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| trapani sono le macchine impiegate nella foratura
Essi possono suddividersi in:

e sensitive
e acolonna
e radiali

e universali
* multiple.

IL TRAPANO SENSITIVO

Il trapano sensitivo € il tipo piu semplice petdaorazione dei
fori.

con questo tipo di trapano si realizzano fori dindetro fino a 15
millimetri.

MOTO DI TAGLIO

Il motore trasmette il suo moto al mandrino medidatcinghia | che collega il cono di pulegge
posteriore L, solidale all’albero del motore, ahodli pulegge di testa M, solidale all’albero

del mandrino.

Si intende per cono di pulegge una serie di puleygéametro diverso, ma solidali tra loro e con |l
medesimo asse di rotazione.

Variando per mezzo della cinghia | il collegameinéoi due coni di pulegge M e L, variano i
rapporti tra i diametri e conseguentemente traeleocita dell’albero motore e dell'albero mosso.
Per ogni puleggia del cono L esistono cinque pdssidlegamenti diversi con il cono M e

quindi cinque diversi rapporti di velocita.

MOTO DI AVANZAMENTO

Nel trapano sensitivo il moto di avanzamento déthsile nel pezzo in lavorazione € ottenuto a
mano dall’'operatore.

In figura € mostrato in dettaglioil meccanismo cbenanda I'avanzamento, situato nella testa
porta mandrino.

L’operatore agendo sulla leva N a ruotare il rotich® che ingrana con la cremagliera P. Alla
rotazione del rocchetto corrisponde il moto neitidb del cannotto Q e quindi dell’albero del
mandrino C a esso solidale. Si impedisce al caondittruotare assieme all’albero del mandrino
mediante il grano R fissato alla testa T.

Terminata la corsa di andata la leva ritorna radisizione iniziale grazie ad una molla di richiamo.
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TRAPANI A COLONNA

Il trapano a colonna € composto da un basamento sul
guale é fissata una colonna; su questa e appligaitmo

di lavoro, ovvero una tavola in ghisa dove potssdre i
pezzi da lavorare. Sul piano € possibile fissagermorsa;
€SS0 puo scorrere in senso verticale e ruotare, il
meccanismo di azionamento puo essere a cremagliera
idraulico, le versioni piccole si posizionano sutawolo

da lavoro, quelle grandi hanno il basamento chgiaog
terra. All'estremita superiore della colonna va édstata

del trapano, dove vi sono rinchiuse tutte le parti
meccaniche in movimento. Vi € il gruppo cambio eékp
che puo essere a cinghie o ad ingranaggi; solitlrartrasmissione a cinghia é utilizzata per
trapani con avanzamento manuale oppure con puh@(demetro) inferiore a 30 mm, mentre la
trasmissione ad ingranaggi si utilizza solitamesotérapani con avanzamento automatico, oppure la
dove le punte superano il @ di 30 mm (questo peh@smissione a cinghia sfrutta
principalmente una forma di attrito volvente e tead'slittare” se sottoposta a carichi molto alti).
Un motore elettrico genera la forza motrice trasadsamite cinghia o ingranaggi al mandrino,
cioé l'albero rotante sul quale si fissano gli atenl mandrino si muove verticalmente ed é
collegato ad un timone, che mosso dall'operatosemso circolare permette all'utensile di alzarsi o
abbassarsi.

TRAPANI RADIALI

| trapani visti precedentemente presentano un grdiéstto: non possono eseguire fori ad una
grande distanza dal bordo della lamiera a causa plelsenza del montante.

| trapani radiali ovviano a questo inconvenienteché presentano un braccio mobile che puo
spostarsi sia a destra che a sinistra, riuscemdggaungere dei punti del pezzo che, con altrittipi
trapano, sarebbe impossibile raggiungere.

Di conseguenza, la zona in cui si possono esedairtori, € una semicirconferenza.

Si puo capire come pertanto ci siano delle zorairsia impossibile forare.
Per ovviare a quest’altro inconveniente si usamnapani universali.

TRAPANI UNIVERSALI

| trapani universali non sono altro che trapaniadl cui mandrino pud assumere una qualsiasi
posizione nello spazio ruotando sul proprio asszontale.

In tal modo si pu0 porre la punta in qualsiasi iziose ed eseguire fori ovunque sia necessario.

TRAPANI MULTIPLI

| trapani multipli sono macchine che possono eseqiu fori contemporaneamente grazie ai
diversi mandrini di cui dispongono, in questo maedpossono diminuire i tempi di lavorazione.
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LE PUNTE ELICOIDALI

La punta elicoidale € l'utensile per 'esecuziorefdri ed e caratterizzata da:
» codolo
e corpo cilindrico
* taglienti.

CODOLO

Il codolo é la parte per mezzo della quale la purgae fissata al mandrino.

Le punte elicoidali possono essere fornite di uthodm cilindrico oppure conico.

Sul codolo vengono sempre indicati il diametroattafura e il materiale con il quale é costituita la
punta.

CORPO CILINDRICO

Il corpo cilindrico € la parte della punta sullaatpisono ricavate le due scanalature ad elica che
costituiscono la via di scarico dei trucioli protiotall’azione di foratura.

TAGLIENTI

| taglienti costituiscono la parte terminale dgllanta e sono costituiti da due spigoli affilati,
inclinati simmetricamente rispetto all’'asse a seleodel tipo di materiale in lavorazione.

MANDRINI PER PUNTE ELICOIDALI

| mandrini sono gli organi dei trapani che sostergle punte elicoidali e le trascinano in rotazione
| mandrini sono fissati all'albero della macchirtansile per mezzo di filettature ed incastri.

Essendo due i tipi di codoli delle punte elicoidakcessariamente si devono avere due tipi di
mandrini; infatti si hanno mandrini:

e con morsetti autocentranti

* conici.

MANDRINI CON MORSETTI AUTOCENTRANTI

Il mandrino con morsetti autocentranti serve pgsdre le punte elicoidali a codolo cilindrico.
Questo mandrino assume tale dominazione perchénka piene fissata da griffe che si muovono
simultaneamente determinando I'autocentratura geifda.

| mandrini autocentranti si classificano in bada alassima apertura, cioé alla punta di diametro
massimo che possono portare.

Il fissaggio delle punte avviene mantenendo ferangarte superiore del mandrino e facendo ruotare
la parte centrale, fino a quando la punta e predausa nelle griffe.

MANDRINI CONICI
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| mandrini conici (chiamati comunemente coni Morsa)o molto piu semplici e sono costituiti da
una spina che viene fissata a pressione all’aldella macchina.

Il mandrino presenta una cavita conica e riportagigativo la conicita del codolo delle punte.

Il fissaggio di queste punte é garantito da uneleet codolo. Poiché pero diverso € il diametro
delle punte e quindi diverso é anche il diametitadsarte conica, esistono dei coni di riduzionéch
consentono di innestare su uno stesso mandrireléusierie di punte a disposizione.

NORME PER LA FORATURA

Affinché una foratura venga eseguita in modo poe@scorre tener presente le seguenti norme:
» controllo della tracciatura
» scelta della punta
» scelta del numero di giri
» perpendicolarita della punta rispetto al pezzo
* pressione costante ed adeguata
» fissaggio del pezzo da forare
* uso dei lubrificanti.

Si deve controllare che la tracciatura del pezadsn visibile, soprattutto la bulinatura che sexrve
guidare la punta permettendole di non farla screotal pezzo.

La punta deve avere un diametro appropriato e amclangolo di punta adatto al materiale da
forare.

Il numero di giri del motore deve essere idonediaetro della punta.
La punta del trapano deve sempre trovarsi perpeladinente al pezzo.
La pressione data alla leva deve essere costahtgiusto valore.

Il pezzo non deve muoversi e percio viene fissatsmkciali morse.

Durante la lavorazione sia I'utensile che il pezaano raffreddati con un liquido speciale o anche
con dell’acqua. Non usando il refrigerante la pusitsurriscalda e perde durezza diventando
inutilizzabile.

Chiavette:
e Le chiavette sono elementi prismatici
cuneiformi. Hanno larghezza costante e
spessore decrescente e vengono utilizzate
consentire il trasferimento di potenza tra
albero e mozzo.
Il montaggio avviene incastrandole in
scanalature (cave) create longitudinalmente
AN sia sull’albero che sul mozzo. La

\y e trasmissione del moto avviene per
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forzamento grazie all’attrito che si sviluppa a
contatto tra le superfici inferiore e superiore.domicita € 1:100.

La conicita garantisce sia il trasferimento del neato torcente sia 'arresto assiale del mozzo
rispetto all’albero.

Chiavetta con nasello
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Cava all’albero

Linguette

Le linguette hanno sezione costante.ll contattéetggarti avviene sui fianchi della linguetta, ée
soggetta ad una sollecitazione di taglio
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Rappresentazione di chiavette e linguette

Rappresentazione tipica sezione a strappo della dioalloggiamento dell’albero e del mozzo e
chiavetta e linguetta non sezionata
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Cinghie piane

Basso costo, attitudine a trasmettere potenzaralgrdistanza anche lungo percorsi
tortuosi,capacita di operare in ambienti sfavorgwévata flessibilita, efficienza ad elevate
velocita e possibilita di assorbire variazioni amefplente di coppie.

Tipi di cinghie

*CUOIO

estruttura composita in laminati plastici e cumpgma o resina
sstruttura composita in gomma e tessili

sstruttura in cotone

*in sola gomma o plastica

Faccia superiore in
lessuto

Inscerto resistents In
laminato plasti

WAV

Faccia di1 trassmissione
di cucio 0 elastomera




