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OPERAZIONI
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Fresatrice

FOGLI PILOTA

Preparatori:

la macchina, i movimenti, le operazioni,
i mezzi di fissaggio, il divisore, gli utensili,
i fattori di taglio, ecc.

Di operazioni fondamentali:

operazioni tipiche considerate indipendenti
le une dalle altre.

Di operazioni d’'impostazione:

operazioni che fanno variare la forma del pezzo,
modificando opportunamente la posizione del pezzo,
della fresa e dei moti relativi.

Speciali:

applicazione di apparecchiature
che permettono I'esecuzione
di operazioni particolari.
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PREFAZIONE

Questo nuovo fascicolo di FOGLI PILOTA
(F.P.) per Fresatori che si aggiunge a quelli del
Corso base d’'aggiustaggio e del Corso per
tornitori segue la stessa linea caratteristica, che
& quella di presentare ed illustrare all'allievo le
norme pratiche pit importanti per eseguire
le operazioni fondamentali alla Fresatrice, indi-
pendentemente dall'oggetto sul quale I'operazione
potra essere eseguita.

| F.P. di questo Corso per Fresatori si divi-
dono in quattro parti e cioé:

Preparatori; Operazioni fondamentali; Operazioni
d'impostazione; Applicazioni speciali.

1. Preparatori: (dallo 01 allo 016) illustrano le
nozioni teorico-pratiche preliminari. Come si
osserva nell’elenco, in questi F.P. si presenta
all’allievo: la macchina, i movimenti, le opera-
zioni, i mezzi di fissaggio, il divisore, gli uten-
sili,- i fattori di taglio, i difetti da evitare, ecc.

2. Operazioni fondamentali: (dall'1F al 12 F)
si passano in rassegna le operazioni tipiche
che si possono eseguire alla fresatrice, consi-
derate’ indipendenti le une dalle altre.

3. Operazioni d'impostazione: nei F.P. 13-14-
15 F si trattano le norme relative all'imposta-
zione del pezzo e dell’'utensile per coordinare
fra di loro diverse operazioni fondamentali
(spianatura-parallelismo, ecc.).

Il F.P. 16F riassume le possibilita di variare
la forma dei profili ottenibili alla fresatrice con
le operazioni fondamentali semplici, modifican-
do opportunamente la posizione del pezzo, della
fresa e dei moti relativi.

Tutti i F.P. seguenti (dal 17F al 29F) svilup-
pano queste possibilita, trattando del modo
d'impiego del divisore che permette di ripetere
pill volte la stessa operazione semplice sul
medesimo pezzo (cilindrico, conico, piano) ot-
tenendo cosi forme caratteristiche di partico-
lare importanza (innesti, alberi scanalati, ruote
dentate, frese, ecc.).

4, Applicazioni speciali: (dal 30 F al 32 F)
in questi ultimi fogli s'illustrano alcune ope-
razioni che si possono eseguire alla Fresatrice
applicandovi attrezzature speciali, con un breve
cenno ai cicli di lavoro automatico a programma.
Come gia nei F.P. Tornitori, sul Fronte di ogni
foglio si osservano:

— Due o tre Figure principali che danno una idea
prospettica dell'operazione con i dati tecnici
relativi.

— Un certo Numero di figure che illustrano le
fasi caratteristiche per eseguire |'operazione
considerata, con un breve riassufito delle norme
rispettive che vengono ampiamente specificate
sul Retro.

— In basso il Titolo del foglio che identifica I'ope-
razione ftrattata.

Sul retro di ogni foglio si ha la descrizione
delle Norme, suddivise come segue:

— scopo dell'operazione;

— attrezzature da usare (utensili, mezzi di fis-
saggio e di controllo);

— caratteristiche specifiche dell'operazione e cioé
I'importanza e le applicazioni che la stessa
pud avere;

— metodi di lavoro perivari casi in cui I'operazione
pud essere suddivisa;

— eventuali avvertenze ossia alcune norme ausi-
liarie e complementari.

Dato che la Fresatrice € una macchina piut-
tosto complessa, prima di iniziare l'esecuzione
pratica delle operazioni fondamentali si dovrebbe
affrontare lo studio dei F.P. preparatori perché
l'allievo possa prender contatto con la macchina
con tutta sicurezza ed evitare false manovre o
errori grossolani.

Ciod gli infondera fiducia e lo fara progredire
rapidamente nella conoscenza pratica effettiva
di tutte le possibilita della macchina.




F. P.

01F:

02F:
03F:
04F:
05F:
06F:
07F:
08F:

09F:

010F:
011F:
012F:
013F:
014F:
015F:
016F:

F. P.
1F:
2F:
3F:
4F:
5F:
6F:
TF:
8F:
9F:

10F
11F
12F

ELENCO FOGLI PILOTA PER FRESATORI

preparatori

Fresatrici: classifica, nomenclatura, sposta-
menti, controlli

Traiettorie dei movimenti della tavola
L'operatore alla fresatrice
Operazioni fondamentali

Antinfortunistica

Mezzi di fissaggio: staffe

Mezzi di fissaggio: morsa

Divisore universale: messa a punto e norme
d’'uso

Divisore universale: metodi e regole di divi-
sione

Frese e Joro caratteristiche

Montaggio delle frese

Affilatura delle frese

Velocita di taglio

Scelta delle condizioni di lavoro
Difetti e deformazioni sui pezzi fresati
Richiami di trigonometria e tabelle

operazioni fondamentali

Spianatura di superfici orizzontali
Spianatura di superfici verticali
Spianatura di superfici inclinate
Fresatura di superfici sagomate
Scanalature a fianchi rettilinei
Esecuzione di scanalature a « T »
Coda di rondine a tenone

Coda di rondine a martisa
Scanalature non passanti

: Profilature multiple con piti frese
: Foratura alla fresatrice

: Alesatura alla fresatrice

F. P.
13F:

14F:
15F:
16F:
17F:
18F:
19F:
20F:
21F:
22F:
23F:
24F:
25F:
26F:
27F:
28F:

29F:

F. P.

30F
31F

32F

operazioni d’'impostazione

Superficie parallela a una esistente
Superfici perpendicolari ad altre esistenti
Superfici parallele-perpendicolari a gradini
(Impostazione unica)

Operazioni eguali-equidistanti su corpi in
rivoluzione (Generalita)

Superfici e scanalature eguali-equidistanti su
un cilindro (Poligoni-Maschi-Alesatori)
Scanalature eguali-equidistanti su un cilindro
(Ruote dentate cilindriche) .
Scanalature eguali-equidistanti su un cilindro
(Frese)

Scanalature eguali-equidistanti su un .cilindro
(Alberi scanalati) '
Scanalature eguali-equidistanti su un cilindro
(Ruote dentate per catene)

Scanalature eguali-equidistanti su un cono
(Ruote dentate coniche)

Scanalature eguali-equidistanti su un tronco
di cono (Frese coniche-biconiche-frontali)
Scanalature eguali-equidistanti radiali al cen-
tro (Superficie piana - Innesti)

Scanalature eguali-equidistanti elicoidali (Ruo-
te dentate elicoidali)

Scanalature elicoidali equali-equidistanti su un
cilindro (Frese elicoidali)

Scanalature di forma eguale con passo corto
su un cilindro (Vite perpetua-ruota elicoidale)

Fresatura a spirale piana e cilindrica (Eccen-
trici e bocciuoli)

Operazioni eguali-equidistanti di precisione
(Graduazioni-cremaliere-fori)

applicazioni speciali

1 Applicazioni speciali: apparecchio stozzatore

: Applicazioni speciali: divisore automatico per
fresare con creatore

: Applicazioni varie sulla fresatrice













a)

b)

c)

Qualungue sia l'inclinazione della ta-
vola longitudinale, si ottiene sempre,
nella sua traslazione, una traiettoria
parallela alle guide della stessa
(fig. 1 con fresa a disco; fig. 2 con
fresa a gambo).

Per ottenere una traiettoria orizzon-
tale perpendicolare alle guide della
tavola, vi € un solo metodo e cioé il
movimento della slitta trasversale
(fig. 3 con fresa a gambo).

Per ottenere traiettorie oblique vi
sono tre metodi e cioé:
combinazione manuale dei movimenti
trasversali e longitudinali (scanala-
tura di forma grossolana ottenuta
manualmente fig. 4);

posizionamento del pezzo con piano
di riferimento parallelo alle guide
delia tavola inclinata deil’angolo vo-
luto (fig. 5 con fresa a gambo);

lo stesso risultato si pud ottenere
orientando il piano di riferimento del

b)

pezzo sulla tavola dell'angolo voluto
(fig. 6 con fresa a disco).

Operando con frese a disco (con
I'asse della fresatrice orizzontale) per
ottenere scanalature esattamente cor-
rispondenti alio spessore della fresa
(fig. 7b) occorre disporre il pezzoe
la tavola come in fig. 1-7. Con il movi-
mento trasversale il profilo risulta
concavo (fig. 7a) con raggio corri-
spondente a quello della fresa.

Inclinando la tavola, sempre con
frese a disco, si ottiene:

con movimento trasversale: un pro-
filo concavo corrispondente al raggio
della fresa inclinato dell'angolo «;

con quello longitudinale: un profilo
concavo diverso, da quello della
fresa, ma parallelo all'asse del pezzo
(fig. 8b).

Con l'ausilio del divisore universale
opportunamente collegato alla vite
madre della fresatrice e con la tavola
inclinata dell'angolo corrispondente,

si possono ottenere scanalature ad
elica, che perd non possono avere
i fianchi paralieli, perché la fresa a
disco a 1re tagli all’entrare ed
all'uscire dalla scanalatura asporta
del materiale sui fianchi (fig. 9b).

Scanalature ad elica con fianchi
paralleli si possono ottenere sol-
tanto con frese a gambo, anche senza
inclinare la tavola (fig. 10).

Operazioni di foratura, alesatura e
fresatura verticale si possono ese-
guire unicamente con il movimento
della mensola (fig. A).

Le dette operazioni si possono pure
effettuare con la mensola ferma, di-
sponendo di fresatrice con testa ver-
ticale dotata di movimento autonomo
oppure con movimento verticale del
solo mandrino.

NOTA: le operazioniillustrate nelle figure

1-6-7 si possono eseguire su fresa-
trici semplici e queila indicata nella
figura 9 unicamente sulla fresatrice
universale.
























































































































































































































































































