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Trattazione sintetica di argomenti
Il candidato illustri il procedimento per l’impostazione di massima di una lavorazione di tornitura.
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In particolare si riferisca alla sgrossatura longitudinale di un cilindro in acciaio al carbonio, bonificato, di diametro D,  da effettuarsi per una lunghezza L assegnata.
(Max. 25 righe di testo)

                              Disegno, Progettazione ed Organizzazione industriale

Proposta di soluzione per la terza prova   Impostazione di una lavorazione di tornitura

Si deve dapprima definire il tipo di utensile da utilizzare.

Non avendosi prescrizioni particolari si sceglierà un inserto in materiale di tipo P20 – P30 (tornitura comune di acciaio) di forma quadrata o romboidale, con raggio di punta piuttosto elevato (
[image: image2.wmf])
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 per favorire la robustezza del tagliente.
Il portainserti sarà scelto in modo da offrire un angolo di registrazione 
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 adatto per lavori di sgrossatura. 

Una possibile soluzione potrebbe essere:  UTENSILE PSDNN 20 20 K - 12
Si fissano quindi ad esperienza, salvo verifica, i parametri di taglio: avanzamento per giro a, e profondità di passata p.

Proseguendo si determina la velocità di taglio V  in  m/min. Si agisce, in prima approssimazione, da tabella, in funzione del materiale in lavoro, del materiale dell’inserto e dell’avanzamento scelto.
Si determina quindi la forza di taglio. In una valutazione di massima:
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essendo ks il valore dello sforzo unitario di taglio che si ricerca su  tabelle in funzione del materiale in lavoro.
Si può, a questo punto, verificare la potenza assorbita:

nota la potenza di targa della macchina e stimato il suo rendimento, si  deve avere:
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Infine, il tempo di macchina per una passata si può valutare dalla:
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avendo determinato n dalla:
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