4
IFANGER

2008

Godroni e
Portagodroni

L] L] L] L]
[ ]

- L]




INDICE

Norme DIN 82 e UNI 149

Godroni a ricalco
Impronte per deformazione
Portagodroni a ricalco

Godroni per asportazione
Impronte per asportazione

e dati di taglio

Portagodroni ad asportazione
Risoluzione dei problemi

o

MECCANOTECNICA

da pag. 03

da pag. 11

da pag. 19

da pag. 24

pag.

pag.
pag.
pag.

pag.

pag.

pag.
pag.

02

10

04

23

20

26
27




Zigrinatura parallela
UNI149 A
DIN 82 RAA

Ay
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N\

Zigrinatura spinata incavata 30°
UNI 149
DIN 82 RGV F-F

Zigrinatura sinistra 30°
UNI149 B
DIN 82 RBL

Zigrinatura incrociata in rilievo 45°
UNI149 G
DIN 82 RKE

Zigrinatura destra 30°
UNI149 C
DIN 82 RBR

c
S

Zigrinatura incrociata incavata 45°
UNI 149 H
DIN 82 RKV

ol .
PN

Zlﬂnnatura spinata in rilievo 30°
| 149
DIN 82 HGE




Godroni e portagodroni
per ricalco




Impronte per deformazione Fer ggdronf

Rigonfiamenti

o RD
per ricalco

Longitudlnale

| Incrociata 45°

Spinata 30°
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| Fenomeno di
| deformazione e tabella
| degli incrementi

| approssimati del diametro

Za di affondamento
circa @ partenza -

0,45xpasso
@ finale @i +...mm

@i di partenza

| Passo

0,3 0.4 0.5 0,6 0,8 1,0 1,2 15 20

| Forma dentatura

AB @ ABG AB G AB G AB G AB G AB G AB G AB G

Materiale

ai

Crescita sul diametro iniziale, @i+...mm

|
Acciai automatici

10
20

0,08 0,05 0,14 0,10 0,18 0,12 0,20 0,156 0,22 0,16 - - - at| [ (sl = =
0,11 0,06 0,15 0,10 0,21 0,12 0,27 0,19 0,34 0,22 0,42 0,28 0,46 0,33 0,63 0,42 0,61 0,50

Acciai inossidabili

10

0,10 0,06 0,11 0,08 0,14 0,10 0,17 0,12 0,20 0,13 - - - == = = = -

| 20 [0,14 0,06 0,18 0,10 0,22 0,14 0,26 0,18 0,35 0,23 0,48 0,28 0,54 0,34 0,60 0,44 - |
Ottone OT 63 5 |0,10 0,06 0,14 0,08 0,18 0,10 0,22 0,150260,16 - - =- - - - - |
10 |0,10 0,07 0,15 0,10 0,20 0,15 0,24 0,18 0,30 0,22 0,350,28 0,41 032 - - - - |

| Allumiinio 5 0,10 0,06 0,12 0,08 0,180,411 0,22 015026021 - - - - - = - = i

10

0,10 0,06 0,14 0,09 0,19 0,18 0,22 0,24 0,38 0,30 0,42 0,33 0,48 0,38 0,57 0,45 0,66 0,50 |

Velocita periferica del pezzo = circa 20m/min




Godroni Ifanger Tipo RD
per ricalco

per ricalco

/

00° diritti 45° ginisti~ 45° destri 30° sinistri  30° destri
RD AA RDBL45° RDBR 45° RDBL30° RDBR30°

45% incrociata  30° spinata 45° incrociata 30°spinata

sporgente sporgente incassata incassata
RD GE 45° RD GE 30° RD GV 45° RD GV 30°
Tipo RDBL 45* RDBR 45° RD BL45* RDBR 45°
Specifica | HSS fresati  HSS fresati Metallo duro  Metallo duro
Articolo | 8420L 8420R B8520L 8520R
Passi 02 04 05 DB 07 08 09 1.0 12 15 16 1,75 20| 03 04 05 06 07 08 09 1,0 1,2 1,5
DxBxd
8x3x3 e & & 2 9 @ ®
8 x4 x3 2 @ ® @ & & ® @® e o @0 @
10x3x3 ® & & @2 ° 0 ®
10x4x3 e & @ @ & @ e @
10x4x%4 @ & & & & & » & & 9 e & & » 9 @
12¢dx4 | ® ® ® & & & & @ L e & & @ & & @
15x4x4 ® & & @ @ e & @
15x5x4 e @& @ @ e & 0
15x5x5 e @ & & & & & & & B [ ® @ 2 2 & 92 @
15x6x4 e @ @ 2 @ @
15X6x5 e @ ] e 0
20x6x6 @ e @ L] e @ @ @
20x8x6 e @ e & o & & © 8 @ e ®# & & ® @® @
20x10x6 ® @ ] e ° @ @

; ; : @ ;
Altre dentature e rivestimenti a richiesta ggamng?gdard ® Metallo duro senza smussi




Godroni Ifanger

per ricalco

Tipo RD
per ricalco

i
nt

00° diritti
RD AA

45° ginistri
RD BL 45°

45° destri
RD BR 45°

45° incrociata

sporgente
RD GE 45°

Sﬂ“?piﬁata
sporgente
RD GE 30°

30° sinistri
RD BL 30°

20° destri
BD BR 30°

I
R

L] e T
TRy

BF B ]

™
YAV

i A VAR

WA

-
i

=

AT

A

A
g

45° incrociata
incassata
RD GV 45°

Sﬂ"apin_at_a
incassata
RD GV 30°

Tipo
Specifica

| Articolo

| Passi

RD AA
HSS fresati
840

03 04 05 06 07 08 09 10 12 1,5 1,6 1,75 2,0

RD AA
Metallo duro
as00

03 04 05 06 07 08 09 1.0

12 1.5

! DxBxd
8 x3x3

! Bxd x3
10x3x3
| 10x4x3

10xdxd
12x4x4
12x5xd

15xdxd
15x5x4
| 16x5%x5

| 15x6x4
15x6x5
| 20u6x6

| 20%Bx6
20x10x6
25x8x6

@

a
L]
e & | ®

Altre dentature & rivestimenti a richiesta

Standard

Semistandard @

Metallo duro senza smussi




Godroni Ifanger Tioo RD
per ricalco per ricalco

452 sinistri 45° destri 30° sinistri 30° destri
RD AA RD BL 45° RD BR 45° RD BL 30° RD BR 30°

45° incrociata  30° spinata 45° incrociata 30°spinata

sporgente sporgente incassata incassata
|RD GE 45° RD GE 30° RD GV 45° RD GV 30° |

Tipo RDBL 30° RD BR 30° RDBL30° RDBR30° n
Specifica | HSS fresati  HSS fresati Metallo duro  Metallo duro

Articolo | 8421L B421R (Att.: ex art. 8620) 8521L B521R
_F’ESSi 03 04 05 06 07 08 08 1,0 12 15 16 1,75 20|03 04 05 06 07 08 08 10 1.2 15
DxBxd

Bx3x3 e @2 & @ & @ @
|ex4x3 | ® ® ® ® ® @ @ e o o @

10x3x3

10x4x3 e & 8 & @& @ -]

10x4x4 e & & & =2 @ e @ @ e @ @ @

12x4x4 @ @ @2 © 2 @ @
15x4dx4d e @ & @ @ e @ @ |
15x%5x4 e & @ L] e @& @ |
15x5x%5 e @& @ 9 @» 0 @9 |
15x6x4
| 15%6%5

20x6x6

20x8x6 ® & @ @ e 8 @ e @ & 2 & 2 2 @
20x10x6

Standard o
Semistandard @

Metallo duro senza smussi

Altre dentature e rivestimenti a richiesta




Godroni Ifanger Tipo RD
per ricalco per ricalco

45° sinistri 45° destri 30° sinistri 30° destri
RD AA RD BL 45" RD BR 45° RD BL 30° RD BR 30°

i T4 VWK G AT
RGO

:f'n_.r‘.n"

Y
)
AT

|45° incrociata  30° spinata 45°incrociata  30°spinata

B ! sporgﬂnte sporgante incassata incassata
| RD GE 45° AD GE 30° RD GV 45° RD GV 30°

Tipo RD GE 45° RD GE 45°
Specifica | HSS fresati Metallo duro
Articalo | 8440 8540
Passi 03 04 05 06 07 08 09 10 12 15 16 1,7520| 03 04 05 06 07 08 09 10 12 15
| DxBxd
|8 x3 x3 e ® o o o o ®
8 x4 x3 ®? ® ® o & # 9 o e o @ @
110x3x3 e © o @ @ &
10x4x3 e © & & 0 » e o
10x4x4 ® © ® & ® & @2 & @ 0o ] ®
12xdxd & & & & & @ ® # e @ & 9
12x5x4 [
5x4x4 | @ ® © ® e e & o
15x5x4 C I @ e © @
15x5x5 e @ e & & 9 @ e ® 2 & @ @ @
15x6x4 e 0 o T B
15x6x5 o ® © b o
20x6x6 o ® e & & 0 @® @
20x8x6 e o o [ e o e ° e ® » @ ® @ @®
20x10x6 e ® o @ ? e o @ =
Altre dentature e rivestimenti a richiesta g:aanqa?;ﬁdard : Metallo duro senza smussi




Godroni Ifanger
per ricalco

Tipo RD
per ricalco

45° sinistri 45°destri  30°sinisti  30° destri
RDBL45° RDBR45° RDBL30° RDBR 30°

| 45° incrociata

30° s_mnata 45% incrociata

30°spinata

sporgente sporgente incassata incassata
| RD GE 45° RD GE 30° - RD G_‘UE“ i RD GV 30°
i'ﬁ[:u[:l ;iﬂ GE 30° RD GE 30° - =
| Specifica | HSS fresati Metallo duro
| Articolo B4 B541
|F'_EISSi _E_II,_E 04 05 06 0F 08 09 1.0 1.2 1,5 15-___1.?5 E.EI_ ; 0,3 U,4__l],5 06 07 08 09 1.0 1.2 15
DxBxd
B x3x3 @ & & & » » L]
8 x4 x3 ® & & @& 9 @ @ e @ @ @
10x3x3
10xdx3 e & » @ @9 ]
10dx4d e & & & & » e 8 @9 e & @ @ g
12x4x4 e @& @ e 9
15xdxd ® @ o © e @
15x5x4 e & @O [ N
| 15x5x5 e @& 9 e & @ »
15x6x4
15x6x5
20xEx6
| 20x8x6 @ @ 9 L] e o @ o @ e » e © 8 @
2010x6 e @9 L e 9 »
Altre dentature e rivestimenti a richiesta Standard ® Metallo duro senza smussi

Semistandard @
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, Forma singola
Portagodroni Ifanger Per tori tradizionall

per ricalco

=" per rotazione *Ex Art. 11 A
] destra e sinistra “ExArt. 11 B
| Articolo Quado C E L | Fergodroni Tpidi o eazioni Note
Bxspess.x@ godroni
RDAA dentatura diritta lavoro assiale
RASN-0744° ré ¥ 10 3 120 10x4%4
:i:::: RDGE dentatura incrociata lavoro solo
L=l (e H
RASN-0843° 8x8 8 2 120 Bxdx3 45 sporgente 45 radiale
iU 9x8 10 120 :gi:x: RDGV dentatura incrociata lavoro solo
% " : & "
A Bdd 45 incassata 45 radiale
I =
RASN QEEED g0 12 9o 120 A RDGE dentatura spinata  lavoro solo
RASN-1044 10x10 10 a 120 104 3g° sporgente 30° DIN g2 radiale
I 12x4xd
15xd4x4
RASN-1055° 10%x10 12 35 120 15x5x5 gniav Fiantam:a ;El_nata !EETT 2ol
|RASN-1086° 10x10 16 4 160 20xBx6 DA C IR R
| I -
RASN-1244* gext2” 12 B4 155 1:::’;i E dentatura diritta lavoro radiale
15xdxd a bombata (e assiale)
RASNM-1255" 12x12 12 386 120 15%5%5
RASN-1286° 12x12 16 4 160 20x8x6 Suggerimenti di impiego:
RASN-12106° 12x12 20 5 160 20%10x8 PUHHGTIIE
RASN-1466° 14;4 14 4 155 SOXEXE eformare solo materiali plastici e non duri o fragili.
AASN-1686" 16%16 16 3 160 20xAxE C ntrare I'ut e I5||E' 'I.l'ErIﬁ':‘arE' la pFr‘pEnl:iir‘Gl‘-]r'stél
BASN-2086" 20x20 20 3 160 20xBx6 n-certi casi Il godrone RDAA pud essere inclinato di
RASN-20106" 20x20 20 & 160 20x10x6 ' per dare una specie di spoglia dorsale

- Dare una velocita periferica di circa 20m/min.

- Affondare radialmente il godrone in due rotazioni,

con un avanzamento minimeo di 0,3mm/giro sino a
circa 1/2 passo al giro.

- Affondando di 1/2 passo, il diametro si gonfia di
altrettanto.Valori pill esatti sono a pag. 4.

- Refrigerare abbondantemente




_ Forma singola
Portagodroni Ifanger Per torni CNC
per ricalco _—
L
T ! |
L
C
{ B I .
E
=" Per rotazione Ex Art. 122 L
sinistra CNC
. Per godroni Tipi di . T
Articolo Quadro C E L Oxspess.d godrori Applicazioni Mote
RDAA dentatura diritta lavoro assiale
RCSL-0633 6x6 10 1,5 120 8x3x3 0° Sreriieln
10x3%3
RCSL-0733 fE 10 Bl 120 12:2:‘: RDGE dentatura incrociata lavoro solo
45° rgente 45° radiale
|F¢CSL~D?43 =T 11 s 120 Bxdx3 PROQeNto. &
e o o I o0 1:“;“; RDGV dentatura incrociata lavoro solo
i : i 45° incassata 457 radiale
5 10x3x3
| RCSL-0843 | &8 1 15 120 13‘:::2 RDGE  dentatura spinata  lavoro solo
| Q ] i
L EA 56, 11 iE 120 T 30 sporgente 30° DIN 82 radiale
! 1ax%s RDGV dentatura spinata  lavoro solo
| RCSL-0855 Bx8 13 1.5 120 15x5%5 2Q° £ t 3l;u dial
‘ RCSL-1033 1010 10 1,5 135 8x3x3 L s R
. 10x3%3
RCSL-1044 10 11 s 135 10x4x4
12x4x4
. 15x4x4
| RCSL-1055 102100 13 20 135 15x%5x5 TS T e L B
RCSL-1244  12x12 12 20 150 10x4x4 CHERITSURENIMBIRED. . :
. 19y dxd - Deformare solo materiali plastici @ non duri o fragili.
| 15x4x4 - Centrare |'utansile & verificare la perpendicolarila.
|FICSL=1 254 12x12 13 20 150 15x5x4 = In certi casi il godrone RDAA pud essere inclinato di
| RCSL-1255 12x12 13 20 150 15%Ex5 2° per dare una specie di spoglia dorsale.
| RCSL-1444 1dx14 14 20 165 10xdxd - Dare una velocita periferica di circa 20m/min.
| 12x4x4 - Aftondare radiaimente il godrone in due rotazioni,
_ 15%4%4 con un avanzamento minimeo di 0,3mm/giro sino a
| RCSL-1455 14¥14 14 2.0 165 15%5x5 circa 1/2 passo al giro.
|RCSL-1466  14x14 14 2,0 165 s - Affondando di 1/2 passo, il diametro si gonfia di

altrettanto.Valori pi0 esatti sono a pag. 4.
- Refrigerare abbondantemente




: Forma singola
Portagodroni lfanger Per tomi CNC

destri

per ricalco

|

RCSR ;

1 B
E
Per rotazione | Ex Art. 121 L
destra CNC -
b asi Per godroni Tipi di =
Articolo Quadro C E I£ Orspess.ad godroni Applicazioni Mote
RDAA dentatura diritta lavaro assiale
ACSR-0833  8x8 10 15 110 Bx3x3 0° S el
10X%3%x3
RCSA-0843 a1 glean 110 SEEED RDGE dentatura incrociata lavoro solo
et 45° sporgente 45° radiale
RCSR-0844 Bx8 1 1.5 110 10x4x4 porg |
' 12xdx4 RDGY dentatura incrociata lavoro solo i
RCSR-1033  10x10 10 1,5 120 8x3x3 = 7 ¢
45 incassata 45 radiale
10x3%3
ACBR-104  SeRele) 31 fliad 120 :g:::: RDGE dentatura spinata lavoro solo
o o i
| fEaah 30 sporgente 30° DiN 82 radiale
RCSR-1055 10x10 13 20 120 15x5x5 s
ACSR-1244 12x12 12 28 120 10x4x4 gﬂEiGV ;jantatuz :gLnata !a.:fr? 22l
A ncassa DiNaz radiale
15x4x4 E dentatura diritta lavoro radiale
RCSR-12584 12¥12 13 20 120 15x5n4 o° bombata (e assiale)
RCS5R-12565 12%12 13 20 120 15x5%5
RCSR-1644 16x¢16 16 20 120 10x4x4
| fexa Suggernmenti di impiego:
'ACSR-1654  16x16 16 2,0 120 15X5X4 SERIOTED S0I0 MEIRNN pastcl ann o uepll.
| ACSR-1655 16x16 16 2.0 120 {5XEX5 - Centrare I'utensile e verificare la perpendicolarita.
RCSR-2084 20x20 20 2.0 120 15x6x4 - In ceri casl /|l godrone RDAA pud essere inclinato di
| RCSR-2086 2020 20 2.0 120 SOMERE 27 per dare una specie di spoglia dorsale

' - Dare una velocita periferica di circa 20m/min.
- Affondare radialmente il godrone in due rotazioni,
| con un avanzamento minimo di 0,3mm/giro sino a
' circa 1/2 passo al giro.
- Affondando di 1/2 passo, il diametro si gonfia di
altrettanto.Valori pil esatti sono a pag. 4.

- Refrigerare abbondantemente




14

_ Forma doppia
Portagodroni lfanger Per torni CNC

per ricalco

sinistri

g Ex Art. 272 E |

e Per rotazione

sinistra CNC L
. Per godrani Tipi di e

Articolo Quadro C E L Oxspess.x? godroni Applicazioni Note

RDAA dentatura diritta lavoro assiale
HCDL-UEBSIGE Exﬁ‘ 1 U 1 .5 1 EG BHEN‘S Ducopp!a e radiale
RCDL-0733/08 7x7 10 1S 120 8x3x3
Eggt'gggﬁg ;:; ::] :: :3: ::;:g RDEBR 45° dentatura incrociata lavoro assiale

7 ' o & H
RCDL-0833/10 88 10 15 135 10x3%3 BRDBL 45° sporgente 45 e radiale
RCDL-0843/08 8x8 12 15 135 Bxdx3 = :
| |

RCDL-1033/08 10x10 10 15 135 Bx3x3 gggf ggﬂ dEtntatur;.Et zpé:;'t: E"JD;? Tssla ¥
ARCDL-1033M10 10x%x10 10 1,6 135 10x3x3 SPOgSIS IREES e TaRe
RCDL-1043/08 10x10 12 1.5 135 Bxdn3d
RCDL-104310 10x10 12 2.0 135 10xd4=3
RCDL-1044/10 10x¢10° 12 20 1356 10xdx4
RCDL-1244/10 12x12 12 2.0 150 10xx4

Suggerimenti di impiego:

- Deformare solo materiali plastici e non durl o fragill.

- Centrare l'utensile e verificare la perpendicolarita.

- In certi casi | godroni possono essere inclinati di 2
per dare una specie di spoglia dorsale.

- Dare una velocita periferica di circa 20m/min.

- Affondare radialmente | godreni in due rotazioni,
con un avanzamento minimo di 0,3mm/giro sino a
circa 1/2 passo al giro.

- Affondando di 1/2 passo, il diametro si gonfia di
altrettanto.Valor pid esatti sono a pag. 4

- Refrigerare abbondantemente




, Forma doppia
Portagodroni Ifanger Per tori CNC

per ricalco

destri

Per rotazione Ex Art. 270

| destra CNC L
: Per godroni Tipi di e A
Articolo Quadro C E L Oxspessad godroni Applicazioni Mote

RDAA dentatura diritta lavoro assiale

RCDR-1033/08 10xi0 10 15 120 Bx3x3 0°coppia & radiale
RCDR-1033/10 10xi0 10 1,5 120 10x3x3

ACDR-1045/06 SRua) 12 EDY 120 Bt RDBR 45° dentatura incrociala lavoro assiale
RCDRA-1043/10 10x10 12 20 120 10x4x3 RDBL 45° sporgente 45° siadiale
RCDR-1044/10 10x10 12 2.0 120 10xdxd

RCDR-1244M10 1212 12 20 120 10x4x4 a : 2
RCDR-1244/15 12x12 12 20 120 155idd RDBR Sﬂu dentatura spl?ata Jaw;rfg assiale
RCDR-1254/15 12x12 12 20 120 15xExd RDBL 30° sporgente 30°DIN 82 e radiale
RCDR-1255/15 12x12 12 20 120 15%5%5

RCDR-1644/15 16x16 16 2,0 120 15xdxd

| RCDR-1654/15 16x16 16 2,0 120 15x5x4

| RCDR-1655/15 16x16 16 2,0 120 15x5%5

RCDR-1664/15 16x16 16 20 120 15x6x4

RCDR-2044/15 20x20 20 20 120 15xdx4

RCDR-2054/15 20x20 20 20 120 15x5%4

RCDR-2064/15 20x20 20 20 120 15%6x4

RCDR-2066/20 20x20 20 20 120 20x6x6

RACDR-2086/20 20x20 20 20 120 20x8x6

Sugaerimenti di impiego:
- Deformare solo materiali plastici e non duri o fragili.

- Centrare I'utensile e verificare la perpendicolarita.
- In certli casi | godroni possono essere inclinati di 2
per dare una specie di spoglia dorsale

- Dare una velocita periferica di circa 20m/min,

con un avanzamento minimo di 0,3mm/giro sino a

circa 1/2 passo al giro.

- Affondando di 1/2 passo, il diametro si gonfia di
altrettanto.Valori pill esatti sono a pag. 4.

- Refrigerare abbondantemente




: Forma doppia
Portagodroni Ifanger Per torni automatici

per ricalco o
RTDL .
AL 5T :r'
d i | 1 el Y ||',r S| -
0 19| /i é
; JI / 1}
. !
| T .
©l 8 h_l ] ! 7
(g —— it i
L% perrotazione | Ex Art. 273 € "
sinistra
= Per godroni Tipi di . |
Articolo Quadre C E L Orspess.x® godroni Applicazioni Mote |
RDAA dentatura diritta lavoro assiale
RTDL-0633/08  6x6 10 15 122 8x3x3 0°coppia o ralilo
|FITDL—D?33JGS 7xf 10 #5 122 Bx3x3
ﬁg}:ﬁ;ﬁ: ;i; ::g :2 132 ::::: RDBR 45° dentatura incrociata lavoro assiale
¥ o 4 1] 1 !
|HTDL-*DH-43J0$ 88 10 15 122 BX4X3 REEL 80% \SpotgRiis 40 SiRciaE
gg:jg::ﬂg :gx:g 12 ;2 Ei 1?:}}:: RDBR 30° dentatura spinata lavoro assiale
i ) : 3 RDBL 30° sporgente 30°DiNg2 e radiale

RTDL-124415 12x12 12 20 184 15X4X4 |

i

Suggerimenti di Implego:

- Deformare solo materiali plastici @ non duri o fragili.

- Centrare ['utensile e verificare la perpendicolarita.

- In certicasi i godroni possano essere inclinati di 2
per dare una specle di spoglia dorsale.

- Dare una velocita periferica di circa 20m/min.

- Atfondare radialmente | godroni in due rotazioni,
con un avanzamento minimo di 0,3mm/giro sino a
circa 1/2 passo al giro.

- Affondando di 1/2 passo, il diametro si gonfia di
altrettanto.Valori pil esatti sono a pag. 4.

| - Refrigerare abbondantemeante




: Forme speciali
Po rtag odroni Per torni tradizionali

RCDZ oscillante
€
c A D A
s
B
entratura flessibile L
autobilanciante Ex Art. 220
; per godroni Tipi di A
Articolo AxB C o Ohepessxd godroni Applicazioni Mote
RDAA dentatura diritta lavoro assiale
RCDZ-1864 18x13 33 46 1605 15x6x4 0°coppia a radiale
RCDZ-2586/20 25x18 42 &7 1850 20x8x6
ACDZ-2566/25 T eax16™ 54.5 (615! 186.0 2510X6 RDBR 45° dentatura incrociata lavoro assiale
RDEL 45° sporgente 45° e radiale

RDER 30° dentatura spinata lavoro assiale
RDBL 30° sporgente 30°DiN82 e radiale

RASI per interni
Eb A

o

B
— — —— o |
i 1 L Al
ﬁ B I—
11
Ex Art. 140
i i Per godroni Tipi di T
xB =0 ;
Articolo A D Minimo. GxSpess.xa godroni Applicazioni Note
ADAA D"  dentatura diritta lavoro assiale
RASI-1244 12x10 17,5 160 19 10x4x4 o raitials
RASI-1444 14x14 245 160 26 15x4x4
RASI-1688 16x16 1 28,51960 30 20x8x6 RDGE 45° dentatura incrociata lavoro radiale
a 23 25x8x%6

sporgente 45°

RDGE 30° dentatura spinata lavoro radiale
sporgente 30°0in 82
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Portagodroni
per ricalco

Forme speciali
Per torni tradizionali

RCDK conico

. L :
L1 l
]
' i
1
rullatura di piani in testa | Ex Art. 150
e conici
; Per godroni Tipi di . .
uadro S
Articolo Q C iy L Oxspess x0 godroni Applicazionj Note
REA dentatura diritta La godronatura
RCDK-2086  20x20 375 80 1475 20x8x6 oo e
25x8x6

- Per ogni godronatura conica bisogna costruire
un godrone a disegno.

- | godroni conici possono essere solo a
compressione e devono entrare in presa per
tutta la loro lunghezza in un colpo solo.

- Il rapporto tra @ piccolo e @ grande del godrone
deve essere uguale allo stesso rapporto della
godronatura.

Godroni conici

progettata di volta
in volta secondo
le esigenze del
disegno

- Il @ piccolo del godrone ed il © piccolo del pezzo,
devono coincidere durante la godronatura.

- L'angolo del cono del godrone viene determinato
dalla misura del godrone stesso e dalla lunghezza
impegnata nella lavorazione.

- Il godrone conico ha un passo variabile per ogni
punto del suo asse. Si prende come riferimeanto
il passo relativo al @ medio, che prende il nome
di passo medio.




Godroni e portagodroni
per asportazione

= =5 S
= Z s
= Z N
= Z =




' Per godroni
Impronte per asportazione 00 LiE

Parametri di taglio per
asportazione

1,0 1,2 1,5 1,75 2,0

Longitudinale

Incrociata 45°

e
S

Wy

*
!

%
'I"i
o

*

r"'
A

K
30
h4

Spinata 30°
@ pezzo @ pezzo @ pezzo @ pezzo

Materiale @2-12 mm @12 - 40 mm @ 40 - 250 mm @ oltre 250 mm

a ¥ f v f V f v f

godroni  mimin mmiging m/min mmigiro mymin mimiging mimin mm/giro
Acciaio sino a 8,9-11 30 0,05 -0,08
600 N/mm 14,5-15 40 0,07 - 0,09 40 0,07 - 0,09

20-215 60 0,07 -0,14 &0 0,07 -0,15 &5 0,07-0,15

25 100 01-10 ol ﬂ|20 100 up-'ﬂ . n|20 50 n.1u o ﬂ.zu
Acciaio sinp a 89 -1 25 0,04 - 0,07
900 N/mm2 145-15 35 0,06 - 0,08 a0 0,06 -0,08

20-2156 45 0,06-0,12 45 0,06-0,12 40 0,06 -0,12

25 60 0,08-016 55 0,08-0,16 50 0,08-0,16
Acciaio inossidabile 88-11 20 0,04 - 0,06

14.5-15 30 0,06 - 0,08 28 0,06 -0,08

20-215 40 0.06-0,12 35 0.06-012 32 0,06-0,12

25 45 0103 i urT? 42- 010‘3 ) G.T? 40 UqD‘B ” ﬂr1 ?
Ghisa grigia 89-11 22 0,04 - 0,06

14,5-15 30 0,06 - 0,08 28 0,06 - 0,08

20-21 ,,5 4“ 0105 i ﬂr1 2 3‘5 G1uﬁ = 0112 32 n1ﬂﬁ 7 ﬂ|12

25 45 0,08-0,17 42 0,08-0,17 40 0,08-0,17
Acciaio fuso 8,9 - 11 25 0,04 -0,07

145-15 a5 0,05-008 30 0,05- 0,08

20-21.6 45 0,06-0,12 45 0,06-0,12 40 0,06-0,12

25 a0 0,08-0,15 65 0,08-0,15 &0 0,08 -0,15
Ottone OT 58 89-1 &0 0,06 - 0,10

145-15 70 g.08-0.12 60 0,08-0,12

20-21,5 100 0,08-0,20 100 0,08 -0,20 80 0,08 - 0,20

25 140 0,10-020. 130 0,10-0.20 115 0,10 - 0,20
Ottone OT 63 8,9 - 11 50  0,05-0,08

14,5-15 60 0,06 - 0,10 60 0,06-0,10

20-215 90 0,07-0,15 a0 0,07 - 0,15 80 0,07-0,15

25 125 008-020 120 0,08-0,20 105 0,08 -0,20
Alluminio, Rame 89-11 70 0,06-0,13

145-15 80 0,08-0,18 70 0,08-0,18

20-21.5 120 0,10-0,256 110 0,10-0,25 100 0,10 - 0,25

25 150 0,10-035 135 0,10-035 125 0,10-0,35
Bronzo 89-11 35  0,05-0,08

145-15 45 0,07 - 0,08 40 0,07 - 0,09

20-215 @O 0,07 -0,14 60 0,07 -0,14 55 0,07 -0,14

25 'Bﬂ ﬂ.'!ﬂ-u'ﬂﬁ BE 0.10"{]-15 Bu ﬂ.'“:l"ur“a




Godroni Ifanger

per asportazione

Tipo RF
per
asportazione

ape

2

¥

00° diritti 15° sinistri
RF AA RF BL 15°

15° destri
RF BR 15°

30° sinistri 30° destri
RF BL 30° RF BR 30°

Sena smusso

Con produzione di truciolo

Tipo
Specifica
Aricolo

Passi

RF AA
HS5
8876

o0

03 04 05 06 07 08 10 12 1,5 1,75 2,0

DxBxd
11X3X6

15X4X8
15X4K9
20X5%8

20X5X11
25X5X11
25X6X8

Godroni Applicatia Producono
godronatura
RFAA+RFAA RKDL spinata 30°
RFAA+RFAA RKDR spinata 30°
Altre dentature e rivestimenti a richiesta Standard ®

Semistandard @
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Godroni Ifanger Tipo RF

i er
per asportazione asportazione

80°

00° diritti 15° sinistri 15° destri 30° sinistri 30° destri
RF AA RF BL 15° RF BR 15° RFBL30° RFBR30°

senza Smusso Con produzione di truciolo

Tipo RF BL 15° RF BR 15°

Specifica | HSS H58

Articolo | 8877 L 887T R

Passi 03 04 05 06 07 08 10 12 156 1,75 20 03 04 05 06 07 08 10 12 15175 20

DxBxd

11X3X6 e & & & & & & @& O @ ® & & » & 9 @& »

15X4X8 @ @ @ & @& 9 e @ @ & @ @

15%4%9 | ® ® @ @ e o & @ Gl ® & 9 @ ® & » @ ]

20X5%11 e o e ® 2 @ 0 o e o ® & & & o @

25X5X%11 e @ e & & & # @ e @ ® 2 & @& @& 0

25X6X8 ® @ e & » & & @ 2 @ e ® & 2 & »
Godroni Applicatia Produccno

godronatura

RFBEL 15° RZSL parallela
RFER 15° RZSR arallela
RFBL+RFBR 15° RKDL ncrociata 45°
RFBL+RFBR 15° RKDR incrociata 45°

- ) Z Standard L]
Altre dentature e rivestimenti a richiesta Semistandard @




Godroni Ifanger lipo p@f
per asportazione asportazione

\ﬁ'@\\\\\\\\\\\_

00° diritti 15° sinistri ~ 15° destri 30° sinistri  30° destri
r AF AA RFBL15° RFBR15°  RFBL30° RFBR30°

Senza Smusso Con produzione di truciolo

Tipo RF BL 30° RF BR 30°

Specifica | HSS HSS

Articolo | 8B78 L 8878 R

Passi 03 04 05 06 08 1,0 1.2 1.5 1,75 20 03 04 05 D6 08 10 1.2 1,5 1,75 20

DxBxd

11X3X6

15X4X8 e 8 @ @& 0 0 & & & & 0

15X4X8 @ » & & ® 0 @ L] e & @ & & & @ L]

20x5X11 e @ @ @ @ @ @ & » @& @& o

25X5X11 e & & & & & 8 @ & ® & & & & @

25XEX8 e & & & & & ® o ® & @& 8 @
| godroni a 30° sono da impiegarsi su
apparecchi Univit AL e DL e su apparecchi
lfanger RRTN per gedronatura assiale/frontale
a 3 rulli

Altre dentature e rivestimenti a richiesta Standard ®

Semistandard [ ]




Portagodroni lfanger

per asportazione

RZSL 1] «

qu P Ex Modello X

er rotazione

sinistra CNC D e g
Articolo AB F L Eﬂfjfsg°d"?x'g ;ﬂ'fﬂ A Applicazioni Note
RZSL-0836 8x8 27 80 1 x3x6 RFBL 15° dentatura diritta lavoro assiale
RZSL-1036 10x 10 27 a0 11x3x6
RZSL-1236 12x12 27 890 MM x3x6

RZSR .

Per rotazione | Ex Modello X 0_|
destra CNC N
: Per godroni Tipi di :
AxB A Applicazioni Mote
- a Exspass.x@ godroni PP
RZSH1E30. WO 24 M X3 X6 RFBR15° dentaturadiritta  lavoro assiale
RZSR-1236 12x12 24 110 11x3x6
RZSR-1649 16x16 31 110 15 x4 %9 e gl o :
- Posizionare il centro del godrone con il ceniro del pezzo,

RESR-20611 S a0y 25 o 2l - Affondare radialmente Il godrone, senza esitazione, per una
RZSA-25511 25x25 41 130 25 x5x 11 : S

profondita di 1/2 passo, impegnando selo 1/3 dello spessore.
- Quindi avanzare assialmente.
- Correggere errori di rettilinearita agendo sulla vite di regolazione.
- Allontanare | trucioli con abbondante lubrificazione.

Ricambi a richiesta




Portagodroni Ifanger

per asportazione

RKDL

or — ay VAR

er rotazione | Ex Modello K
sinistra CNC g L
i per godroni Tiptdi Applicazion] Note
Articolo AxB F L Ospess godroni PP
RKDL-0B36 8x8 27 90 11x3%x6 RFBR+RFBL dentatura incrociata lavoro assiale
RKDL-1036 10x10 27 90 11 %x3x6 15° 45¢

0° 30°

Istruzioni di implego:

- Posizionare il centro del godrone con il centro del pezzo - Con i godroni vicing al pezzo, regolare 'asse di ciascun rullo in modo
che appeggino per tutta la lunghezza, siringere poi le vili - Affondare radiaimente il godrone senza esitazione, per una profondita
di 1/2 passo, impegnando solo 1/3 dello spessore - Quindi avanzare assialmente - Correggere gli errori di rettilineithd agendo
nuovamente sulla regolazione degli assi - Allontanare i trucioli con abbondante lubrificaziona.

RKDR

| i 7
]
F L
Per rotazione | Ex Modello K L
destra CNC c?K’
: Per godroni Tipi di S
Articol AxB F
colo L OxSpessad godroni Applicazioni MNote
RKDR-1036 10x10 27 90 M x3x6 RFBR+RFBL dentatura incrociata |avoro assiale
RKDR-1236 12x12 27 90 1x3x6 150 45°
RKDR-1649 18x16 39 105 15x24x9
RKDR-20511 20%x20 48 130 20%5x 11 FtnFAA+FIFﬁA de:rtatura alosanga lavoro assiale
RKDR-25511 25x25 62 150 25x5% 11 0 30

Ricambi a richiesta




Portagodroni UNIVIT

tradizionall

per asportazione

UNIVIT

Intercambiando | cilindri angolati con | godroni a spirale, sl
oftengona le varie denlature sommando gl angoli relativi
Con godroni standard a 15° si ottiene quanto sotto indicato.

Aricolo  Quadrox L Campo Per godroni Tipi i Cilindri
applicazione @xspess.x@ godroni intercambiabill
@ tipo e posiz
RFBL 15% in allo 307 N™1 in allo inerociata
Univit1 12x12x80 da©20a@50 15x4x9 AFBR 15° in basso 30° N°2 in basso 45°
, RFEL 15%in alto 157 N"3/in alto spinata
Univit2 [ 28iXE0%120 da @10 8 @300 BRESXGH RFBR 157 In basso 15° N°4 in basso 60711 20"
niente in allo qualsiasi in alto diriita
RFBL 157 in basso 18% N in basso o®
& Istruzioni per la sostituzione dei cilindr
Parti e ricambi urr:wrr i Eﬁwrr o | - Smontare le viti (2) le boccole (8) ed i godroni (3).
- Smontare le viti (4).
- 2 boccole - Ruotare la manopola (1) sino a fare coincidere |l riferimento
L oergodroni | o402 | 872402 | sul ciindro inferiore con i iferimento *0" sul corpo.
G - Sfilare i cilindri e sostituirli.
(@) - Rimontare le 4 vili, le bussole ed i godroni.
g\—l Ll 371.803 | 372.303 | remyErm per la godronatura con 2 godroni
per forma incrociata o spinala
@ %— 2 viti per blocco 341.403 | 372.404 = 'Cﬂ-l'ﬂl'ﬂ"ﬂ!ﬂ che il riferimento centrale sull'apparecchio sia
godroni in asse ed ortogonale con il pezzo.
- - Allentare le viti cilindriche posteriorni e, ruotando la manopola
zigrinata, fare coincidere lndice del diametro con il segno
5 2 cilindri 15° 371405 | 372.305 sul cilindro superiore.
== - Fare poi la regolazione fine controllando che i due godroni
ii tocching in uguale misura il pezzo. Agire percid sulla vite di
2 cilindri 30° 371406 | 372.306 registrazione del portautensile. Controllare, ancora, che i
godroni siano esattamente paralleli al pezzo. Linosservanza
I6di di tutte queste regolazioni comporta il sovracearico dei rulli con
:a;i?a:::;a ¥ a71.407 | a72.407 conseguente rottura efo caftiva esecuzione.
Istruzioni per |a godronatura con 1 godrone
1 spina @ 2x18 | DIN Dim per farma diritta
(Un. 2) @ 3x30| 6325 6325 - Far coincidere il centro utensile con il centro pezzo.
- Regolare solo il cllindro inferiore: il segno sul cilindro deve
@ = fI;th:; *::f;“ vSM | vsM coincidere con “L" sul portagodrone.
= e St 13310 | 13310 | - Godronare con rotazione invertita. Regolare la rettilineita

della godronatura agendo sulla manopola zigrinata.




Risoluzione dei problemi
di godronatura

Problema

Godronatura spiralizzata

Profilo ruvido

Profondita ineguale
della impronta a 45°

Sovraricalcatura
del profilo

Spigoli dei godroni rotti

Boccola della spina o
foro del godrone bloccati

Tipo di utensile o
portautensile

Portautensili RZSL
e RZSR

Portautensili
RZS e RKD

Portautensili RKD e

RCD

Tutti i portautensili

Tutti | portautensili
per asportazione

Tutti i portautensili

Possibile soluzione

Aggiustare 'altezza della testa
tramite la vite di regolazione
anteriore.

[l problema deriva dagli spigoli
dell’'utensile usurati.
Girare il godrone o cambiarlo.

Regolare l'altezza del centro
utensile.

Su RKD controllare 'allineamento
dei godroni.

Affondare piu rapidamente in
senso radiale sino a raggiungere
la profondita di godronatura.

Operare sempre in direzione del
mandrino.

Eventualmente operare con
profondita di passata e/o
avanzamenti ridotti.

Provare eventualmente godroni
con uno smusso sullo spigolo, da
applicarsi essenzialmente al
godrone inferiore.

Ingrassare sempre tanto la
boccola che il godrone con pasta
tipo Molycote.
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MECCANOTECNICA

SEF MECCANOTECNICA

SEDE

Via degli Orefici - Blocco 26
40050 FUNO (BO) ITALIA
Tel. (051) 66.48,811

Fax (051) 86.30.58

sef@saimece.it

FILIALE D] MILAND FILIALE DI TORINOD
Viale Monza, 190 Via Saluzzo, 100
20128 Milano 10126 Torino

Tel, (02) 25.75.288 Tel, (011) 65.08.239
Fax (02) 25.70.121 Fax (011) 85.57.30

www.safmeccanolecnica.it




