APPI.ICAZIONI Gianfranco Bianco

Settifica di vitl senza fine

UN CONNUBIO

La rettifica di viti senza fine per arga-
ni e di rotori per compressori, anche
di notevoli dimensioni, richiede una
grande esperienza nel settore e mez-
zi di produzione che possano garan-
tire, nello stesso tempo, una gran-
de precisione e un limitato tempo ci-
clo.Tutto cid & patrimonio della socie-
ta Rettifiche Meccaniche Tirelli di S.
Maria Del Piano, Parma.

Viti senza fine

e lubrorefrifegante

Presso 'azienda emiliana sono instal-
late tre macchine rettificatrici Samp,
che sono completamente gestite dai
CNC Sinumerik 840 D di Siemens.
Sono macchine dotate di grande
flessibilita e velocita di asportazione,
nonché di una grande velocita di ela-
borazione, necessaria per poter se-

guire in modo perfetto i profili, grazie
al classico sistema di controllo con
motori lineari. Una di queste rettifica-
trici mod. S 375 G € asservita da un
caricatore automatico del tipo gantry,
che consente un’ alta produttivita an-
che in assenza dell'operatore.

Questa macchina lavora con mole di
diametro 300 mm in ceramica, con
una velocita di taglio di 38 m/s e con
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Il perfetto connubio
fra rettificatrici di
alta qualita, grande
competenza tecnica
e lubrorefrigeranti di

ultima generazione
Harolbio migliora i
risultati nella rettifica
delle viti senza fine

e dei rotori per
compressori daria.

e |uororefrigerant

CHE VALE

TAB. 1 A FRONTE DI UNA PRECISIONE RICHIESTA DI CLASSE DIN 6, SI OTTENGONO SCOSTAMENTI DI TUTTI |
PARAMETRI ENTRO QUELLI PREVISTI DALLA CLASSE DIN 1

Profilo (um) Elica (um)

Valori ottenuti

Valori ottenuti

Classe 6 Classe 6

Fianco Sn Fianco Dx Fianco Sn Fianco Dx

Fig. 2 - Controllo
di una vite senza
fine.

avanzamento di 2.500 mm/min in
sgrossatura e di 1.800 mm/min in fi-
nitura (fig.1).

Nella figura 1, sotto la vite in lavora-
zione, ¢ visibile un sensore di prossi-
mita che ha lo scopo di sincronizza-
re automaticamente la posizione del-
la mola sul vano del filetto.

E inoltre visibile una vite senza fine in
fase di controllo su un apparecchio
Zeiss, che registra tutti i dati in forma
di diagramma specificando le tolle-
ranze richieste e quelle ottenute, rile-
vando la classe di precisione. La pre-
cisione si puo definire assoluta. Infat-
ti, a fronte di una precisione richiesta
di classe DIN 6, si ottengono scosta-
menti di tutti i parametri entro quel-
li previsti dalla classe DIN 1, come ri-
epilogato nella tabella 1. Il passo ha

AR A AR

errori contenuti in 1 um e la rugosita  do le viti in acciaio cementato e tem-  prevede I'utilizzo di materie prime di

eintornoa R, =0,2 ym.

E possibile ottenere questi risultati
anche grazie allo speciale liquido da
taglio utilizzato in questa operazione
che, tra le altre cose, & mantenuto a
una temperatura costante (17°C) da
un impianto di refrigerazione integra-
to con le rettificatrici.

Determinante ¢ il potere di raffredda-
mento dell'olio nel punto di contatto
mola-pezzo, specialmente rettifican-

prato. Questo elevato potere evita la
formazione di crepe di rettifica, le co-
siddette “cricche”.

Si tratta del lubrorefrigerante Harol-
bio 1 fornito da Bellini S.p.A. (Zanica,
Bergamo) che & un prodotto esente
da olio minerale, formulato per ope-
razioni con asportazione di truciolo e
di rettifica su materiali ferrosi € non
ferrosi e che viene usato intero.

La formulazione di questo liquido

ultima generazione costituite da este-
ri totalmente saturi e di sintesi con
additivi atti a ottimizzare le prestazio-
ni di taglio.

Il prodotto non contiene composti
clorurati e solforati e non contiene
idrocarburi policiclici aromatici (IPA)
particolarmente dannosi alla salute.
Le principale caratteristiche tecniche
di questo lubrorefrigerante sono rie-
pilogate nella tabella 2.
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Fig. 3 - Rilievo
di una sezione

trasversale di un
rotore.

TAB. 2 CARATTERISTICHE TECNICHE
DEL LUBROREFRIGERANTE HAROLBIO 1

Densita kg/It
V|3003|taa40°c cSt
V|3005|taa100°C cSt
Ind| ced| wscosna .......................
‘Punto di infiammabilita | °C
F|rePomt ............................ °C

Fig. 4 - Controllodi &
un rotore di grande
dimensioni.

Fig. 5 - Rotori
composti da gambo
in acciaio e corpoin
ghisa.

Questo liquido da taglio possiede
una serie di caratteristiche positive
che rendono piu efficiente la lavora-
zione e ha un impatto nullo sullam-
biente. Queste caratteristiche si pos-
SONo riassumere in:

e assenza di fumi e vapori in lavo-
razione;

e clevato punto di infiammabilita e
quindi massima sicurezza delle ope-
razioni;

e un'ottima scorrevolezza anche a
basse temperature e un ecceziona-
le potere bagnante, per cui l'olio si
espande sulla superficie metallica in
modo rapido e uniforme;

e ottimo potere untuosante, EP (Ex-
treme Pressure) e lubro-distaccante
per finiture di qualita;

e buona resistenza alla ossidazione;
e buon potere antiusura;

e alto potere raffreddante (i pezzi lavora-
ti si mantengono a basse temperature);

e ottimo potere anti saldante;

e completa biodegradabilita;

e massima tollerabilita da parte de-
gli operatori non contenendo compo-
nenti nocivi o irritanti.

Bisogna notare che la viscosita &
particolarmente bassa. Questa € una
caratteristica essenziale per i lubro-
refrigeranti impiegati in operazioni di
rettifica, dove va privilegiato il potere
lavante e raffreddante rispetto al po-
tere lubrificante dell'olio.

Infatti se si usasse in rettifica un lu-
brorefrigerante con viscosita alta e
un forte potere lubrificante, i grani
dellabrasivo avrebbero pit difficolta
a “mordere” il materiale da asportare
e i trucioli asportati resterebbero pit
facilmente inclusi tra grano e grano
dell'abrasivo intasando la mola e ri-
ducendone la taglienza.

Nelle operazioni con asportazione di
truciolo, come per esempio la torni-
tura e la fresatura, & piu importan-
te invece ridurre I'attrito tra truciolo e
petto dell'utensile, in modo da ridur-
re il calore prodotto e quindi la tem-
peratura. Per questo motivo, vanno
usati lubrorefrigeranti con una visco-
sita piu alta, per esempio 40 cSt.
Naturalmente ogni lotto di viti senza
fine prodotto viene controllato e cer-
tificato con misure eseguite su ap-
parecchio Zeiss, in modo da garan-
tire al cliente il rispetto delle tolleran-
ze richieste.

La complessita di un rotore
per compressori d’aria

Oltre alle viti senza fine, un altro pro-
dotto di eccellenza di Rettifiche Mec-
caniche Tirelli € rappresentato dai ro-
tori per compressori daria e com-
pressori per condizionamento.
Questi componenti sono molto diffi-
cili da eseguire, a causa della com-
plessita del profilo che & differen-
te tra i due rotori che si accoppiano
(maschio e femmina) e che sono rac-
chiusi in una scatola di contenimento
e di supporto detta: gruppo Air End.
| rotori che costituiscono una cop-
pia (maschio e femmina) hanno un
profilo studiato in modo da spostare



l'aria oppure il gas in senso longitu-
dinale comprimendola. | punti critici
dei rotori sono il profilo, che a volte &
oggetto di brevetti, e l'interasse. | due
rotori ruotano a contatto, ma senza
pressione radiale. Un rotore trascina
l'altro senza toccarsi, perché tra loro
vi € un sottile velo d'olio che ne impe-
disce il grippaggio, in modo che non
c'& gioco tra le due superfici in con-
tatto e cio permette di avere efficien-
ze maggiori.

E evidente che i profili del rotore ma-
schio e di quello femmina devono es-
sere perfettamente coniugabili e quin-
di devono essere costruiti con estre-
ma precisione. Normalmente il profi-
lo viene definito da una serie di pun-
ti in coordinate cartesiane. Il file con-
tenente questi dati viene inserito nel
CNC della macchina il quale, attra-
verso un software dedicato stabilisce
il profilo della mola e gestisce la dia-
mantatura per eseguire il profilo.

| rotori hanno dimensioni che dipen-
dono dalla potenza del compressore
e l'azienda di cui si parla qui € in gra-
do di produrre rotori molto grandi, fi-
no a diametri esterni di 240 mm e al-
tezza dente fino a 60 mm con il si-
stema del calettamento.

La costruzione dei rotori prevede, do-
po le normali operazioni di prepara-
zione del pezzo con la tornitura, la fa-
se delicata della dentatura.

A questo scopo si usa, fino ad altez-
ze dei denti di circa 30 mm, il me-
todo di generazione con creatore,
mentre per altezze dente superiori si
usa il metodo di fresatura con frese
di forma. Anche in questo caso il flu-
ido Bellini Harolbio 5, nettamente piu
viscoso dell’Harolbio 1 per rettifica,
su una Pfauter P750R a Controllo
Numerico, fresa il variatore in un'uni-
ca passata, con un notevole aumen-
to di asportazione e durata inserti.
Per dare un’idea della complessita
del profilo di un rotore, basta osser-
vare in figura 3 un rilievo della sezio-
ne trasversale di un rotore. Si pud
constatare che il sentiero della tol-
leranza del profilo e costituito dal-
le due linee rosse, mentre la linea

nera é la mezzeria della tolleranza.
Gli scostamenti riscontrati son indi-
cati dalla linea blu ricavata da misu-
re su 336 punti. Come si & detto in
questa azienda si rettifica con mo-
le in ceramica anche se in certi ca-
si sarebbe pit conveniente rettifica-
re con mole in CBN.

In genere, si usano mole in cerami-
ca quando si devono eseguire bas-
se produzioni (meno di 500 pezzi in
totale), mentre si usano mole in CBN
quando la produzione totale & mag-
giore di 500 pezzi, in quanto in que-
sto modo si ammortizza bene il costo
piu elevato della mola. Ma evidente-
mente ogni azienda scegliera il me-
todo che riterra piti conveniente, an-
che in funzione di altri fattori specifici
di ogni unita produttiva.

La figura 4 e indica il controllo di
una grande rotore con l'apparecchio
Zeiss. Naturalmente anche in questo
tipo di controllo vengono rilevati, oltre
al profilo di figura 3, anche gli errori
di passo e di elica, e la rugosita che

-
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restano entro limiti molto al di sotto
di quello che normalmente il cliente
richiede. La societa Rettifiche Mec-
caniche Tirelli produce anche rotori
composti da due diversi materiali: Il
gambo € in acciaio mentre il corpo
del rotore & in ghisa, che viene calet-
tato a caldo sullalbero. Questo per-
mette una maggiore prestazione del
gruppo End Air, maggiore silenziosi-
ta nel funzionamento e un prolunga-
mento della vita dei rotori stessi.

Nella figura 5 sono illustrati alcuni di
questi rotori pronti per essere retti-
ficati. Grazie al potere di raffredda-
mento del fluido si sono eliminate
numerose e fastidiose nebbie oleose.
Anche in questo caso, I'impiego del
lubrorefrigerante Harolbio 5 di Bellini
offre innumerevoli vantaggi. Nel cor-
so degli ultimi anni non si sono mai
verificati problemi di ordine sanitario,
come dermatosi da contatto, irrita-
zioni alle vie respiratorie o altro, gra-
zie alla perfetta tollerabilita del com-
posto e all’ assenza di fumi o vapori.

© RIPRODUZIONE RISERVATA

Fig. 6 - Rettifica di
alberi a gomito con
macchina asservita
da caricatore
automatico.
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