
DATI

Configurazione -> Vedi traccia

F= 15000 N

n° giri: 500 RPM

Materiale: C40

PRIMA PARTE
DIMENSIONAMNTO DELL'ALBERO SU CUI E'
CALETTATA LA PULEGGIA
Un po di teoria

L'albero è soggetto a torso-flessione

Come possiamo intuire a causa della forza di 15000 N, l'albero si flette, pertanto:

le fibre lato inferiore sono soggette a trazione e
le fibre lato superiore sono soggette a compressione

La presenza di una coppia ll'estremita dell'albero che ruota a 500 RPM fa si che le fibre
dell'albero si trovino alternativamante in condizioni di trazione e compressione.

Questa variazione ciclica provoca l'affaciticamento del materiale che riduce
notevolmente le prestazioni dello stesso (si rompe con carichi molto minori di quello
statico).



PROCEDIAMO

1. Calcoliamo il momento flettente dovuto al carico di 15000N:

RA = RB = 7500 N

Quindi

Mfmax = 7500 * 223/2 = 836250 Nm

2. Calcoliamo il Momento Torcente

Dal lato giunto proviene una Torsione a causa di una coppia che mette in rotazione
l'albero a 500RPM.

Dalla SEZ. I68 del Manuale di Meccanica si calcola il momento torcente:


dove d = diametro dell'albero e

tau = tensione max a fatica


Nella precedente bisogna utilizzare la Tau a fatica quindi:

Mt = π/16 ⋅ d3 ⋅ τadm ⇒

τ = tensionemaxammissibileafatica



Dalla tabella F.34 del Manuale di Meccanica


si ricava per un C40 => Rm = 630 - 780 N/mm2

Noi prendiamo Rm = 650 N/mm2, quindi stimiamo:


In definitiva il momento torcente dovuto alla rotazione dell'albero sarà:

Informazione aggiuntiva

Quindi a causa della flessione e della torsione, il momento torcente ideale sarà:



da cui si rcava il diametro dell'albero:

Si sceglie un diametro di d = 56 mm lato puleggia.

5. Dimensionamanto sede Linguetta lato puleggia

Per calettare la puleggia sull'albero si usa una linguetta.



Dalla tabella I-26 del Manuale per un albero D 58 si usa :

LINGUETTA UNI 6604 - A 16 10 80

6. Dimensionamanto sede Linguetta lato giunto

Anche lato giunto é presente una linguetta che sarà:

LINGUETTA UNI 6604 A 12 8 60

7. Tolleranza albero sui cuscinetti

Dalla tabella I-65 considerando il carico normale e non avendo altri elementi, si
sceglie una tolleranza m5 (?)

8. Gole di scarico

Dalla tabella I-78



Scegliamo una GOLA ex UNI4386 E1 x 0,2

Possiamo procedere con il disegno:


SECONDA PARTE
1. Dimensionamento di massima del giunto rigido a

dischi.



Per la trasmissione del moto si adottano dei dischi rigidi rappresentati in figura I-
42

Dal manuale risulta che

De = 2,5d + 100

Dm = 1,8d + 20

L1 = 1,5d

dv = 0,2d

Essendo il nostro diametro d = 35 mm dalla Tabella I-53 risulta:

D = 160 mm

Dm = 75 mm

L = 150 mm

L1 = 35 mm

L2 = 15 mm

L3 = 165 mm

e il numero di viti è pari a 4 M12 x 1,25

2. Calcolare il fabbisogno di materiale per realizzare
l'albero



DATI

n° pezzi = 500

L0 = 4000 mm (lunghezza barra)

Si sceglie di ricavare l'albero al tornio parallelo mediante avanzamento barra.

Si considera l'uso di una barra lunga 4000mm

Visto che risulta sempre necessario spuntare le barre alle estremità di un 25 mm
per lato, la lungezza utile da una barra di 4 metri è:

lu = lo -50 = 4000 -50 = 3950 mm

Considerando il materiale perso tagliando gli spezzoni e per l'intestatura, la
lunghezza del pezzo è:

lp = l + 10 = 370 + 10 = 380 mm (si considera un sovrametallo di 10mm)

Da una barra si otterrano:

n = lu/lp = 3950/380 = 10,39 => 10 pezzi

quindi la lunghezza di un singolo pezzo compresi tutti gli sfridi_

lt = lo/n = 4000/10 = 400 mm

Il peso di un pezzo compresi tutti gli sfridi:

Pt = lt x massa lineica = 4000/1000 x 21,14 = 8,45 kg

La massa lineica è il peso di una barra D58 di un metro lineare.

Il costo della materia prima è di

Cmp = Pt x Cmk = 8,45 x 1,25 = 10,52 Euro

3. Disposizione del macchinario
E' noto che le 2 tradizionali disposizioni del macchinario sono:



Layout per reparti
Layout in linea

Nel layout per reparti si dispongono i macchinari ad isola in zone in cui ci sono
i torni, zone in cui ci sono le fresatrice , ecc, ecc.

Nel layout in linea si dispone il macchinario seguendo le fasi di lavorazione che
deve subire il pezzo.

Si usa il layout per reparti quando la produzione è molto variabile per tipologia di
pezzi prodotti.

Si usa il layout in linea quando la produzione di un singolo pezzo è continuativa per
migliaia di pezzi. Con questa tipologia si costituisce una vera e propria "catena di
montaggio".

Nel nostro caso visto che la produzione è di "soli" 500 pezzi, si preferisce usare
una disposizione per reparti.


