ISTRUZIONI PER L"USO

GODRONATORE A RICALCO F 7 5 -|

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

Serie F751

Direzione di Profili di godronatura sul pezzo:
lavorazione = =

Ordinazione dei pezzi
di ricambio:

=
RAA

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

1 x godrone di
godronatura BL
1 x godrone di
godronatura BR

Pezzo

2 x godrone di
godronatura BL
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Fig. 1: Esploso F751

1. In generale
Questo utensile & studiato esclusivamente per I'uso in torni automatici per pezzi lunghi.

2. Montaggio dei godroni di godronatura

Per installare o sostituire i godroni di godronatura allentare i due grani filettati (fig. 1, pos. 7) e le bussole (fig. 1, pos. 5) insieme al
godrone di godronatura (fig. 1, pos. 8). Infine montare i nuovi godroni di godronatura con le bussole e serrare con il grano fileftato.
Assicurarsi che la bussola sia fissata sulla superficie del piano.

3. Impostazione dell’'utensile

Impostazione del campo di lavoro:

Per impostare il campo di lavoro, occorre prima determinare la misura della distanza A (Fig. 2). Questo valore risulta dal seguente calcolo:

Misura della distanza A = Diametro finito desiderato del pezzo — Passo nominale del godrone di godronatura utilizzato

Esempio:  Diametro finito desiderato = 10 mm; passo 1,2 mm
Misura della distanzaA=10 mm - 1,2 mm = 8,8 mm

esclusivamente per angolo fra i fianchi di 90°

Attenzione: Questo calcolo vale

Per impostare il campo di lavoro, regolare il cursore anteriore insieme al godrone di godronatura girando il mandrino (fig. 1, pos. 3).
Per misurare la distanza, utilizzare un calibro.
Nota: Prestare aftenzione al gioco del filetto!

4 Posizione di serraggio dell’'utensile

Il serraggio dell'utensile avviene mediante il serraggio nel portautensili.
Un ulteriore serraggio con apposita vite non & necessario.

IMPOSTAZIONE DELL'UTENSILE

Campo di lavoro:

Godroni #10:5-20 mm  (scala grande) @20
Godroni @15:0 - 15 mm  (scala piccola) 17,5 @15
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Fig. 2:Vista laterale F751
Nota: A seconda dell'applicazione, I'altezza della cresta pud essere determinata usando il valore 12 0 18 (figura 2)

5 Posizione di avvicinamento dell’'utensile

Dopo che ['utensile & stato bloccato nel portautensile, & possibile iniziare a spostarsi sul pezzo.
Un valore orientativo approssimato per la posizione di avvicinamento del centro di rotazione nella direzione Y dipende dai godroni di

godronatura utilizzati e dal diametro del pezzo da lavorare (figura 2).
Godroni @ 15 mm:
Godroni @ 10 mm:

17.5 mm + raggio del pezzo
15 mm + raggio del pezzo

6. Avanzamento in direzione del pezzo 7. Avanzamento in direzione Z
Dopo aver impostato il campo di lavoro, & possibile awicinarsi Se ci si sposta ulteriormente in direzione assiale, prima spostarsi sul punto zero del pezzo e dopo aver raggiunto la posizione finale, immettere
al pezzo con I'ufensile. Utilizzando il valore calcolato sopra un tempo di mantenimento di 3 - 10 giri (vedere capifolo 6). Infine procedere in direzione Z parallelamente all‘asse, fino a raggiungere la
(Capitolo 3), il centro del pezzo in lavorazione nella direzione larghezza di godronatura desiderata. Anche in questo caso, dopo aver raggiunto la posizione finale, il tempo di mantenimento dovrebbe essere
Y pud essere deferminato con precisione. Per un processo compreso fra 3 e 10 giri. Quindi svincolare I'utensile con il mandrino in rotazione. | parametri per I'avanzamento e la velocita di faglio sono
w oftimale, awicinarsi leggermente al pezzo e controllare la ¥ riportati nel Capitolo 12. 90°
Z posizione di awicinamento. = s .
Q Infine arrivare con I'ufensile al punfo zero del pezzo, fino a = 8. Controllo della profondita del pro‘fllol
’:,:' quando i due godroni di godronatura sono allineati con il 3 II'profilo & completamente godronato quando le creste dei deni
O diametro del pezzo (fig. 3). Ll sono chiuse (fig. 4, rif. ). Con profilo non completamente godronato
=1 Soloallora viene raggiunta la posizione finale dell'avanzamento. — (fig. 4,1if. 2) ridurre il campo di lavoro e passare nuovamente o
o Nelfrattempo deve essere osservato I'avanzamento Tab. 5, sul pezzo. Un nuovo passaggio & possibile perché i godroni di T
<C  Capitolo 11).Al raggiungimento della posizione finale il tempo godronatura si innestano nel profilo presente. o
di mantenimento dell’utensile dovrebbe essere compreso tra a 3 Nota: Un valore indicafivo per il calcolo del sollevamento del Q /
e 10 giri del pezzo. Quindi svincolare I'utensile con il mandrino materiale & riportato nel capitolo 12 nelle fabelle 6 - 8. -
in roTcmone.l . S Esso dipende dal profilo godronato, dal diametro del pezzo (@) Profio Inciso @) Profilo non inciso
Nota: La designazione dell'asse pud variare in base al e dal passo.
roduttore della macchina. ) . ig. 4:Di incisi i
P Fig. 3: Posizione finale durante la godronatura Fig. 4: Diversa incisione de profilo
9. Raccomandazione del produttore 11. Parametri per velocita di taglio e avanzamento  12. Sollevamento del materiale
Le bussole (fig. 1, pos. 5) come anche i godroni di godronatura (fig. 1, pos. 8) devono essere sostituite dopo cicli definiti, al pit tardi in —
presenza di notevole usura o parametri di processo devianti. Controllare anche la fessura delle ganasce alla ricerca di segni di usura o ot | GG o “"°]Assm|e Passo [mm]
fone di ;
allargamento. Mateicle %2 godronatua i T Materie | P
Si raccomanda un sufficiente afflusso di liquido refrigerante o olio da taglio! 2[mm] w | o >08<>05<>10< >15< Accidio 5 008 [014]018[022[027029[035[050| - | - | -
NI A 05 1.0 1.5 20 automatico 15 0,08 (0,14{0,18|0,23 | 0,30 | 0,40 | 0,44 | 0,50 | 0,60 | 0,65 | 0.70
NOtO' UT”IZZGre Sempre QOdronI dl godrOnOTUm con pGSSO UgUOle! Acciaio <10 10/15 004 | 008 | 014 | 009 | 006 | 0,05 25 0,08 |015]023|024|028|035|044|053 062070098
automatico 10-40 15/20 25 55 005 | 0,10 | 020 | 013 | 0,10 | 007 Accigio 5 0,0(015(020(025[028)|030|042|041 | - - -
Denominazione 40-100 | 20/25 30 | 60 | 005|010 |025]018] 012|008 i 15 010[0.15]019]0.25|030(034|045[ 051 [060| - | -
100 - 250 20/25 30 60 005 | 0,70 | 0,30 | 020 | 0,13 | 0,09 25 010{0,14|020|026|031|033|043|050|062| - -
! 1,5Nm Fig. 1, pos.7 >250 25 30 | 60 | 005010032 |02 |014]010 o 5 008012|0,18[020(021|022|025[028| - | - | -
‘ Grano filettato M3 ‘ ‘ 9 P Accidio inos-| <10 10/15 15 40 004 | 008 | 012 | 008 | 0,05 | 004 fone 15 010{014|020|026|028|029|035| 041|044 |048| 055
. . . sidabile 10-40 15/20 20 50 005 | 0,10 | 0,17 | 011 | 0,09 | 0,06 25 0,10/ 0,15{ 0,20 | 0,25 | 0,28 | 0,30 | 0,36 | 0,43 | 0,46 | 0,50 | 0,53
Tabella 3: Coppie di serraggio 40-100 | 20/25 | 25 | 50 | 005 | 010 | 021 | 015 | 010 | 007 Aluminio 5 009]015|019(023(028[030]041]040| - | - | -
10. Risoluzione dei problemi RS on e fon o o BB R e B R e
Ottone <10 10/15 30 75 004 | 008 | 015 | 009 | 0,06 | 005 T . N .
abella 6: Profilo godronato a norma DIN82: RAA
. H . i . 10-40 15/20 40 85 005 | 0,10 | 021 014 | oM 0,07
PrOblemO' COUSO /mOTIVO' SO|U2|One. 40-100 20/25 45 90 005 | 0,0 | 026 | 019 | 013 | 008 = ] osiloellasilos
_ asso [mm] A X ) ,
I profilo di godronatura non & - Lincremento della profonditd del - Adattare la distanza in base al Capitolo 3 m)u 25%50 202/525 32 33 ggi 3}3 §§§ 32 S}‘; 8?? o e
completamente inciso, superficie sulla profilo non & corretto - Spostarsi sul punto zero del pezzo nella direzione del pezzo Aluminio <10 10/15 | 25 | 60 | 004 | 008 | 018 | 011 | 008 | 006 S [mm]
cresta del dente - Incremento radiale non fino alla (vedere Capitolo 6) 10-40 | 15/20 | 30 | 65 | 005 | 010 | 025 | 0.16 | 013 | 009 Acciaio 5 011101510201 024 1028|034 | 045 -
[T rofonditd finale 40-100 20/25 35 70 005 | 010 | 0.31 023 | 015 | 0,10 automatico 15 0,11/015(022|0,26|0,30|035]|045 | 0,52 0.85
[ p 100 - 250 20/25 35 70 005 | 070 | 038 | 025 | 016 | 011 25 0,11/014]023]025|0.28|0.36 | 0.45 | 0.56 0.90
" . . N . N . 250 2! 3 0 0,0! 0,10 | 040 | 0.2 018 | 013 i 5 0,09(014]019(025]031|034]|045| 052
<Z( II'profilo presenta una doppia godronatura - L'avanzamento non & corretto - Adattare I'avanzamento in base al Capitolo 11 (vedere Tabella 5) > 28 5 5 L2 > 1010 [ 04 ¢ 1018 191 heciolo 15 0121 020( 023031 |0.35 | 040 051 | 0.62
— - La profondit del profilo & froppo - Correggere la distanza in base al Capitolo 3 Tabella 5:Velocita di taglio e avanzamento 2 012018024027 | 037039 049 | 059
6‘ grande - Il tfempo di mantenimento dovrebbe essere compreso tra 3 e 10 Ottone 155 glg g:g g;? giz Eij gg? gi? gi;
o _Tempo di mantenimento in presa gin del pezzo 25 U:H 0:15 0‘,22 0:22 0225 0:30 0‘,40 0:45
S froppo lungo Alluminio 5 012014021 |024|029(034| 041|051
= 15 012{018| 023|026 | 036|040 | 0,50 | 0,56
Formazione di pagliette sul profilo Tempo di mantenimento in presa Il tempo di mantenimento dovrebbe essere compreso tra 3 e 10 25 012018 025|028 037|039 050 058

dell’utensile troppo lungo giri del pezzo

- Il valore di avanzamento non &
corretto

- La profonditd del profilo non &
corretta

Notevole sollevamento del materiale
allestremitd marginale (assiale)

- Adattare I'avanzamento in base al Capitolo 11
- Adattare la distanza in base al Capitolo 3

- Profondita di avanzamento seleziona-
fa troppo alta — Profilo soggetto a
pressione eccessiva

Il diametro finale del pezzo & troppo
piccolo

- Adattare la distanza in base al Capitolo 3
- Prestare attenzione al sollevamento del materiale, vedere il
Capitolo 12

Il profilo & soggetto a una pressione
eccessiva

La profondita di avanzamento & stata
selezionata froppo elevata

Correggere la distanza in base al Capitolo 3

Tabella 4: Risoluzione dei problemi

Tabella 7: Profilo godronato a norma DIN82: RBL30°/ RBR30°

Materiale

Acciaio
automatico

Passo [mm]

2 pezzo
[mm]
5

0.16

15

022030| 032035041052 062 095

25

018028032 035|038 055|067 077|087 | 098

Acciaio

5

020 0,25 0.36 0,55 | 0,55

030 039

15

014021024029 |034 0,66

25

0,430,553 072|088
0.11/0,13{0,20|0.25|028 032044052067 | 070 | 083

Ottone

5

013

016020024028 |032|038

15

016|018 0,24 | 0,28 | 0,30 | 0,39 | 0,40 | 0,48 | 0,52 | 0,63

25

017022023 0.27 | 0.30

0,38 041048 0,50 | 0,63

Alluminio

5

0,15/021| 025 0,33 | 0,36

050|057 | - - -

15

011/0,14]020] 025|028

033

043|054 067071089

25

on |05 0222\ 025 | 029 | 034 | 0244\ 053 | 0,68 | 0.69 | 0,88
Tabella 8: Profilo godronato a norma DIN82: RGE30°
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