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TEMPI E METODI
NELLE LAVORAZIONI

1

Velocita di taglio: considerazioni di carattere
€Conomico

X

Velocita di taglio di minimo costo, massima
produzione, massimo profitto

Il tempo nella produzione: tempi manuali ¢
tempi automatici

Determinazione  dei  tempi  manuali:
rilevamento  diretto  Cronotecnica; Tempi
Standard; metodo MTM

wn

Abbimamente di pit macchine: operazioni
diverse, stessa operazione; diagramma di
carico addetto-macchina

11

MACCHINE GPERATRICI

Macchine operatrici con moto di taglio
circolare: la Tornitura

Parametr1 di lavorazione: velocita di taglio,
pumeri di gird, velocita di avanzamento;
potenza di tornitura; tempi di lavorazione

La fresatura; parametri di taglio: velocita di
taghio, velocita di avanzamento

Potenza di fresatura: fresatura periferica,
fresatura frontale; tempi di lavorazione nella
fresatura

Lavorazione di Foratura: parametri di taglio,
potenza di foratura, tempi di foratura

Lavorazione di reftifica tura: utensili per
rettificare: le mole; tempi di lavorazione nella
rettifica cilindrica ¢ piana

Lavorazione di filettatura: parametri ¢ tempi di
lavorazione; Dentatrici: a creatore, Fellows,
sistema MaAg, tempi di lavoro

I

GLI UTENSILI

Materiali per utensili

Utensili da tornio: tipi di utensili, angoli
caratteristici degli utensili; designazione degli
utensili; utensilt: per forare, per fresare, mole
per rettificare.

ATTREZZATURE DI
POSIZIONAMENTO E DI
BLOCCAGGIO

Classificazione delle attrezzature

Tipi di posizionamento: rispetto a piami di
simmetria, rispetto a due piani di simmetria:
cunei espansibili, bussole coniche, anelli di
¢spansione; posizionamento Tispetto a tre piani
di simmetria; appoggi

Modalita di bloccaggio pezzi: a vite, a cuneo, a
ginocchiera, ad eccentrico
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Elementi normalizzati componibili: di base, di
, | sostegno, di appoggio, di posizionamento, di _
4 ; : i 5 X
centraggio, di bloccaggio, chiusure con leve
articolate, elementi di manovra e di serraggio,
boccole di guida e di riferimento
ATREZZATURE 1 | Cilindri pneumatici ¢ idraulici; Forze sul X
pistone ¢ consumo di fluido.
Lol L 2 | Sistemi di fissaggio dei cilindri; designazione | X
A% OLEODINAMICHE dei cilindri, chiusure pneumatiche articolate
1 | Attrezzature per la lavorazione delle lamiere X
2 | Operazioni di : tranciatura, picgatura, X
imbutitura
3 | Progettazione degli stampi; costo delle X
Vi LAVORAZIONE LAMIERE .

E STAMPI 4 | Stampi ad aziomi progressive, unitd di %
tranciatura, stampi con: matrice elastica, con
pressione idrostatica, con imbutitura ad

i esplosione
1 | Cicli di Lavorazione: Cartellino di lavorazione X
'ORAZ, ¢ Foglio analisi operazione
¥H i i 2 | Disegno di progettazione ¢ disegno di X
fabbricazione
3 | Criteri per I'impostazione di un Ciclo di X
Lavorazione
4 | Compilazione del Cartellino di Lavorazione ¢ X
del Foglio Analisi
1 | Introduzione alla modellazione solida con %
SolidWorks
2 | Indicazione ¢ comandi di base: parti, assieme, X
disegni
3 | Messa in tavola ( proiezioni ortogonali) X
MODELL AiIONE soLpAa | 4 Comand_i & _deﬁnizioni: Snap, schizzo, area X
; comandi schizzo,
VI “Solid Works” 5 | Comandi principali dello schizzo x
didib - o—
- bl 6 | Comandi di ottimizzazione X

disegnare nel piano
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1 | Introduzione al modeliatore solido
MODELLAZIONE SOLIDA Principali funzioni per creare parti: estrusione,
“Solid Works” taglio estruso, estrusione /base in rivoluzione,
- taglio in rivoluzione, Sweep, estrusione con
IX Comandi di base per la Loft, sformo, raccorda, smusso, creazione
modellazione solida guldata dei fori, SVuotamentO, creazioni di
nervature, ripetizione circolare e lineare,
specchia, abbina,
3 | Procedure per crearc un assieme: bottom-up,
top-down, viste esplose
LABORATORIO DI DISEGNO
Piastra: trapezoidale con 4 fori, quadrata con
1 vertici smussati ¢ stella triangolare centrale,
quadrata sagomata, rettangolare forata,
SVILUPPO DISEGNI NEL circolare con foro centrale e fori sagomati
LAB.L | pIANO CON SOLID WORKS
Piastra: a forma di farfalla con asole, a forma
’ di testa di gatto, con foro scanalato e fori
perimetrali, con asole
1 | Supporto a base quadrata con foro passante:
ruota dentata a denti dinmtti: supporto ad L;
SIIRELLAZIONEDT puleggia, piastra forata ¢ fresata, boccola,
LAB.2 SOLIDI CON SOLID albero eccentrico, albero scanalato  con
WORKS linguetta ¢ foro filettato.
1 | Ciclo di lavorazione albero fresato e forato
2 | Ciclo di lavorazione albero con foro filettato e
CICLI DI LAVORAZIONE asola _ . ,
. 3 | Ciclo di lavorazione flangia forata
LAB.J3 DI PARTICOLARI
MECCANICI 4 | Ciclo di lavorazione pemo forato
5 | Ciclo di Lavorazione Ruota dentata
I | Metodi di conversione dell’energia nel rispetto
dell’ambiente e dello sviluppo sostenibile
Educazione civica . : . :
¥ 2 | Tipologie di produzione in una economia
ENERGIA PULITAE sircolate
SOSTENIBILE ; : :
Normative che regolano 1 comportamenti
3 | virtuosi in un contesto lavorativo ¢
regolamenti sociali ¢ giuridici alla base di uno
sviluppo sostenibile
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