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Lavorazione: TORNITURA

Macchina: TORNIO PARALLELO

Scheda

1

Descrizione della macchina

I ttoorrnnii sono macchine che eseguono l’aassppoorrttaazziioonnee  ddii  ttrruucciioolloo: lo scopo è ottenere ssuuppeerrffiiccii
eesstteerrnnee e iinntteerrnnee variamente conformate. Nel tornio il pezzo in lavorazione è solidale con il mmaann--
ddrriinnoo che riceve il moto e la potenza da un organo motore che conferisce al pezzo in lavorazione
la velocità di taglio (figura 1).

Figura 1 - Vista di insieme del tornio parallelo

L’uutteennssiillee  è posizionato in un ccaarrrreelllloo  ppoorrttaa--uutteennssiillee  che si può muovere longitudinalmente, tra-
sversalmente e secondo una retta inclinata rispetto all’asse di rotazione; questi movimenti sono
garantiti da un insieme di sslliittttee  ssoovvrraappppoossttee. In questa macchina il mmoottoo  ddii  aalliimmeennttaazziioonnee, ret-
tilineo o curvilineo, è sempre ppoosssseedduuttoo  ddaallll’’uutteennssiillee. Il mmoottoo  ddii  aappppoossttaammeennttoo, sempre ppooss--
sseedduuttoo  ddaallll’’uutteennssiillee, è rettilineo e ha la funzione di regolare la posizione dell’utensile rispetto
al pezzo. Combinando il moto di taglio con il moto di alimentazione si ottiene il mmoottoo  ddii  llaavvoorroo
che è elicoidale.
I torni si distinguono essenzialmente per il ggrraaddoo  ddii  aauuttoommaazziioonnee:
◊ ttoorrnnii  mmaannuuaallii, quando le operazioni sono compiute manualmente dall’operatore nella

sequenza del ciclo produttivo;
◊ ttoorrnnii  aa  pprrooggrraammmmaa, quando alcune o tutte le operazioni sono impostate in modo che si svol-

gano nella sequenza stabilita senza alcun intervento manuale;
◊ ttoorrnnii  aa  ccoonnttrroolllloo  nnuummeerriiccoo, quando la macchina utensile è comandata completamente da

ordini ricevuti da un nastro.
Il ciclo di lavorazione è relativamente semplice e sono economici sia la macchina che l’utensile.
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Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

PPrrooiieezziioonnee  ddeell  mmaatteerriiaallee  iinn  llaavvoorraazziioonnee per
effetto della ffoorrzzaa  cceennttrriiffuuggaa.

IImmppiigglliiaammeennttoo ddeeggllii  iinndduummeennttii nel mmaannddrrii--
nnoo rroottaannttee con conseguente ttrraasscciinnaammeennttoo
nneellllaa  rroottaazziioonnee.

ON

AAvvvviiaammeennttoo  aacccciiddeennttaallee  ddeellllaa  mmaacccchhiinnaa,
specialmente nei ttoorrnnii  ddii  vveecccchhiiaa  ccoossttrruu--
zziioonnee dove il comando di messa in moto
del mandrino è del tipo a lleevvaa  ssppoorrggeennttee.

SScchhiiaacccciiaammeennttoo  ddeeggllii  aarrttii  con il mmaannddrriinnoo
durante la sua ssoossttiittuuzziioonnee.

Rischi specifici della macchina
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Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e/o diversi requisiti di sicurezza e,
pertanto, quanto riportato non è da intendersi né esaustivo né obbligatorio.

Requisiti specifici di sicurezza

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per il tornio.

◊ Le vviittii  ddii  ffiissssaaggggiioo  ddeell  ppeezzzzoo  aall  mmaannddrriinnoo devono essere iinnccaassssaattee oppure pprrootteettttee con appo-
sito mmaanniiccoottttoo che circonda il mandrino.

◊ Deve essere installata una pprrootteezziioonnee costituita da uno sscchheerrmmoo, incernierato, scorrevole e
idoneamente dimensionato, di materiale ttrraassppaarreennttee, per permettere la visione del pezzo in
lavorazione, che garantisca solidità sotto l’azione di urti violenti. Deve essere pprrootteettttaa
anche la ppaarrttee  ppoosstteerriioorree  ddeell  ttoorrnniioo a tutela delle persone che si trovano o transitano die-
tro la macchina.

◊ Gli oorrggaannii  ddii  ccoommaannddoo devono essere del tipo aa  ppuullssaannttee. Per quelli del tipo aa  lleevvaa  è neces-
sario applicare un ddiissppoossiittiivvoo che obblighi ad eseguire la mmaannoovvrraa  iinn  dduuee  tteemmppii.

◊ Il mmaannddrriinnoo, quando per ppeessoo e vvoolluummee nnoonn può essere ssoolllleevvaattoo mmaannuuaallmmeennttee, deve esse-
re sostituito usando idonee iimmbbrraaccaattuurree.

Il lavoratore deve porre la mmaassssiimmaa  aatttteennzziioonnee durante le nnoorrmmaallii  ooppeerraazziioonnii  ddii  llaavvoorroo, seguen-
do le iissttrruuzziioonnii impartite dal ddaattoorree  ddii  llaavvoorroo, dai ddiirriiggeennttii e dai pprreeppoossttii e alle iinnffoorrmmaazziioonnii ripor-
tate nel mmaannuuaallee  dd’’uussoo  ee  mmaannuutteennzziioonnee della macchina.
Si riportano di seguito le principali ooppeerraazziioonnii da eseguire per la llaavvoorraazziioonnee  aall  ttoorrnniioo.

1. Accertarsi che il tornio sia ssppeennttoo.
2. Accertarsi che il tornio sia iinn  ffoollllee.
3. Montare il ppeezzzzoo  nneell  mmaannddrriinnoo bloccandolo con l’aappppoossiittaa  cchhiiaavvee  (figura 2).

Figura 2 – Operazione di serraggio del pezzo

4. Montare l’uutteennssiillee.

Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure
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5. Abbassare il mmaanniiccoottttoo  ddii  pprrootteezziioonnee del mandrino (figura 3 e figura 4).

Figura 3 – Manicotto in posizione aperta

Figura 4 – Manicotto con dispositivo di blocco che circonda il mandrino in posizione di lavoro

6. Avviare il mmoottoorree (il mandrino è fermo).
7. Innestare la ffrriizziioonnee (il mandrino ruota).
8. Avvicinare l’uutteennssiillee  aall  ppeezzzzoo  iinn  mmoovviimmeennttoo.
9. Lavorare sempre con la ppeeddaannaa  ddii  pprrootteezziioonnee.

RRaaccccoommaannddaazziioonnii
La ppuulliizziiaa del tornio va effettuata con l’apposito uunncciinnoo  ssaallvvaammaannoo.
NNoonn uuttiilliizzzzaarree in alcun modo l’aarriiaa  ccoommpprreessssaa.
Quando vengono lavorati pezzi in grafite, in teflon o in altri materiali che producono ppooll--
vveerrii  ttoossssiicchhee  o nnoocciivvee deve essere indossata la mmaasscchheerraa  aannttiippoollvveerree  o i DDPPII previsti
dalla vvaalluuttaazziioonnee  ddeeii  rriisscchhii.
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L’operatore deve iinnddoossssaarree i seguenti ddiissppoossiittiivvii  ddii  pprrootteezziioonnee  iinnddiivviidduuaallee:
◊ gguuaannttii  ccoonnttrroo  ii  rriisscchhii  ddii  nnaattuurraa  mmeeccccaanniiccaa  con ggrraaddoo  mmiinniimmoo  ddii  pprrootteezziioonnee  22  per la rreessiisstteennzzaa

aall  ttaagglliioo  ee  aallllaa  llaacceerraazziioonnee  durante la mmaanniippoollaazziioonnee  ddeeii  ppeezzzzii  ddaa  llaavvoorraarree o l’aassppoorrttaazziioonnee  ddii
ttrruucciioolloo, come da norma UNI – EN 388;

◊ oocccchhiiaallii  ddii  pprrootteezziioonnee  contro la pprrooiieezziioonnee  ddii  sscchheeggggee  ddaall  ppeezzzzoo  llaavvoorraattoo  durante le fasi di
lavorazione, come da norma UNI – EN 166;

◊ aabbiittii  aannttiimmppiigglliiaammeennttoo, evitando di indossare capi o accessori personali che possano avvol-
gersi nelle parti in movimento del tornio, come da norma UNI – EN 510;

◊ ccaallzzaattuurree  ddii  ssiiccuurreezzzzaa  di ccaatteeggoorriiaa  SS22, come indicato dalla norma UNI - EN 345.

Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

Dispositivi di protezione individuale

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

Gli infortuni che possono verificarsi al tornio sono il ffeerriimmeennttoo  aaggllii  oocccchhii  dell’operatore causa-
to dalla pprrooiieezziioonnee  ddii  ttrruucciioollii derivanti la lavorazione, e ffeerriittee o ffrraattttuurree alle bbrraacccciiaa e al ttrroonnccoo
causate dal ttrraasscciinnaammeennttoo da parte di oorrggaannii  iinn  mmoovviimmeennttoo.

Principali casi di infortunio




