Corso di TECNOLOGIA MECCANICA           Terzo Anno


ESERCITAZIONE

PROBLEMA POSTO AL TERZO ANNO

Assegnato un pezzo di forma cilindrica avente diametro D = 40 mm, in acciaio Fe400, determinare se la lavorazione sia possibile utilizzando i seguenti parametri di taglio:


a = 1 mm(giro-1
p = 2 mm
n = 630 giri(min-1
Le macchine tornitrici a disposizione possiedono le seguenti caratteristiche:

I) 
Nm = 5 kW

( = 0,80


n: 40 63 100 160 250 400 630 1000 1600  giri(min-1

a: 0,04  0,063  0,10  0,16  0,25  0,40  0,63  1,00  1,60  mm(giro-1
II)
Nm = 11 kW

( = 0,80


n: 40 ( 3800 giri(min-1


a: 0,01 ( 5,00 mm(giro-1
SOLUZIONE

· determinazione del carico unitario di strappamento Ks in modo approssimato:

Ks = 3 ( 5 Rm
dove Rm carico unitario di rottura a trazione (resistenza a trazione)

Poiché Fe400 implica Rm ( 400 N(mm-2, possiamo assumere:

Ks = 4 ( 400 = 1600 N(mm-2

· determinazione della sezione del truciolo q:

q = a ( p = 1 ( 2 [mm(giro-1(mm] = 2 mm2
NB. Si può omettere "giro-1"

· determinazione della forza di taglio Pt:

Pt = Ks ( q = 1600 (2 [N(mm-2(mm2] = 3200 N

· determinazione della velocità di taglio Vt:


[image: image16.wmf]
NB. Non viene effettuata alcuna analisi sulle unità di misura in quanto la formula (come praticamente tutte le formule che hanno coefficienti numerici) ha ingressi obbligati ed uscite obbligate, nel nostro caso D [mm], n [giri(min-1] e Vt  [m(min-1]

· determinazione della potenza di taglio Nt:

Nt = Pt (Vt = 3200 ( 79,2 [N(m(min-1] = 3200 ( 79,2 [N(m((60 s)-1] = 4224 W = 4,224 kW

che converrà arrotondare, visto il tipo di problema, in eccesso a 4,3 kW

· determinazione della potenza assorbita dal motore Nass:
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DISCUSSIONE DELLA SOLUZIONE

per la macchina I)

Nass > Nm

pertanto la lavorazione non risulta possibile con i parametri di taglio assegnati, quindi è necessario modificare i parametri di taglio e cioè Vt (dunque n) e/o a e/o p.

a1) si sceglie di portare n = 400 giri(min-1 (disponibile sulla macchina!):

· determinazione della velocità di taglio Vt:
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· determinazione della potenza di taglio Nt:

      Nt = Pt (Vt = 3200 ( 50,3 [N(m(min-1] = 3200 ( 50,3 [N(m((60 s)-1] = 2683 W = 2,683 kW


che arrotondiamo a 2,7 kW.


NB. Pt non è cambiata perché a, p rimasti inalterati!

· determinazione della potenza assorbita dal motore Nass:
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Pertanto Nass < Nm e quindi la lavorazione risulta possibile con i seguenti parametri di taglio:


n = 400 giri(min-1 
a = 1 mm(giro-1 
p = 2 mm

a2) si sceglie di portare a = 0,63 mm(giro-1 (disponibile sulla macchina!):

· determinazione della sezione del truciolo q:

       q = a ( p = 0,63 ( 2 [mm(giro-1(mm] = 1,26 mm2

· determinazione della forza di taglio Pt:

Pt = Ks ( q = 1600 (1,26 [N(mm-2(mm2] = 2016 N

· determinazione della potenza di taglio Nt:

Nt = Pt (Vt = 2016 ( 79,2 [N(m(min-1] = 2016 ( 79,2 [N(m((60 s)-1] = 2661 W = 2,661 kW

che converrà arrotondare, visto il tipo di problema, in eccesso a 2,7 kW


NB. Vt non è cambiata perché rimasto inalterato n!

· determinazione della potenza assorbita dal motore Nass:
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Pertanto Nass < Nm e quindi la lavorazione risulta possibile con i seguenti parametri di taglio:


n = 630 giri(min-1 
a = 0,63 mm(giro-1 
p = 2 mm

La scelta dell'una o dell'altra via dipende dal tipo di lavorazione:

· se sgrossatura, ed è il nostro caso visti i parametri assegnati in partenza, è bene diminuire Vt e dunque diminuire n;

· se finitura, diminuire a.

NB. Si poteva anche modificare contemporaneamente i valori di a e di n: sarà sempre necessario fare riferimento al tipo di macchina e al tipo di lavorazione da eseguire.

a3) se si desidera mantenere inalterati a ed n, occorre agire sulla profondità di passata p:


modificare p significa modificare il numero di passate per togliere quel determinato sovrammetallo.


Eseguiamo ora il calcolo di p pensando di sfruttare al massimo la macchina, cioè utilizzare tutta la potenza disponibile al mandrino (se si desidera sfruttare la macchina con una certa percentuale, per esempio al 75%, al posto di Nd si scriverà 0,75(Nd e si procederà come sotto indicato, dove 0,75(Nd sarà la potenza che si desidera utilizzare):

· determinazione della potenza disponibile Nd:

Nd = Nm ( ( = 5 ( 0,80 = 4 kW = 4000 W

· determinazione della massima forza di taglio Pt:
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NB. Vt rimane inalterata perché non modifico n!

· determinazione della sezione del truciolo q:
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· determinazione della profondità di passata p:


[image: image8.wmf]1,89mm

giro

mm

mm

1

1,89

a

q

p

2

=

ú

ú

ú

ú

û

ù

ê

ê

ê

ê

ë

é

=

=


Dunque sfruttando tutta la potenza della macchina, cioè Nass = Nm, si possono adottare i seguenti parametri di taglio:


n = 630 giri(min-1 
a = 0,63 mm(giro-1 
p = 1,89 mm

per la macchina II)

risulta Nass < Nm

quindi la lavorazione è possibile con i parametri di taglio assegnati: questo perché la presenza dei variatori permette di utilizzare appieno la macchina e comunque di poter sfruttare al meglio, o come desiderato, il processo di lavorazione.
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Si può determinare il rateo di sfruttamento della macchina:
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Nel nostro caso:
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Se si pensa che la macchina debba essere sfruttata maggiormente si debbono modificare i parametri di taglio che debbono essere (R.S. = 100% massimo sfruttamento della macchina):

· disponibili sulla macchina: n, a;

· possibili per l'utensile (Vt e quindi n, a, p) in modo da garantirgli il corretto e/o prestabilito funzionamento (utilizzo) [regime economico = minimo costo; regime produttivo = massima produzione oraria];

e tali da permettere il lavoro con la desiderata e prevista qualità!

Generalmente occorre agire nel seguente modo:

· se sgrossatura: massimi avanzamenti, ridotte velocità di taglio (quindi bassi n);

· se finitura: bassi avanzamenti, elevate velocità di taglio (quindi n elevati).

La profondità p viene scelta per ultima al fine di sfruttare al macchina come desiderato.

Tutte le scelte debbono essere effettuate pensando di ottimizzare l'utilizzo degli utensili su quel tipo di macchina selezionata per quel tipo di lavorazione.

Si esegue ora il calcolo della potenza necessaria all'avanzamento Na, ipotizzando che sia una operazione di tornitura cilindrica esterna:

· determinazione della forza di avanzamento Pa:

Pa = (1/3)((1/5)Pt
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· determinazione della velocità di avanzamento Va:

Va = a ( n = 1 ( 630 [mm(giro-1(giri(min-1] = 630 mm(min-1
· determinazione della potenza di avanzamento Na:
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Quindi, come si vede, trascurabile. E' infatti:
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Questo concetto vale per le operazioni di tornitura, mentre può non essere vero per altre macchine utensili.

�EMBED Equation.3���
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