ﬂ PROCESSO E TECNICA DELLE FRESE PER

FILETTARE

COMBINAZIONI DI LAVORAZIONE (FRESATURA

CONCORDE E DISCORDE)

Poiché le frese perfilettare sono progettate per tagliare a destra,
la direzione di rotazione ¢ principalmente a destra. Cambiando
la direzione di avanzamento assiale mediante fresatura

concorde o discorde, & possibile realizzare ogni tipo di filetto.

Fresatura discorde Fresatura concorde

La fresatura concorde si[g_p=0
riconosce osservando la fine | \\hzm.
del truciolo, che in questo caso
finisce con lo spessore a 0.

Se possibile, per la fresatura di filetti si consiglia una fresatura
discorde, al fine di ottenere forze di taglio ridotte, una migliore
formazione del truciolo, una maggiore durata e ottime qualita
di superficie.

Filettatura destrorsa nel foro
cieco:

Fresatura concorde in senso
orario, passo della filettatura
verso lalto

Filettatura destrorsa nel foro
passante:

Fresatura discorde in senso

orario, passo della filettatura
verso il basso

Filettatura sinistrosa nel foro
cieco:

Fresatura concorde in senso
antiorario, passo della
filettatura verso il basso

Filettatura sinistrorsa nel foro

cieco:

Fresatura discorde in senso
orario, passo della filettatura
verso lalto

—+ Direzione di rotazione della fresa per filettare
— Direzione di avanzamento assiale
— Passo della filettatura

PROPORZIONI DI INSERIMENTO E AVANZAMENTO

Se simantiene una proporzione del diametro della fresa del 70%
rispetto al diametro nominale della filettatura, non & possibile
calcolare la deformazione del profilo, indipendentemente dalla
profondita del filetto. Questo fattore & stato dimostrato pit volte
nella pratica.

5\\3\@0 della f’@sa

Diametro nominale
della fresa per filettare

| Diametro di nocciolo
I della madrevite

Diametro nominale
| della filettatura

Il diametro della fresa per filettare e la profondita del profilo
determinano langolo di lavoro rispetto al diametro della
filettatura.

Lavanzamento sul tagliente della fresa per filettare viene
calcolato con lavelocita ditaglio (numero di giri) e 'avanzamento
per dente. In un movimento lineare, 'avanzamento del tagliente
corrisponde all'avanzamento nel mezzo dell’'utensile. Tuttavia,
I'interpolazione elicoidale avviene con un movimento circolare
sul piano. Poiché le macchine per utensili calcolano sempre
punto centrale dell'utensile, & necessario
programmare un comando per la conversione di velocita

basandosi  sul
(programmi relativi al profilo). Se tale comando non &
disponibile o & programmato sul punto centrale, & necessario
convertire prima la velocita di avanzamento.

Avanzamento del profilo

’7 Velocita di avanzamento del punto centrale (vm)

Diametro
nominale
della

filettatura
(D)

Diametro
esterno
della fresa (d)

D = Diametro nominale delle filettatura [mm]
d = Diametro esterno della fresatura [mm]

vf = avanzamento del profilo
vm = avanzamento del punto centrale

Nel calcolatore dei parametri di taglio potete trovare altri
materiali e valori di taglio.

La finestra di dialogo sul pannello di controllo mostra
sempre la velocita del punto centrale dell'utensile. Durante il
funzionamento a secco puo essere controllata facilmente. Se
non viene prestata attenzione, la fresa compira un numero di giri
altamente sproporzionato rispetto allavanzamento. Cio porta
alla rottura dell'utensile.
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CICLO DI ENTRATA DELLE FRESE PER FILETTARE
Ciclo di entrata a un quarto di cerchio 90° (WZG 17223)

Con il ciclo di entrata a 90° e una differenza di diametro minima
tra l'utensile e il filetto, viene asportata la maggior parte del
volume del truciolo sul pezzo dritto del ciclo di entrata. Questo
metodo € quindi consigliato solo per una differenza di diametro
relativamente grande tra la dimensione del foro e la fresa
per filettare. Il vantaggio di tale entrata sta nella semplicita di
programmazione e del percorso di entrata relativamente breve.

Ciclo di entrata a semicerchio 180° (WZG 17123)

Con il ciclo di entrata a 180° il carico dell'utensile durante
I'immersione ¢ ai livelli pit bassi, poiché I'angolo di contatto &
relativamente piccolo sull'intero ciclo di entrata.

Interpolazione elicoidale (filettatura cilindrica)

Linterpolazione elicoidale & la sovrapposizione di un
movimento circolare e di un movimento lineare. Grazie a tale
sovrapposizione della direzione del passo e della direzione di
rotazione del movimento circolare, & possibile realizzare diverse

filettature.

do Sviluppo della linea
elicoidale

Passo p

Angolo di inclinazione a

Circonferenza della linea elicoidale = mx d

Interpolazione elicoidale (filettatura conica)

Per produrre una filettatura esattamente rotonda con una fresa
per filettare, bisogna tener conto del passo conico durante la
programmazione NC. A differenza delle filettature cilindriche,
qui non viene realizzato un cerchio di 360°, ma devono essere
realizzati quattro segmenti di cerchio. Per ognuno dei quattro
segmenti di cerchio, linclinazione del passo conico viene
corretta verso l'interno.

d> 1
1° segmento circolare
Q| ~
° P
2 2° segmento circolare
s
& N v
=~ 3° segmento circolare
7} _ 4° segmento circolare
dp 2

Procedura di programmazione delle frese per filettare
(filettatura destrorsa nella direzione opposta)

Puntodi  Posizione di 180° Fresa per 180° Posizione
partenza uscita Ciclo dientrata  filettare  Ciclo diuscita  finale
dell'utensile

LiLL

Profondita radiale del taglio

1° fase con fresatura discorde

2° fase con fresatura discorde
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