qui elencate,
gccorre seguire fedelmente le istru-
siani del costruttori degli apparecchi
filettatori, che sampre accompagnano
gll apparecchl stessl.
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FOGLIO PILOTA PER TORRNITORI

L'applicazione di quesio dispo-
sitivo trasforma il tornio paral-
| lelo in tornio a torretia e per-
mette un aumento della pro-
duzione neslla lavorazione in

seria.

Funzionamento dell'apparecchio.

Vantaggi della lavorazione con la
torretta girevole: risparmio di tem-
po e intercamktiabilita del pezzi
lavorati.

Presarazione del ciclo operativo.

Posizionamento e movimenti degli
utensili,

Registrazione dei tasselli,

W - Esempio di lavorazione.

o
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1. Esample dl laveraziene con torratin glravale
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1. Scopo dell’applicazione

Disporre sul lornio paratlefo un dispo-
sitivo che permetla la rapida e precisa suc-
cessione degli utensili per effeltuare le
diverse operazioni necessarie nefl'esecy -

zigne di pezzi.

2. Funzionamento

La tarratta girevole pud sostenere in
agnuna delle sue sei posizioni uno Q pid
utensili. La retrocessione del carro porta-
torretta nel senso longitudinale {movi-
mento orario della manovella a croce) fa
girare la torretta di 1/6 di giro. Si presenta
casl dinanzi al pezzo da lavorare un nuovo
utensile convenientemente posizionate
per compiera |'operazione stabilita dal
ciclo operativo. La corsa longitudinale in
avanti di ogni utensile & limitata da un
corrispondente arresto. Si possono ese-
quire lavorazioni ripartite in undici sta-
zionl, cioé: sei della torretta girevols,
guattro deila torretta quadrata anteriore
a una della torratta posteriare.

3. Vantaggl della torretta girevole

—_ Ris'parrrrin di tempa.
— Intercambiability dei pezzi lavarati.
— Semplificazione delle manovre.

— Eliminazione delle misurazieni,

4. Preparazione del ciclo operativo

Per lavorare In serie con la torretta
girevole & indispensabile studiare accu-
ratamente la successione della opera-
zioni di tornitura, stabilendo con esat-

tezza-la forma degll utensili e |l laro posi-
zianamento, Qualche portautensile pud
anche eseguire varie operazioni nallo
stesso tempo e quelll montati sulla tor-
retta del carro trasversale possono [nter-
vanira durante la lavorazione o alla fine
di essa (taglio del pezzo finite, superfici
sagomate, o lavorazioni radiali),

Dato il giuoco della torretta non suffi-
clentementa irrigidita unitamente ai giuo-
chi della siitta porta torretta si sttengono
esecuzioni con amplo margine di tolla=-
ranza.

5. Funzionamento e maovimento degli
utensili

La fig. 2 illustra alcuni tipi di porta-
utensill usati nelle torrette a revolver.
Essi possono lavorare con vari utensili
esegquendo due o pid cperazioni cantem-
poranee, accelerando moltg la costru-
zlone del pezzo. Gli utensili della torratta
girevola sono sempre di acclal super-
rapidi cppure placchette, par aumentarne
il pii possibile la durata, essendo diffi-
coltosa la loro messa a punto,

Il lora posizionamento va eseguito con
malta cura.

Il meviments lengitudinale di accosta-
mento degli utensili & ottenuto rapida-
mante & mana per mezzo deila maniglia
a croce, quello trasversale nel solito modo
dal torni paralleli. L'avanzamente di la-
varo & automatico & interrotto dal tasselli
limitateri di corsa. Il ritorno rapido é
aseguito a mane.

6. Registrazione degli arresti

Ognl utensile della torretta girevole si
ferma al momeanto ocpportuno per mezzio
degli arresti (1-2-3 in fig. 1) registrabili
a disposti sulla slitta del carrello porta-
torretta.

La laro registrazione si effettua ese-
guendo un primo pezzo a controllanda
con il calibro a corsoio le varie misure
di lunghezza,

Disponendo di un pezzo eguala &
guelle da eseguire, collocate nella glusta
posizione sul mandrine portapezzl, si
avvicinana progressivamantes gli utensili
mantatl sulle sei facce della torretta e si
fissa |la posiziona degli arresti.

La costruzione di alcuni pezzl per-
mette pai di contrallare praticamenta le
misure ed effettuare le opoortune even-
tuali correzioni.

7. Esempie di lavorazione (metodo
di lavoro)

La costruzione del perno fllettato
indicata nella fig. 3 sl realizza attravarso
le seguenti fasi:

I} avanzamento del pezze e suo bloc-
caggio;

I} sgrossatura con tre utensili e lu-
netta 2 sy unico Suaporio]

111} finitura contemparanea dei tre gra-
dini;

IV) smussa con portautensili a lunetta 2
g smusso tesia perno;

V) filettatura con filiera normale;

V1) troncatura complata del parno finito,

B, Avwverlenza

— Per filettare pezzl in serie 8| usano
di preferanza filiere automatiche con
scatto a fine corsa e portamaschi spa-
clall che Interrompono la filettatura
alla distanza veluta.
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E un'operazione speciale me-
diante la quale, con mandrini e
attrezzature complementari, si
costruiscono al tornic melle a
spirale di forma e dimensioni
volute.

Impostazione del passo per molle |
aperte o chiuse, lavoranti per tra-
zione, compressione oppure per
torsione.

T 4m

Scelta del diametro del mandrino
in relazione al diametro del filo,
del passo e delle variabili indicate
al paragrafo 2.

Norme per l'agganciamento ini-
ziale del filo.

3. Avvolgimento di malla conica (presa del filo a coda di rendine)

L]
_;: e Norme per la finitura delle molle
e 4(/ (parti terminali): molatura per su-
3 : == perficie piana, piegatura a mezzo
T ~- éa occhiello, acchiello intero, a brac-
r;"-"-":'":;ﬁ cio di leva ecc.

IS s :!::::E. o7

4, Splanatura dalla testale a 93

SPS

MECCANICI Operazioni speciali: l:ﬂstrLll_:iﬂne di molle a spirale




1. Scopo dell'operazione

Oftenere molle a spirale (aperte, chiuse,
cilindriche, caniche) avvolgends su appo-
sito mandrina del file per molle (armanica)
dal diametro volule.

NOTA: La sezione del filo pud essere
tonda (caso pit comune), quadra,
rattangolare, semitonda, ovale acc,
& di diametro o lato da 9,1 a 4 mm.

¢ Attrezzature

Brida speciale con forl; mandrini ci-
lindrici o conici def diametro voluto;
quidafilo; mele abrasive a tazia; calibra
a corsolo; pinze adatte; eveniuals can-
nallo con fiamma ossiacetilenica ecc,

NOTA: Il mandring su cui si avvolge la
malla dev'essere alquanto pid piccola
dal diametra intarno reale della molla,
paiché togliendo il mandrina la molla
5| espande aumentando di diametro.

Questa variaziane dipsnde principal-
meante dal rapporto fra |l diamatro del
fila @ guelle del mandring, dalla diversa
alasticita del materiale e inglire dalla
tensione del filo ottenuta con maggiore
o minore pressions delle viti del guar-

dafilo.

3. Preparazione del mandrino

Sa i adapera la bridaifig. 1), il mandri-
no non necassita di lavorazioni supple-
mentari, Ordinariamentia perds conviane
praticare all'estremita del mandrino un
taglio (can il seghetto) a coda di randina,
che dovra vincalare l'estremitd del filo.
Meglic ancora eseqguire all'estremita del
mandrino — lato chiusura brida e auta-
centrante — una piccola impronta a V
per sede filo.

4 Metodo di lavero (malle cilindriche
e coniche)

a) predisporre sulla macchina il passo
e |la velocith appropriata, ciog leggar-

~ mente inferiore a quella di Filettalura
“{F. P. 08T) tenendo conto del diametro
del mandrino & di gquello del filo;

b} montare il mandrine (con taglic
d'sstremita) a shalze o tra le punts;

¢} bloccare soiidamente il guidatilo sul
portautensile;

d) introdurre Il filo attraverso il guidafiio
e ragolarne la tensione per mezzo
della sua vite anteriora {R In fig. 3},

&) fissara il capa libero def fila sul man-
dring;

f1 mettare in moto il tornio ed aseguire
la molla delia lunghezza richiesta;

g) scaricare la molla con rotazione
inversa esaguita a mano — per evitare
I'espandersi bruscodellamella. Smon-
tare e tagliare il filo alla lunghezza
richiasta (tronchesing - lima - malaj.

NOTA: Eimportante assicurarsi che la
matassa del filo sia libera per ['all-
mantazione & sufficiente per eseguire
completaments la molia,

5. Maolle di torsione con braccio di
aggancio

£ essenziale per costruire gquesto
tipo di molle disporre di una brida (fig.1)
o di altro mazzo, avante dei forallini del
diameira del filo a distanze ragiall corri-
spondentiallalunghezzadiune dei bracei
d'aggancio (fig. 2) per introdurvi |'astra-
mita del filo. Meglio adottare [a seluzione
del paragrafo 3.

Per I'esacuzione dalla molla si opera
come nel case precedente (matodo dila-
vara), can 'avvertanza di stabilire |'esatto
senso di rotaztone del mandrino per otta-
nere malle a torsione destra o sinistra.

6. Mormeperottenere lachiusura delle
spire d'estremita nelle molle aperte

It metodo pit semplice e pratico con-
siste nal far retrocedere {girare nel senso

cantrario all'avanzamento) rapidamente
a mana la slitta partautensill non appena
si raggiunge la lunghezza dalia molla,

E cosl possibile raggruppare (chiu-
dare) all’estremita delle molle le spire
nacessarie, per eseguire la spianatura
della testata oppure il gancio. In tal mado
si possono anche costruire diverse maolla
sullo stessc mandrino (fig. 1),

7. Finitura delle molle

Quelle aperta (cilindriche o conicha)
5i tagllane a misura precisa con mole a
coitello © con appoesiti tronchasinl.

5i infila guindl la mallia sopra un fon-
ding di diametro adatto (fig. 43) e si spia-
nanag le facce con la mola a tazza, pro-
curando di altenere un piano pid ampio
possibile. Per il controllo della quadra-
lura adotlare la disposizione indicata

nella fig. 4b.
La molle chiusa, in direzione dell'asse,

finiscone generalmenie con un gancio
che s| ottiene con apposite pinze, Quanda
il filo & dl diametro notavals (mm 2,5 a 4)
accorre ajlutarsi in quest'operagiona ean
la flamma oszsiacetilenica scaldando so-
lamenta ['astremita.

B, Avvertenze

— Per grandi guantitds di molle moito
coniche convieng preparare il man-
drino con una scanalatura a spirale
dello siesso passo della molla per
avitare la fuoruscita del fllo.

— Sa il mandrino va montato fra le punta,
prima di esaguira il taglio a coda dl
rondine per I'ancoraggio del filo, si
deve eflettuare un centro relativa-
mente grande sulla testata. Dello
centro dovrd rimanare in parte per
I‘appaggio della contropunta,
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1. Storzaztura di cava por chiavaiia
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con esecuzione mediocra, anche
al ternio parallelo,

Stozzatura: E 'operazione con
la quale si eseguono scanala-
ture longitudinali mediante
utensili di forma adatta aventi
il moto di lavoro rettilineo
alternative ottenuio a mano.

Fresatura: E |'operazione con
la quale si eseguono scanala-
ture, tagli, piani ecc., su organi
meccanici fissati sulla slitta
portautensili oppure sulla slitta
trasversale, mediante utensili
montati sul mandrino che im-
prime loro il moto rotatorio.

L
4, Applicatlons della sega circolare
SPS .
ioni speciali: stozzatu u
MECCANICI Operazioni spec ra e fresatura




1. Scopo dell'operazione

Otteniere scanalalure inferne o fresalure
varfe al fornio parallelo convenienfemente

aftrezzalo,

2, Attrezzature

Song vincalate all'operazione da ese-
guire, clog:

A) per sforzalura di scanalature di rprma
diverse (per chiavette, per |ubrifica-
siana sce.): utensile stozzatore della
lunghezza e spessore richiesto, sgua-
dra a cappello a %09, calibro a corseio;

8) per fresatura di scanafature, sps'qna!ure,
tagli ecc.: frese a codolo di giametro
adatto, frese a disco di spessore ri-
chiesta, spessori conici per il centra-
manto de! pezzo, staffe e attrezzature
per il bloccagglo del pezzo,

3. Metodo di lavoro

A) Stozrzatura di un taglio per chiavetta:

a) collocare 'utensile stozzalore oppor-
tunamente affilato sulla torretta, con-
trallandone la posiziene con la squa-
dra a cappello (fig, 1) e I'altezza rispetto
ali'asse con il calibro a corscio rife-
rito al diametro dal fero (diametra fore
meno spessore utensile diviso 2);

b) stabilire la posizione di fine carsa del-
I'utensile (2-3 mm) oltre la taccia in-
terna, specialmente se il foro non
fosse passante;

¢} far sfiorare |'utensile sulla circonfe-
renza interna del perzo;

¢} agendo sul volantino della slitta lon-
gitudinale, avanzare velocemenle 3
mano |'utensile, alimentandoa progres-

sivamente con la slitta trasversale di

.mm 0,1-0,2 per passatain relazione alla
robustezza dell'utensile, e qualita del
materiale in laverazione;

¢) quando il centro dell'utensile ha sfio-
rato la circonferenza interna, azzerare
il tamburo delia slitta trasversale per
iniziare la misura della profondita;

f) nelle corse dl ritorno allontanare ["u-
tansile dal pezig;

g) procedery alle successive passate fino
alla gquota stabilita, controllando la
profendits con Il calibro a corsoio,

Avvertenze

— L'aperaziane di stozzatura pud essere
alquanto nociva alle guide di scorri-
manto: occorre pravenire eventuali
grippature mediante abbaondante lu-
brificaziona con olio denso.

— AFinché la slitta longitudinale (nelia
stazzatura) non proceda olire il neces-
zarip, si pud collocare sul banco un
tassallo di legno a misura fra la tests
matrice & il carro.

E) Frasatura di una cava per chiavetla:

i) collocare l'albero da scanazlare sul
mandrino autocentrante (fig. 2);

i} awvicinara dua spessori a cuneog (siste-
mati sulla slitta partautensili) fino a
sfiorare la parte inferiore dell’albero e
secnare la lero reciproca posizione,

{} blacears I'albero sul portautensili,
appoggiate sugli spessarl a cuneo

perfettamente perpendicolare all’asse
del tornio (fig. 3), ottenendosi cosl che
la mezzaria dell'albero corrisponda a

guella deila fresa;

m) fissare la fresa adatta (con gambo
cilindrico o conico) sul mandrino;

n) allineare un'estremita delia cava, pre-
viamenta fracciata, con |a circanfa-
ranza dalla fresa;

a) predisparre il numere del giri in rela-
tiona al diametro della fresa e al ma-
teriala: ' :

g} mettare in mato il tornic e avvicinare
I'albero alla fresa sfiorandone la cir-
conferenza;

q) bloccare il carro longitudinale e azze-
rara | tamburi degli altri due carrelli;

ry avanzare (| carrello supericre dal va-
iore della prafondita dl passata
0,1-0,2 mm) in relazione al diametro
dolla frasa;

5) spostara il carrelle trasversale di una
distanza eguale alla lunghezza della
cava menc il diametro della fresa;

iy avanzara successivamente il carrello
superiore nelle progressive passate
sino alla profonditd richiesta;

u) caontraollare la profandita con il calibra
a corsaia,

NOTA: Dovendo esaguird un discrefo
numera di cave eguall, conviene. si-
stemara sulla slitta trasversale degli
arrasli che fermino la slitta alla mi-
sura voluta nelle due estremita dalla

Corsa.

Avvertenze

— L'esigue avanzamenio (per passala)
indicata per la fresatura delle cave &
dovuto alla fragilith della fresa e alla
facilita di deformazicne della cava.

— Con frese a disco soitili si possono
fresare al tornio dei tagli per wviti
ffig. 4a) tagliare a misura una serie di
tondini eguali {(fig. 45} &cc.



FOGL! PILOTA AU lemm' :

F.P. 08 - Scelta uténsile

» » 09 - Velocitd di taglio

n » 011 - Autocantrante

» » 22 - Sagomatura manuale

p w37 = Fipitura a- mano

FOGLIO PILOTA PER TORNITORI

51 fameera

pred 5 i.-ﬂﬂ-i.'

4. Rifflaturs dol berda con ulenalla {roncatoro

E 'operazidne mediante la qua-
le si ottiene la deformazione di
un foglio di lamiera (di allumi-
nig, rame, ottone, acciaio dolcis-
simo) in rotazione, costringen-
dolo a prendere la forma dello
stampo con utensili appropriati
manovrati a mano.

Importanza della perfetta centra-
tura dello stampo per la buona
riuscita del lavoro,

L'attrito che si sviluppa fra 'uten-
sile e la lamiera genera molto
calore che facilita |'operazione
perché rende plastico il materiale;
occorre perd lubrificare e Spo-
stare continuamente I'utensile
con successive passate per evi-
tare la grippatura.

SPS
MECCANICI

Operazioni speciall: imbutitura d

glle lamiere al tornio
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1. Scopo dell’operazione

Otlenere la forma cava al tornia di dischi
in lamiara sollile di melalli dolei come:
otfone & rama ricotli, alluminia e accizio

plastico.
2. Attrezzature

Stampo corrispondente alla forma in-
terna dell'sggetto da oaltenere; contro-
punta rotante con piattelli €i ricambio;
piastra di sostegno con perni d'appeggio
(figg. 2-3); utensile a sfera (fig. 2); uten-
sile a rullo (fig. 3); utensile troncatore
di piccolo spessare. Tuty gli utensili sono
muniti di impugnatura o manico.

3. Preparazione dello stampo e del
disco

Lo stampo rotante pud essers fuso
in ghisa e pai tornito can utensile a punta
*anda @ accuratamente lisciato {F. P, 22T
- 3IT); in genere perd sl prepara lo
stampo in legne duro, con gli stessi
utensill dei ternitori in legno.

| dischi da imbutire si tagliano caon
cesaje a disco o circolari; per grandi
quantitda si tranciano con la pressa

£, Me.lndq di lavoro

a) fissare lo stampo sul mandrino auto-
centrante o sulla piattatorma ossar-
vando che sia perfettamenta centrato;

b} aseguire un piccole centro sul disco

jn tamiera e stringerlo fra la contro-
‘punta rotante e (o stampo (fig. 1);

¢} togliere [a tarretta partautensill e sosti-
tuiria con la piastra poggiautensili,

avendo |'avvertanza di disporla in
mado che il bullone di fissagaio nen
impedisea Il libero movimento degli
utensili;

d) predisparre e maniglie del cambio in
mado da ottengre un numere di giri
contenuta fra 550 e 1000;

&) impugnare sclidamenta Mutensile sa-
gomatare a forma sterica e Interporlo
fra uno dei perni della piastra e il
disco di lamiara;

f) tacenda fulcro sul parno premere for-
tamentz la lamiera che si curvera
varsa l'interna prandende fa forma
dello stampo; la spinta dell'utensile
sulla lamiera dev'essere modulata
(rugtande [a sfera) & di poca durata
par avitare |'eccessiva riscaldamanto;
3 gquesto scopo i lubrifica pure con
qrasso denso; a volte si preferisca
I'utensile a rullo che riduce sensibil-

menta l'attrito;

g) quando la lamiera & slata modellala
anprossimativamenta, si medifica con-
venieantemente la posiziona daella pia-
stra poggiautensili e si fa aderire per-
fettamenta la lamiera sulla stampo
(fig. 3);

h) apooggiare 'utensile troncatore alla
piastra poggiautensili e rifilare la
parte suporiore del vaso ottenuto,

i)

che rimane sampre alguante endulata
(fig. 4);

farmare il ternio, allontanare la con-
trotesta, pulire e sfilare |'elemento
finito dalle stampo.

Avvertenze

Se |l pazza imbutite ha delle parti che
si collegano ad altri elamenti, appena
asaguitl i primi pezzl si contrallano
Fccuratamente e misure a 3@ & neces-
sarlo si corregge lo stampao.

L'aperazions d'imbutitura si realizza
complatamente & mano & abbizogna
gi molta accuratezza e abilita, special-
mente quando la lamiera & sottile.

Par lamiera relativaments spesse
{sampra inferiari a mm 1) 'operatore,
nell'esarcitare fa pressione sul pezzo,
si aluta con il pesa del carpo legandosi
al manica con un cinturone di cuoio,

Per dischl di grandi dimensigni si
adoparano due utensili, une principale
a destra e uno di sostegno a sinistra.

Il piattelle premilamisra dev'essere
aguale al diamatro del fonde dell'sle-
menio da sagomare, per cui la punta
rotante deve permettere ['applicazione
di piattelli di vario diamelro.

1l ternitore in lasira di profassione
utilizza un tornio assal piu semplice
di quelle parallelo e malto simile a
quelle |mpiegate per la tornitura dal
legna.



FOGLI PILOTA AUSILIARI

F.P. 09 - Welocita di tagllo

dr;.lm.inft

W ow 011 = Autocentrants

a » 012 - Montaggio tra punte

Farmula (spostamenc centasimale):
0 T P 2.03

_F«DGLIG PILOTA PER TORNITORI

dires. diam.

1. Roitifieca delle punte del tornie (inclinazlons del carrello superiare)

prarlra

maiodi)

2 Rattifica dei morsatii dell'avtocentrante (due

- —
o, m—

— E:EEE:j]”TiF
\

- Nyl
e -1_[_‘1{ ]}FJ

I

-

™
1
= g
e T

i

s f oy s -
r— (4 9
i_-.-—" ] ll'\__;lnl ' EI-“__,_..-!|

M i—-——'—’_

3, Esomplo dl retiiffca.dnfarna a dl spallamento

E l'insieme delle operazioni
mediante le gquali si finiscenc
specularmente al tornio dei
pezzi, temprati o no, con I'im-
piego di apposito apparecchio
detto « rettificatore da tornio ».

Si possono eseguire rettifiche
esterne o interne, cilindriche e
coniche, piane di sfacciatura.

Si presta per la rettificatura di
tratti brevi su pezzi molto lunghi
per i quali si richiederebberc co-
stosissime. rattificatrici speciali.

La presenza dell'abrasivo e dan-
nosissima per il tornio; cccorrono
speciali accorgimenti per non
danneggiarlo.

Per eseguire un buon lavoro e
assal importante scegliere bene
la mala.

e —_
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1. Scopo dell'applicazione

Litifizzare il tornio come macchina ral-
tificalrice, applicanda sul carrello superiore
un apparezchio retlificalore.

2. Atftrezzature

Reitifica da lornio con mandrino registra-
bile in altezza.

Accessori che permettano di realizzare
la rettificatura esterna, interna e piana,
cioé:

— muozzi a flangia per mole a disco can
tazselli eguilibrator;

— prolunghe. per intarni di varie lun-
ghezze e diametri;

— pulegga e cinghle piatta ad anello
cantinue per ottenere diverse yelocita:

— albero per equllibrare le mole & disco;
— ¢uffia di protezione.

Marzi ausiliari; porta diamante can dia-
mante adatto alla mola; copertura di
pratezione in nylon per le guide del
baneo; dispasitivi per la efficiente
refrigerazians.

3. Lavari che si possono eseguire

— Rettificatura esterna di alberi cilindrici
g conicl montati fra le punta,

— Rettificatura Interna di fori passanti e
con spallamenti.

— Sfacciatura di pezzi sostenuti d

shalzo.

— Rettificatura interna di fori conici otte-
nuta con avanzamento a mano.

— Rettificatura di fori sulla testata di
pezzi di lunghezza eccezicnale sosta-
nutl can lunetta fissa (operazions nan
possibile su rettificatrici ordinarie).

4, Velocita di lavoro della mola e

del pezzo

La velocitd pariferica ideale dalla male
si aggira sul 30 m/sec.; a tal fine fra gl
accessori della rettifica da tornio vi sono
pulegge di diverso diametro, che occarre
collocare nel wvari casi, in relazione al
diamefra dalla mola,

La velocitd del pezzo sl aggira sul
10-15 m/min., che si ottiena con la gamma
di velocitad della testa motrice del tornio,

Per |a buona riuscita del lavero @
molto importante scegliere opportuna-
menta:

— per la mola, la aurezza dell'impasto,
la qualita dell'abrasivo, la struttura, la

grossezza e il tipo di grana;
— per il pezzo, |a velocitd di rotazions,

'avanzamento e la refrigerazione;

— per il diamanle, |a giusta forma & la
posizione della punta.

MNel caso di risultato mediacre variare
oppartunamente i diversi fattorl suac-
cennati,

Imporfante: senso rotazione mola & pezzo.
5 Spostamenti centesimali della
mala

Non essendo possibile realizzare can
la slitta trasversale del tornio degli

spnitaﬁ‘i'enll centesimali diretti, si ricorre
al seguenta artifizio:

a) Inclinare la slitta portautensili di 5743’
con la maniglia verso il centro del
tarnic per effetiuare la rettificatura
intarna (fig. 3) e con |a maniglia verso
'asternd per rettificature esterne;

b) avanzando (con il tamburc graduato)
la slitta partautensili della guantita
s=01 mm, si realizza uno sposta-
menta p= 0,01 mm in prafondita di
passata, poiché p= 5 X tg; ma
sssando tg 5943 = 0,1 si ha:
p=01x01=001 cice mm 002
sul diametro {fig. 3).

§. Fasi generali di preparazione

a) collacare I'apparecchio al posto della
torretta portautensili osservandone

I'alflineameanto;

b) registrare 'altezza del mandring por-
tamola (asse delila mola — asse del
pezlol:

¢) preparara il diamante sull'zpposito
sostegno In modo da prasantare alla
mala una punta aguzza;

d) predisparre le pulegge per la velocita
corrispondenie alla maola;

e) montare la mola su apposito mozzo
interpanendo dischi di carfoncino da
antrambe le facce;

{} se si tratta di mola a disco montarla
su albera equilibratare ed eseguire
I"'aquilibratura;

g} maontarla sull'apparecchio ed eseguire
una prima diamantatura, con sposia-
mento della slitta longitudinale (per
lavorazioni cilindriche) o con sposta-
mento della slitta partautensili {per la-
voraziani coniche);

h) completare con accuratezza ['equili-
bratura & diamantare definitivaments,

NOTA: Trattandosi di piccele mole per
interni & Importante assicurarsi ¢che
sia montata ben centrata; in ogni caso
prima di metterla in moto ad alta vela-
cith & dl accostarvi il diamanta, tor-
nirla con bastoncini di carborundum
facandala ruotara a intervalll (senza
mal raggiungere la velocita di iavaoro
che sarebbe estremamaente pericolosa
con la mola non cenirata).

7. Esempi di applicazione (metodo
di lavoro)

A} Reftificatura delle punle del tornio
(fig. 1):
4} inclinare la slitta portautensili di 30%

b) pravia accurata pulizia introdurre nel
cono del mandrino la punta da rat-
tificare;

¢) accostare la mola alla punta ed effet-
tuare alcune leggere passate fino a
oftenere la rettificatura completa,

NOTA: Dovendo reftificare le due punta
dal torpio, si lavora anzitutto guella
che va fissata sulla cantrotesta; "altra
punta sl colleca sul-manicotto e nel
mandrina con | segni ben allineatl, e
una volla rettificata, se & possibila non
si toglie dalla sua sede.

8) Retlificafura del morsstli dei mandrini
avlocenlranti;

NOTA: Assal interassante & il ripristine
dalla centratura dei morsatti dei man-
drini autocentranti, che dopo anni di
uso possono risultare difettosd,

A tal fine:

— per | morsetlf inversi sl preparano due
anelll, il pia grande dei guall serve
par rettificare il gradino minore & ['in-
termadio (fig. 2) e il pit piccolo (che
pud anche essere un cilindra rettifi-
cata) permette la rettificatura deilo
scalino di magglor diametro]

— per | morsetti normali occarre prepa-
rare un disco con tré cave perietta-
mente divise a 1200, sulla parta ri-

sitetta delle quall appoggiana contem-
poraneameante i tre morsetti (fg. 28).

Mei due casi si potranno stringers |
morsetti, i guall verranno a travarsi nelle
stesse condizioni d¢i serraggio che du-
rente il lavoroe ordinariso.

E conveniente rettificare | morselti con
Panertura massima consentita dal foro
dal mandring autoceniranie.

4) preparare con accuratezza gli anelll
a lg piastra Wustrati nella Mata,

o) collecars sul mandrino rettificatore
la rmela per interni adatta (massimo
diametro, minima lunghazza, mola
dalce) @ prepararla came indicate nel
punto &,

f) ayvicinare la mola al gradino dei mor-
setti da rettificare & mettere In moto
il tornio & la maola;

g) realizzare la rettificatura a secco can
passate allernate e leggera profon-
dith di passata;

h) guando la mola tocca completamenite
| tre morsetti, diamantare (sa & nacas-
sario) la mola ed effettuare leggeris-
sima passate di finitura.

NOTA: Occorre predisporre fa protezione
di nylan in modo da impédire qua-
lunaue caduta di abrasivo sulie guide.

Finita poi fa rettificatura, prima di
aprire | morsetti eseguire un'accurata pu-
lizia per impadire che la polvere abrasiva
possa penetrare all'intarno del mandrina,

) Relfificatura fronlale e inlerna con
spalfamenio (fig. 3):

i) preparare la mola a tazza come nel
punto 6;

1y caon una barretta. di carborundum gf-
fattuare la svasatura interna (fig. 3},

m) avvicinare il fronte della mcla alla
faccia dal pezzo =d efiettudre laggere
passate manovrando con le due mani
il velantine del carro longitudinale
(osservare che il carrello superiore
sia raglstrato rigidamente);

) Introdurre la mola nel foro registrando
il tassello di profonditd (L In fig. 3);

o} sgrossare il foro con passata alternate
e ripetutl controlli del diametro (F. P.

H4TIC):
p} nello stesso modo finire esatlamente

i| foro utilizzando per la profondita di
passata il metada descritto nel punto 3]

g} avvicinare la mola allo spallamento e
stacciare |l fondo agendo come in .
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