NAZIONALE c u G N E SOCIETA P. A,

MINIERE - IMPIANTI IDROELETTRICI - STABILIMENTI SIDERURGICI
STABILIMENTO MECCANICO E STABILIMENTO PER I REFRATTARI

CAPITALE SOCIALE L, 8 MILIARDI
SEDE [N TORINO

I DIFETTI DI RETTIFICA

cUEN[-HﬂSTn

COGNE PUBBLICITA

SID - ES.12 - NOVEMBRE 1958




Premessa

Questo breve studio & nato dall'esperienza di chi, quotidianamente,
si occupa dell'esame dei difetti nei manufatti d’acciaio e sa quale note-
vole incidenza abbiano le fessure superficiali prodotte dalla rettifica, nel
determinare lo scarto di pezzi quasi finiti di lavorazione meccanica.

Lo scartb di un pezzo rettificato significa I'inevitabile perdita del ma-
teriale e di tutto il tempo e denaro necessari per la lavorazione prece-
dente, spesso lunga e costosa, del metallo.

I’'importanza economica di evitare la formazione di difetti sulle su-
perfici rettificate &€ gquindi evidente; noi ¢i proponiamo appunto, con
questa pubblicazione, di aiutare il lettore ad eliminare gli inutili aumen-
ti dei costi di produzione, derivanti da tale causa.

Per rendere pilt chiara I'esposizione suddivideremo i difetti di retti-
fica in tre categorie: incrinature, tensioni superficiali residue, brucia-
ture. Per ognuna di esse verranno descritti gli aspetti e i caratteri che
valgono a distinguere questi difetti da altri apparentemente simili, ma
di altra natura ed origine.

Si indicheranno infine i sistemi pitt idonei a permettere la loro rive-
lazione e la loro identificazione.
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Le incrinature di rettifica

E’ noto che la molatura produce, per il taglio di sottili trucioli di
metallo e per la loro deformazione plastica, un intenso sviluppo di
calore, che viene in parte assorbito dai trucioli e dalla mola ed in parte
resta sulla superficie rettificata. Dalla differenza di dilatazioni termiche
fra lo strato superficiale e lo strato sottostante del pezzo — conseguenza
inevitabile del gradiente di temperatura che si stabilisce fra gli strati
stessi — nascono delle tensioni superficiali, che possono superare il cari-
co di rottura del materiale e determinare delle incrinature. In genere
tali difetti sono causati da una condotta non corretta della rettifica
(figg. 1,2 e 3).

Fig. 1 — Incrinature di rettifica dovute a cattiva esecuzione.

Ingranaggio di acciaio al cromo-nichel cementato. e temprato. Dove
la mola ha piu indugiato, la superficie si e poi velata di ossido,
assumendo i colori di rinvenimento (vedere le macchioline scure);
su tutta la superficie, il riscaldo ha ridotto la durezza di circa
200 unita Vickers.



Occorre pero ricordare che sovente, in un acciaio temprato, altre
operazioni precedenti alla rettifica (trattamento termico, indurimento
superficiale per mezzo di cementazione, nitrurazione ecc.) possono ren-
dere il pezzo cosi sensibile, che perfino una moderata rettifica portera
ad una superficie incrinata (figg. 4, 5 e 6).
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Fig. 2 — Incrinature di rettifica dovute a cattiva esecuzione.

Le ipcrinature sono visibili ad occhio nudo, ma appaiono evidentis-
sime, parallele fra loro e normali alla direzione d'avanzamento della
mola, sottoponendo il pezzo ad un esame magnetoscopico.

In questo caso non vi & nulla nell'aspetto esteriore delle incrinature,
che permetta di distinguerle da quelle che si formano solo per colpa di
una rettifica mal eseguita; sara compito del tecnico intelligente indi-
viduare, caso per caso, dove siano gli errori: se nel solo trattamento
termico, nella sola rettifica o in entrambe le operazioni.

Ha molta importanza, ai fini pratici, il poter distinguere le fessure
di rettifica dalle spaccature di tempra. Le prime sono superficiali, di
piccole dimensioni, disposte normalmente alla direzione di rettifica, op-
pure estese fino a formare il caratteristico reticolo, e simili alle impronte
del grano abrasivo lasciato dalla mola; solo in casi particolarmente gra-
vi, esse possono determinare il distacco di vere e proprie squame di ma-
teriale (« spalling »).



Fig.

3 — Altre incrinature di rettifica dovute a cattiva esecuzione.

Spinotti di acciaio autotemprante al cromo-nichel-molibdeno tem-
prati, rinvenuli a 200° e aventi durezze di oltre 600 Vickers. Durante
le operazioni di rettifica, 'asse di rotazione dei pezzi non coincide-
va con quello geometrico. L'eccessiva pressione della mola, sulle
pareli sporgenti, ha provocato un principio di riscaldo che ha
abbassato la durezza di circa 30 Vickers ¢ causato una rete di incri-
nature tipicamente localizzate su una sola meta della superficie
esterna.



Fig. 4 — Incrinature di rettifica dovute, in parte a cattiva esecuzione e in

parte alla fragilita dell’acciaio.

Stampo di acciaio al cromo-tungsteno temprato, non rinvenuto.
avente durezze superiori a 900 Vickers, e quindi molta fragilita. Le
zone molate presentano colori di rinvenimento, incrinature, squame
sollevate e durezze di sole 600 Vickers. La molatura ¢ stata eseguita
con plrcifsioni eccessive, come appare evidente dalla profondita
dei solchi.

Fig. 5 — Incrinature di rettifica dovute a tensioni interne preesistenti.

Proiettile temprato energicamente in acqua salata, dopo un riscal-
do eccessivo. Le tensioni dovute alla molatura, sommate a -quelle
di tempra, hanno provocato incrinature gia visibili ad occhio nudo
e piu ancora ad un esame metalloscopico. Perd, anche in questo
caso, le operazioni di rettifica non sono state ben condotte, poiché
la durezza superficiale ¢ scesa di oltre 300 Vickers.
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Fig. 7 — Esempio di spaccaiure di tempra.

Le rotture sono profonde, allargate verso la superficie e con anda-
mento approssimativamente parallelo all’asse del pezzo.
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