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PREFAZIONE

Il nostro Tornio da Laboratorio diventa, con |'applicazione del programma-
tore elettronico, una macchina con prestazioni di notevole elevatura.
Infatti si possono fare 200 tipi di filettature diverse; da passo 0,01 a passo
2,00 millimetri destri oppure sinistri - Metrici, Whitwoeth, Gas e similari.
Si possono fare torniture cilindriche o filettature con arresto elettronico.
Programmare la lunghezza desiderata di lavorazione con variazione della
velocitad del mandrino e dell’avanzamento indipendentemente I'una dall’altra.
Un tasto RAPIDO permette di fare spostamenti di avvicinamento al pezzo
nei due sensi di marcia con grande rapidita.

Permette di fare filettature in fori ciechi e senza scarichi.

Ha una semplicita di lavoro tale che permette a persone con una marginale
formazione professionale di eseguire lavori da Specialista.

Leggendo questo manualetto Vi renderete conto esattamente del funzione-
mento e di cid che & possibile ulteriormente fare.

Come manutenzione, per le prime 1.000 ore di lavoro non occorrera fare
nulla, in seguito aggiungere un po’ di grasso ogni 1.000 ore nel riduttore
del motorino di avanzamento.

EVITATE DI PULIRE LA MACCHINA CON ARIA COMPRESSA, in quanto
potreste introdurre truccioli nelle parti elettroniche danneggiandole.

La potenza del motore & subordinata ai passi che desiderate fare.
Normalmente noi montiamo un sistema di pilotaggio unipolare, che ha
svantaggi sulla potenza del motore, ma lo rende molto piu elastico e
meno rumoroso.

Schede suppletive per lavorazioni specifiche vengono fornite a richiesta
del Cliente.

LA DITTA COSTRUTTRICE

La Ditta costruttrice si riserva di apportare modifiche meccaniche o elettroniche al fine
di sempre pilt qualificare il prodotto, per cui il presente testo, schemi ecc., possono
essere modificati.



PANNELLO COMVMANDI

PASSO CIENTESIMI SPOSTAM. PECIMALE

Levetta interruttore generale ON-OFF
Spia Rete

Serie di 3 Contraves. Servono per predisporre il passo che si vuole fi-
lettare in centesimi di millimetro. Esempio: volendo filettare passo 0,75
lo si disporra con la medesima lettura. Per passi WHITWORTH o GAS
si divide 25,4 per il numero di filetti per pollice ottenendo una trasfor-
mazione in millimetri (Max 2 mm.).

Filetti Inch. | Passo mm. Denom. Filetti Inch. | Passo mm. Denom.
19 1,34 3/8 Gas

13 1,95 20 1,27 1/4
14 1,81 7/16 22 1,15
15 1,69 24 1,06 7/32
16 1,59 3/8 26 0,98
17 1,49 28 0,91 178 Gas
18 1,41 5/16 cosi a seguire
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Serie di 3 Contraves - Servono per programmare la lunghezza della fi-
lettatura da eseguire espressa in decimi di millimetro.

Per predisporre in pollici si deve moltiplicare 25,4 per il numero di pol-
lici e relativi millesimi ottenendo cosi la lettura in decimi di millimetro
(max 99,9 mm.).

Spie luminose - Indicano I'andamento dell’alimentazione al motore
Passo-Passo (13).

Spia - Giri Max - E' importante in quanto il motore (13) pud partire da
fermo con un determinato carico 20 Ncm fino a 1200 Hz senza perdere
passi. Questo limite & segnalatc dall’accensione della spia. Se questa
non & accesa abbassare la velocita di rotazione del pezzo, appena appa-
rira la luce potrete operare.

Tasto di partenza verso sinistra.
Tasto di partenza verso destra.

Levetta Automatico Manuale - In automatico & inserita la parte control-
lo. In manuale viene inserita la parte destra del pannello che serve per
torniture cilindriche senza arresto automatico.

Pulsante Rapido - Serve per ottenere degli spostamenti veloci del carro
a secondo della predisposizione della levetta (12).

Potenziometro - Serve a regolare la velocita di avanzamento del carro
a secondo del grado di lavoro desiderato. (Evitare i punti di risonanza
del motore Passo-Passo).

Levetta a 3 posizioni: Centrale, il carro resta fermo; a sinistra si muo-
vera in quel senso; destra andra a destra.

Motore Passo-Passo - Il tipo da noi impiegato compie una intera rota-
zione ricevendo 200 impulsi e pud avere un’accelerazione da fermo fi-
no a 1200 Hz con uno sforzo di 20 Ncm senza perdere passi. (Evitare ec-
cessivi sforzi).

Riduttore di velocita - E' collegato al motore 13 e permette di spostarsi
di 0,01 mm. ad ogni passo del motore. Un giro del motore corrisponde
uno spostamento del carro di 2,00 millimetri.

Doppio ENCODER - Collegamento alla parte terminale sinistra del MO-
TORE-Mandrino - E' un generatore di impulsi. Ad ogni giro del mandri-
no emette 100 impulsi che vengono trasmessi al MINI-COMPUTER,
elaborati e ritrasmessi al motore (13) pit un impulso al giro che serve
per il posizionamento di partenza e di arresto.

FACCIAMO IL 1° FILETTO INSIEME

Mc /24
destro

Tornire il pezzo da filettare manualmente oppure in automatico fino al
& 12,1. Azzerare il nonio del volantino sul & del pezzo.

Programmare nei Contraves (3) il passo 1,00 e nei Contraves (4) la
lunghezza 53,0 (un po’ pit lunga in modo che l'utensile esca dal pezzo].

Portare il carrello in modo che I'utensile affilato a 60° si trovi nella po-
sizione (A).

Mettere la levetta (9) in posizione automatico e la levetta (1) in ac-
cesso. A questo punto accendete il motore del mandrino e controllate
la spia (6) se non & accesa abbassare il numero dei giri come detto alla
voce (6).

ATTENZIONE: i motori passo-passc hanno alcuni punti critici cosidetti
di « risonanza » punti che sono da evitare alzando o abbassando i giri del
mandrino (nei limiti consentiti dalla spia) (6).

A QUESTO PUNTO NON DOVRETE PIU’ TOCCARE LE LEVETTE (1) (9)
ALTRIMENTI CANCELLERESTE LA MEMORIA PREDISPOSTA.

Spingere il bottone partenza (8) tenendo |'utensile in posizione azze-
rato. In questa fase il minicomputer memorizzera gli impulsi inviati al mo-
tore (quelli programmati nel nostro caso 53,0mn = 26,5 giri del motore (13)
moltiplicati 200 impulsi al giro = 5300 impulsi. Poi si arresterd a sinistra.

A causa degli inevitabili giochi meccanici nella inversione della rotazio-
ne del riduttore pud darsi che occorra correggere a destra o a sinistra col
carrellino superiore la posizione dell'utensile o, se avete la possibilita al-
lungherete leggermente la corsa.

Ripetete coi tasti (7) (8) un paio di volte il controllo degli arresti prima
di iniziare la lavorazione.

Una volta ben certi che non andrete a colpire né il pezzo né la contro-
punta trattandosi di un filetto destro allo Stop di destra affonderete 0,2 mm.
verso il pezzo.
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U ELENCO COMPONENT! LOGICA
] g ¢ 2 S ] g
BB adins: hammne — . I Resistori 1/4 W: R50 27000 ohm C27 100 nF Led:
=] ] R51 22 ohm C28 10 uF
91000009099 — - < = . R1 560 ohm R52 22000 ohm C29 10 uF LD1 verde
e e i B — R2 560 ohm R53 820 ohm C30 10 pF LD2 giallo
S r’mw— R3 1800 ohm R52 99 ohm C31 10 uF LD3 bianco
i R4 1000 ohm R55 100 ohm C32 100 nF LD4 rosso
e , gg 22022 OEm R57 470 ohm C33 100 nF
J ohm R58 820 ohm C34  1pF i
R7 27000 ohm R59 10000 ohm C35 2200 EF Egean
= = z R8 27000 ohm R60 10000 ohm C36 330 nF lc1 4093
z g @\ NAS R9 1000 ohm R61 82000 ohm C37 1uF lc2 4528
N R10 22000 ohm R62 22 ohm Ic3 4527
R11 22 ohm R63 680 ohm . Ic4 4011
; R B, 4 R12 1000C ohm Diodi: 165 4011
y R =l ) ] 2 | R13 22 ohm 4011
i I R w 5 :;] E LE - 4 R14 10000 ohm Resistori 1 W: Dy il lo7 44
o 3] 5
53 2 | Ao spopm  fss s2oohm D3 INaoor oo
2 2 | Ey
= = i : i Ic11 7
= CZ) = E(: 23 g¥ R19 4700 ohm Condensatori: Transistor: Ic12 E,\A,é;??'
D0 S a N R20 10000 ohm (valore minimo Ic13 uA7812
« B R21 22 ohm N TR1 BC337
- 2 © tensione 16 V.) TR2 BC337
o) ik R22 22000 ohm
o R23 22000 ohm C1 330 pF TR3 BC327
R24 8200 ohm C2 4700 pF TR4 BC337
R25 47000 ohm C3 10 pF TR5 BC337
R26 1000 ohm C4 33 nF
R27 22 ohm C5 33 nF Trimmer:
R28 22000 ohm C6 10 pF
R29 27000 ohm C7 10 wF T1 10 Kohm
R30 22 ohm C8 10 uF T2 100 Kohm
R31 22000 ohm C9 10 uF
R32 1000 ohm C10 10 pF ) .
R33 22 ohm C11 4700 pF tatenzmmete;
R34 22000 ohm C12 4700 pF PT 470 KA
R35 1000 ohm C13 10 uF
R36 22000 ohm C14 10 nF
R37 1000 ohm C15 47 nF Ponte:
R38 1000 ohm C16 22 uF
R39 22000 ohm C17 100 nF sl Lifiar
¢ R40 22000 ohm C18 10 pF
- R41 1000 ohm C19 330 pF Trasformatore:
R42 1000 ohm C20 10 uF
4 R44 27000 ohm C21 100 nF TFI 22/12 V.
R45 22 ohm C22 10 pF 3 VA.
4 R46 27000 ohm C23 100 nF
R47 22 ohm C24 100 nF Relais:
R48 22000 ohm C25 100 nF
R4S 820 ohm C26 100 nF RL1 A0022401
) )
0 « o = o © o -




ELENCO COMPONENTI POTENZA

UNIPOLARE CON R/L

Resistori

R1 1200 ohm 1/4
R2 1200 ohm 1/4
R3 1200 ohm 1/4
R4 1200 ohm 1/4
R5 8200 ohm 1/4
R6 8200 ohm 1/4
R7 8200 ohm 1/4
R8 8200 ohm 1/4
R9 100 ohm 1/4
R10 100 ohm 1/4
R11 100 ohm 1/4
R12 100 ohm 1/4
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R13 1000 ochm 1/
R14 1000 ohm 1/
R15 1000 ohm 1/
R16 1000 ohm 1/
R17 5,6 ohm 1
R18 5,6 ohm 1
R19 5,6 ohm 1
R20 5,6 ohm }

4
4
=
4
5
5
5
5
R21 100 ohm 1/4
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Condensatori

C1 4700 . 25 V.
C2 0,1p 630V,

UNIPOLARE CON DARLINGTON/L

Resistori

R1 1200 ohm 1/4
R2 1200 ohm 1/4
R3 1200 ohm 1/4
R4 1200 ohm 1/4
R5 8200 ohm 1/4
R6 8200 ohm 1/4
R7 8200 ohm 1/4
R8 8200 ohm 1/4
R9 100 ohm 1/4
R10 100 ohm 1/4
R11 100 ohm 1/4
R12 100 ohm 1/4
R13 1000 ohm 1/4
R14 1000 ohm 1/4
R15 1000 ohm 1/4

SSS=SES=S=SEE=EE

R16 1000 ohm 1/4 W
R17 0,33 ohm 5 W
R18 560 ohm 1/2 W
R19 100 ohm 1/4 W

Condensatori
C1 4700 p 25 V.
C2 0,1 630V.

Ponte
PN KBPC 10-04

Trasformatore

TF 220/12 V.
2,5 VA.

BIPOLARE CON R/L

Resistori

R1 1000 ohm
R2 4700 ohm
R3 470 ohm
R4 4700 ohm
R5 470 ohm
R6 470 ohm
R7 1000 ohm.
R8 470 ohm
R9 5600 ohm
R10 5600 ohim
R11 5600 ohm
R12 470 ohm

R S
NN

B e e e R R B E
ssssssssssss

—_

R13 470 ohm
R14 5,6 ohm
R15 1000 ohm
R16 4700 ohm
R17 470 ohm
R18 4700 ohm
R19 1000 ohm
R20 4700 ohm

TREER ulin
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Mov

M1 4721
M2 4721

Mov

M1 4721
M2 4721
M3 4721
M4 4721

Ponte
PN KBPC 10-04

Trasformatore

TF 220/12 V.
2,5 VA.

Mov

M1 4721
M2 4721
M3 4721
M4 4721

Transistor

TR1 BC337
TR2 BC337
TR3 BC337
TR4 BC337
TR5 BD802
TR6 BD802
TR7 BD802
TR8 BD802

Transistor

TR1 BC337
TR2 2N2905
TR3 2N1613
TR4  BD802
TR5 BD801
TR6 BD802
TR7 BD801
TR& 2N1613
TR9 2N2905
TR10 BC337

Transistor

TR1 BC337
TR2 BC337
TR3 BC337
TR4 BC337
TR5 BD802
TR6 BD802
TR7 BD802
TR8 BD802

Diodi

D1 IN4007
D2 IN 4007
D3 IN4007

Condensatori

C1 4700 p. 25 V.
C2 4700 p 25 V.
C3 0,1 p 630 V.

Ponte
PN KBPC 10-04

Trasformatore

TF 220/12 V.
2,5 VA.

CERTIFICATO DI COLLAUDO

Il dispositivo & stato montato da ‘_j(;_:;_&_:_/g;\ e

A I

il giorno

collaudato da

il giorno

Il prodotto & conforme ai requisiti descritti

Le tolleranze generali rispettano la norma Ih

F.to il Capo controlli
per la Meccanica Cortini
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La Ditta garantisce |'attrezzatura per mesi 6 (sei) dalla data dell'acquisto.

Il timbro del Rivenditore & a conferma e responsabilita della data di vendita.
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