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Trattazione sintetica di argomenti

Si deve produrre una piccola serie (500 esemplari) di un pezzo come da figura, in acciaio
C 40 UNI EN 10083.
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Descrivere brevemente il ciclo di lavorazione, indicando le macchine utensili, gli strumenti di misura e le eventuali attrezzature che si ritenga necessario utilizzare. 
(25 righe di testo)
Soluzioni proposte
                                                Quesito n° 1

Premesso che non esiste una sequenza univoca di operazioni  per un ciclo di lavoro, una soluzione per l’ elemento proposto può essere la seguente. 
La lavorazione può iniziare da un semilavorato esagonale laminato, allo stato bonificato,
designato come   ESAGONO 23 UNI 7061 
Lavorando al tornio da barra continua si possono eseguire

1. una tornitura longitudinale al diametro d = 15 mm per una lunghezza l =31mm;

2. una tornitura al diametro d = 14 mm per una lunghezza l = 17 mm;
3. lo smusso di estremità e le gole di scarico;

4. filettatura M 14 (tramite filiera);

Su rettifica si eseguirà quindi la
5. finitura superficiale del tratto con rugosità Ra = 0.8 μm;

Da ultimo con attrezzatura speciale e trapanatrice a colonna si eseguirà il 
6. foro trasversale sulle facce dell’esagono che verrà infine filettato (M 10) con serie di maschi a mano.
Occorreranno come strumenti di misura: calibro centesimale, micrometro centesimale, rugosimetro.
                                                                      Quesito n° 2
Considerando la lunghezza effettiva delle barre, dopo eliminazione delle estremità incrudite dal taglio, pari a L = 2900 mm e  una lunghezza effettiva del pezzo, comprensiva di sfacciatura e troncatura , pari a l = 110 mm, si può ricavare:

n° di pezzi/barra                    
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Considerando il numero dei pezzi da produrre pari a 525 per compensare eventuali scarti (stimati nell’ordine del 5%), si può ricavare il 

numero di barre occorrenti   
[image: image3.wmf]barre

22

26

525

n

N

n

u

tot

barre

=

=

=

 avendo ovviamente approssimato il risultato per eccesso
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