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TORNITURA

m Obiettivo: ottenere superfici assialsimmetriche;

= |l pezzo possiede il moto di taglio (rotatorio)
m L’utensile possiede il moto di avanzamento
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TORNITURA

m Obiettivo: ottenere superfici assialsimmetriche;
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Comando cambio . Rubinetto per
di velocita Vite per liquid
1 velocita Mandrino fissaggio flflm ° " Controtesta
autocentrante torretta rejrigerante
Comando movimenti Volantino
barra o madrevite T Contropunta movimento
] 1 contropunta

Madrevite

Barra
-avanzamento
automatico

# Barra

Emm  avviamento
rotazione

mandrino

C di bio di a i Carro Bancale
¢ passi per filettature
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|
Un tornio parallelo manuale
Testa motrice
Torretta
porta utensili
Mandrino

T ) )

| . Slitta Controtesta

| orientabile

Guide Slitta trasversale
o +
Vite madre

Cambio Cambio

velocita taglio to Barra
Carro longitudinale
Motore Basamento
elettrico
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. Volantino slitta
Torretta portautensili

portautensili

Volantino slitta
trasversale

do avanzamento
atico trasversale

Comando avanzamento

automatico longitidinale===—

nnesto madrevite

manuale del carro btazione mandrino

o
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IL TORNIO: Mandrino Autocentrante
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IL TORNIO: Controtesta

F————
IL TORNIO: Contropunta e Torretta

S
* Tecnologia Meccanica Tornitura 11

;l
T"-:V,A, W Tecnologia Meccanica Tornitura 10
" JE—
L]
IL TORNIO: Torretta
torretta
portautensi
o}
o~ slitta
disco graduato micrometrica
guide
conlrolesta
slitta
trasversale
guide
arro
grembiale
bancale
wvite madre
barra di innesto
moteditaglo  cremagliera albera scanalato
%
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IL TORNIO Contropunta

F——————
IL TORNIO VERTICALE

slitte portautensil
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TORNITURA Superidenovorone

Parametri di lavorazione caratteristici: , )
. Superficie da lavorare Superficie lavorata
O avanzamento a [mm/giro]
profondita di passata p [mm] .
spessore di truciolo s [mm]
sezione di truciolo S = a p [mm?]
velocita di taglio v,[m/min] X __

Moto di taglio

Sezione teorica: ¢ data dal
prodotto profondita di passata
avanzamento.

S=ap | . _
Moto di alimentazione
Eh
i
|
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F———
SEZIONE DEL TRUCIOLO

Sezione equivalente: ¢ 1’area
del parallelogramma di cui un
lato ¢ pari alla lunghezza del

profilo utensile in presa con il
materiale /, e I’altezza & pari a s,
(spessore del truciolo 7
equivalente)

s,=8/1,=(ap)/l,
S, =8=s, 1,
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SEZIONE DEL TRUCIOLO

Sezione reale: ¢ la sezione effettiva del truciolo dopo il
distacco dal pezzo.

o
<

—
&

Tecnologia Meccanica Tornitura 19

FORZE E
POTENZA IN
TORNITURA
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F——
FORZE IN TORNITURA

m Le componenti della forza

F, = Forza di
avanzamento

F, = Forza di taglio

F, = Forza di repulsione

F——
POTENZA IN TORNITURA

m Calcoliamo il prodotto scalare:

P=RxV=Fv,+Fyv +Fv,

madatoche v,=0 P=Fyv +F,v,

Inoltree v, <<v, F, <F

e quindi:| P — Ftvt
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FORZE IN TORNITURA
= Metodo della _ SF e .
press'one dl taqllo Superficie da lavorare Superficie lavorata
Moto di taglio
F = S 3
t pt 1L lx
Py I
p = ~ a |«
t Sl/n : A -
_ (1-1/n) 3
E =P sS |

Mota di appostamento
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‘ Moto di alimentazicne
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IL MONTAGGIO DEL PEZZO
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