ISTRUZIONI PER L'USO

GODRONATORE A RICALCO F7 -I -l / F7 -l 2

Leggere attentamente le istruzioni per I'uso. Il corretto montaggio dell’'utensile consente di risparmiare tempo nell'attrezzaggio e raggiungere un risultato oftimale.

Serie F711 / F712

Direzione di  Profili di godronatura sul pezzo: Ordinazione dei pezz di
, G PR , %0
lavorazione = === > ricambio:

Indicare il codice dell’'utensile e
il rispeftivo numero di posizione
(vedere figura 1).

Godrone radiale Scelfa dei godroni di godronatura:

singolo AA ___BR BL -
radiale e Scelta dei godroni di godronatura:
assiale AA __ BR BL -

Godrone radiale/radiale  Scelta dei godroni di godronatura:

doppio e assiale P2xAA 2xBR  2xBL 1xBR

1xBL

Tabella 1: Profili di godronatura

Procedimento di fabbricazion:

PROFILI DI GODRONATURA E PROCEDIMENTO DI FABBRICAZIONE

RAA-Godronature parallele Godronatura RBL-Godrone sinistro 30°/45°  Pezzo gggrznsujum RBL
parallele all’asse AR ”g
1x godrone di - .
Pezzo 2 xgodrone di
"xdé%ﬁ?é‘;ﬂ"d? — L} godronafura BR 30° / 45°
godronatura AA .
RGE-Godrone sinistro-destro, Godronatura RGE  RBR-Godrone destro 30°/ 45° Pezzo Godronfura
creste rialzate, 30° / 45° w45 TR oR 0748
' Pe Sodma 8L LN Txo
=0 ety —{YZ1 2 x godrone di
]gd?ggé?\?r%%re = ] godronatura BL
KA 1307/ 45°

Tabella 2: Procedimento di fabbricazione

Fig. 3: Esploso F711-KD (variante per tomitura di pezzi corti)

Fig. 4: Esploso F712-KD (variante per tomitura di pezzi corti)

IMPOSTAZIONE DELLUTENSILE

1.In generale
L'altezza della cresta & infegrata nel portautensile e corrisponde allo spigolo superiore del codolo.

@ Impostazione dellangolo di spoglia

Per garantire un migliore flusso di materiale nella lavorazione assiale, correggere I'angolo di spoglia del
portagodrone con I'ausilio della spina filettata del codolo (fig. 1 pos. 2; fig. 2, pos. 7; fig. 3, pos. 4; fig. 4,
@ Montaggio dei godroni di godronatura pos. 6) di 1°-2° (fig. 6). Questo valore dipende dai materiali da lavorare.

Aseconda del profilo richiesto, i portautensili possono essere utilizzati con una (foro centrale) o due godroni di godronatura (ciascuno nel foro estemno). @ Posizione di awicinamento dell'utensile

2. Impostazione dell’'utensile

89°
47

JA
Angolo di spoglia 1°

by

Fig. 6: Direzione di lavorazione radiale e assiale

Per deferminare la posizione di awicinamento, con I'utensile si pud graffiare leggermente il pezzo
(vedere Fig. 7). Quando si usano due godroni di godronatura, assicurarsi che siano innestati
contemporaneamente.

F711:

Per installare o sostituire i godroni di godronatura, allentare la spina filettata (fig. 1, pos. 3) completamente oppure i grani fileftati (fig. 3, pos. 3)
leggermente. Infine le bussole (fig. 1, pos. 4; fig. 3, pos. 2) possono essere rimosse insieme al godrone di godronatura. Montare il nuovo godrone di
godronatura con le bussole e serrare con la spina fileftata. Accertarsi che il perno scorrevole sia bloccato con la tacca del raggio

(fig. 1, pos. 4) o sulla superficie piana (fig. 3, pos. 2).

Nota: Quando si ufilizza un godrone di godronatura, il fissaggio awiene framite il foro posteriore (fig. 1,F711-LD) o centrale (fig. 3, F711-KD).
Utilizzando un godrone di godronatura con @15 mm, il campo di lavoro massimo pud essere esteso a un @ di 50 mm.

In altenativa la programmazione CNC pu calcolare I'esatta posizione di awicinamento mediante la
seguente formula. Questo valore dipende dai godroni di godronatura utilizzati e dal raggio del pezzo e
indica la posizione di awicinamento a, rispetto all’asse di rotazione (fig. 7). a
Attenzione: Il calcolo € valido solo se si ufilizzano due godroni di godronatura

E712 A causa delle folleranze del pezzo, deve essere presa in considerazione una distanza di sicurezza VVVlyDy
Per installare o sostituire i godroni di godronatura allentare leggermente i grani filettati (fig. 2, pos. 5 fig. 4, pos. 5) e rimuovere i bulloni flangiati aggiuntivo.
(fig. 2, pos. 3; fig. 4, pos. 3) insieme al godrone di godronatura e alla rondella (fig. 2, pos. 2 fig. 4, pos. 2). Infine montare i nuovi godroni di godronatura ¢ <<
con i bulloni flangiati e le rondelle e serrare mediante i grani filettati. Assicurarsi che il bullone flangiato sia fissato sulla superficie del piano. ¢ arcsin (W)
Nota: Quando si utilizza un godrone di godronatura, il fissaggio awiene tramite il foro posteriore (fig. 2, F712-LD) o centrale (fig. 4, F712-KD). a=nry— (Tw * sin (arcsin ((T T 2))) * tan 2

w R

@ Posizione di serraggio dell’utensile

Nella Iovorqzione radiale serrare I'utensile con un angolo di 90° rispetto Legenda:r - roggio celpezo @ godrone di 71 F712
al pezzo (Fig. 5). = kaggio aelp godronatura Variabile ¢ | Variabile ¢
X AngO lo di r,=Raggio del godrone di godronatura 10 105
serragg io 90° c = Variabile secondo la tabella 15 15,6
20 204 204 @

Tabella 3:Variabile ¢ per la posizione di awicinamento  Fig. 7: Posizione di awicinamento in direzione X
Fig. 5: Direzione di lavorazione radiale

APPLICAZIONE

3. Regolazione della profonditd del profilo 4. Avanzamento in direzione Z

La regolazione della profonditd del profilo awiene nel componente in direzione X e corrisponde a circa mezzo passo p (con angolo fra i fianchi di 90°),
(fig. 8). Al raggiungimento della profondita del profilo il tempo di mantenimento dellutensile dovrebbe essere compreso fra a 3 e 10 giri del pezzo.
Quindi svincolare ['utensile con il mandrino in rotazione. Il profilo & complefamente godronato quando le creste dei denti sono chiuse (fig. 8, rif. 1). Con
profilo non completamente godronato (fig. 8, rif. 2) si effeftua un nuovo incremento. Un nuovo awicinamento al profilo & possibile perché i godroni di
godronatura si innestano nel profilo presente.

Attenzione:

Regolazione della profonditd del profilo = Pgse

Per una godronatura assiale, spostarsi prima nella direzione X, fenendo conto
del fempo di mantenimento (vedere il Capifolo 3). Infine procedere in direzione
Z,fino a raggiungere la larghezza di godronatura desiderata. Anche in questo
caso, dopo aver raggiunto la posizione finale, il fempo di mantenimento
dovrebbe essere compreso fra 3 e 10 giri.

Quindi svincolare I'utensile con il mandrino in rofazione.

| parametri per I'avanzamento e la velocit di taglio sono riportati nel Capitolo 7.
Attenzione: Solo il fipo di utensile F712 & progettato per una lavorazione a
battuta sotto festa.

1/2p

Be

(1) Profilo inciso @) profilo non inciso
Fig. 8: Diversa incisione del profilo

Con angolo tra i fianchi di 90°

I valori onentativi per 1l calcolo del sollevamento del materiale possono essere presi dal Capitolo 8. Essi dipendono dal profilo godronato, dal diametro
del pezzo e dal passo.

IMPORTANTE

5. Raccomandazione del produttore 7. Parametri per velocitd di taglio e avanzamento 8. Sollevamento del materiale

Il perno scorrevole (fig. 1, pos. 4; fig. 3, pos. 2) o i bulloni flangiati (fig. 2, pos. 3; fig. 4, pos. 3), i godroni di godronatura (fig. 1, pos. 6; fig. 2, pos. 8; fig. 3,
pos. 6; fig. 4, pos. 7), la rondella (fig. 2; fig. 4, pos. 2) devono essere sostituiti dopo cicli definiti, al piti fardi in presenza di nofevole usura o parametri di
processo devianti. Controllare anche la fessura dell‘alloggiamento godrone alla ricerca di segni di usura o allargamento.

f [mm/giro]
Assiale

Passo [mm] 03 04 05 06 07 08 10 12 15

Godrone i~ Ve [m/min]
godronatura

2 pezzo
[mm]

Radiale Materiale Ingrossamento del diametro del pezzo in mm

Materiale

Passo [mm]

Siraccomanda un sufficiente afflusso di liquido refrigerante. gl w [ o P03<p0s<p10< 18 Accidio 5 008014018022 027|029 035[ 080 - | - | -
Nota: Utilizzare sempre godroni di godronatura con passo uguale! 05 10 15 20 automatico 15 0,08 0,14 018|023 | 030|040 | 0,44 050 | 0,60 | 0,65 | 0,70
6. Risoluzi . g . gb| . P 9 Acciaio <10 10/15 | 20 | 50 | 004 | 008 | 014 | 009 | 006 | 0,05 25 008015023 | 024028035044 053062070098
. Risoluzione del problemi automatico | 10-40 | 15/20 | 25 | 55 | 005 | 000 | 020 | 013 | 0,10 | 0,07 Acciio 5 010]015]0.20|025/028|030|042|041] - | - | -
P 40-100 | 20/25 | 30 | 60 | 005 | 010 | 025 | 018 | 012 | 0,08 i 15 010/015] 0191025030034 |045|051|060| - | -
: : : . : 100-250 | 20/25 30 | 60 | 005|010 030 |02 |013]009 25 010]014]020/026|031/033]|043]|050062| - | -
Problema: Causa / motivo: Soluzione: 250 2% 30 | 60 | 005 | 010|032 |02 | 014010 Oftone 5 008|012 |018[020(021 [022]025(028| - | - | -
) N ; " ) " ; ) " rccdionos <10 10715 | 15 | 40 | 0,04 | 008 | 012 | 0,08 | 0,05 | 004 15 0,10 0,14[020] 0,26 {028 029|035 041 | 044 | 0,48 0,55
Il profilo non & completamente Lincremento della profonditd del profilo non Adattare la profondita (vedere Capitolo 3, Regolazione della profonditd del sidabile 10-40 | 15/20 | 20 | 50 | 005 | 010 | 017 | 011 | 009 | 0,06 2 010]0,15/020] 025|028 030|036 043046050 053
inciso, superficie sulla cresta & corretto profilo) 40-100 | 20/25 | 25 | 50 | 005 | 010 | 021 | 015 | 010 | 007 Alluminio 5 009]015/019]023]028]030]|041]040| - | - | -
del dente 100-250 | 20/25 | 25 | 50 | 005 | 010 | 026 | 017 | 011 | 008 15 010101510191 026|0.29|033| 045] 051|057 ]065] -
- 250 2% 2 | 50 | 005 | 010|027 | 018 | 012 | 0,09 2 009015/ 019|026 0.29]032] 045] 052|059 | 0,65 0.75
II'profilo presenta una doppia - L'avanzamento non & corretto - Adattare I'avanzamento in base al Capitolo 7 Offone - ‘30 1?; ;g jg ;: gg‘; g?g g;? g?z g?? ggg Tabella 6: Profilo godronato a norma DIN82: RAA
godronatura - La profonditd del profilo & froppo grande — Adaffare la regolazione in base al Capitolo 3 20-100 | 2 735 | 25 | o0 | oo | 010|026 | 019 | 013 | 008
- " | 4 - " p - - . . . . . ) Passo [mm 04 05 06 07 08 10 12 15
Tempo di mantenimento in presa froppo lungo Il fempo di mantenimento dovrebbe essere compreso fra 3 e 10 giri del pezzo 100-260 | 20/25 | 45 | 90 | 005 | 010 | 032 | 021 | 014 | 0.09 [ L
Ny N . . . . >250 25 45 | 90 | 005|010 | 034 |02 015 | 0N Materiale (e Ingrossamento del diomefro del pezzo in mm
Il profilo non & formato inmodo - Coassialita del pezzo errata — Diametro del pezzo eccessivamente serrato Aluminio <10 10/15 | 25 | 60 | 004 | 008 | 018 | 011 | 0,08 | 006 [mm]
uniforme — Piegatura del pezzo in lavorazione a causa di -~ - Eventualmente controllare la lunghezza di aggetto e la pressione di serraggio 10-40 | 15/20 | 30 | 65 | 005 | 010|025 | 016 | 013 | 0,09 Accidio ]55 D]l ‘glg ‘ ggg ‘ ggg | 3§3 | 322 | 822 | 322 | a7 | e | 085
un aggetto froppo lungo — Correggere I'angolo di spoglia in base al Capitolo 2, rif. 3 40-100 | 20/25 | 35 | 70 | 005 | 010 | 031 | 023 | 0.5 | 010 aufomafico 111010 19,22 19,29 | 2.5 19,95 1049 | 521 9,671 0,79 | 34
99 Ppo lung 99 9 POy P 100-250 | 20/25 | 35 | 70 | 005 | 010 | 038 | 0.25 | 016 | om 25 011 }0,14 } 0,23}0,25}0,28}0.36}0,45}0,56}0,70}0.72 | 0.90
5 009014019 | 025( 031|034 |045(052| - | - | -
250 25 35 | 70 | 005 | 010 040 | 026 | 018 | 013 Accigio 9710141 9.1519.25 | 8.91 19,541 049 | 8.
> idabil 15 0,12/020{023]031 035|040 051 |062]066|073]097
Tabella 5:Velocitd di faglio e avanzamento 25 012018 0.24 | 027037039 |0.49 | 059 | 080 0,84 | 0.96
. . . " . . . . . . " Oftone 5 010[0,14[020(023]024[028(033]037| - | - | -
Formazione di pagliette sul ~Tempo di mantenimento in presa dell'utensile - Il tempo di mantenimento deve essere compreso fra 3 e 10 giri del pezzo 15 0.10] 0,15 021 | 023| 0.24| 031 | 0,41 | 0.47| 0,53 | 055 | 0,63
profilo froppo lungo - Controllare i dati di faglio in base al Capitolo 7 2 011 015|022 022|025/ 030|040 045|055 0.61| 0,68
—Adattare il diametro di prefornitura e / o il passo Alluminio 5 012014 |021]024[029[034]041]051| - | - | -
15 012018 |023] 026036040050 056|056 | 0,61 075
— Il passo del dente non funziona sul pezzo ] 25 012018 025] 028037039050 05807708209

~ Il valore di avanzamento non & corretto Tabella 7: Profilo godronato a norma DIN82: RBL30° / RBR30°

- La profonditd del profilo non & corretta

Notevole sollevamento del
materiale all'estremitd marginale

— Adattare I'avanzamento in base al Capitolo 7

— Adattare la regolazione in base al Capitolo 3 Passo [mm] 05 06 07 08 10 12 15 16 20

(assiale) - L'angolo di spoglia non & corretto - Correggere I'angolo di spoglia in base al Capitolo 2, rif. 3 -
Materiale [E‘e’;z]o Ingrossamento del diametro del pezzo in mm

Il profilo presenta una - Il pezzo in lavorazione si deforma - Controllare la lunghezza di aggetto / sostenere il pezzo Accidio 5 0121016020 025]033 | 041 055]065] - | - | -
formazione a spirale - L'angolo di spoglia non & corretto - Correggere I'angolo di spoglia in base al Capitolo 2, rif. 3 automatico 15 013022030032 0,35 | 0.41 | 0,52 | 0,62 | 0,67 | 0.81 | 0,95
- L'avanzamento € stato selezionato froppo — Rispettare i dati di faglio in base al Capifolo 7 25 012018028032 035|038 | 055067077087 |098

elevato ~ Correggere |'altezza della cresta Acclaio 5 0.11]020|025(030]036|039[085[055| - | - | -
— Altezza della cresta scorretta idabi 15 010014021 |024] 029|034 043|053 066072088
25 011/013[020]025|028|032|044 052|067 070|083

~ I profilo & soggetto a una - La profonditd di avanzamento & stata — Adattare la regolazione in base al Capitolo 3 Ottone 5 012/013] 016020024 028 032 | 038[ - | - | -
pressione eccessiva selezionata troppo alta - La regolazione deve awenire nel componente (vedere il Capitolo 3) ;? gg } gl‘; } g;g } gi‘; } gg‘;’ } ggg } gg: } g“f? } gjg } ggg } ggg

- Riduzione del diametro — Posizione di awicinamento scorrefta / ’ 5 00| 015 021 | 025] 033 | 0.36 | 050 [ 057| - | - | -

iz i Alluminio d g - - g - - .

all'inizio della godronatura regolazione esterna al pezzo 15 011014020025 028(033|043| 054|067 071089
25 011]015[0.22]025[ 029|034 | 044|053 068 ] 069|088

- Influssi diversi dei materiali
— Diametro di pretomitura scorretto

Il diametro finale del pezzo &
froppo piccolo

— Rispettare i valori orientafivi per il sollevamento del pezzo come da Capifolo 8

- Adattare il diametro di prefomitura Tabella 8: Profilo godronato a norma DIN82: RGE30°

Tabella 4:Risoluzione dei problemi
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