ESAMI DI STATO PER UABILITAZIONE
ALLA'ESERCIZO DELLA PROFESSIONE DI INGEGNERE E DI INGEGNERE IUNIOR
SECONDA SESSIONE 2015

PRIMA PROVA SCRITTA JUNIOR
25 Novembre 2015

SETTORE INDUSTRIALE
Sottosettore MECCANICO-GESTIONALE-INDUSTRIALE
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TEMAN. 1

I} candidato illustri, con un opportuno confronto, i vantaggi e gli svantaggi del processi di
produzione per fusione. 5i descrivano, akresi, dei casi esplicativi a supporto di quanto illustrato.
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TEMAN. 2

ll candidato illustri le problematiche legate alla creazione e alla propagazione di cricche in

componenti meccanici,
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TEMAN. 3

Il candidato illustri i principi generali e gli strumenti legislativi e tecnici relativi alla sicurezza e
salute dei lavoratori nella gestione degli impianti industriali.
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TEMAN. 4

Il candidato illustri, in modo coinciso ma esaustivo, le caratteristiche ed i processi di

trasformazione delle leghe leggere.
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TEMAN. 1

Il candidato, data una favorazione per asportazione di truciolo di foratura, definisca:

- imeccanismi di formazione ed asportazione del truciolo;

- imodelli di riferimento per la definizione delle forze scambiate tra pezzo ed utensile:

- gli elementi geometrici necessari utili a definire il profilo utensile;

- le modalita di adozione dei parametri di taglio e la loro influenza sul processo stesso in

termini di finitura superficiale e tempi di lavorazione.

£ “fortemente” consigliato adottare gli opportuni schemi grafici di supporto alfillustrazione di
quanto richiesto.
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TEMAN. 2

Il candidato descriva la Meccanica della Frattura e metta in risalto i vanlaggi che essa ha
apportato alla progettazione classica.
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TEMAN.3

if candidato illustri i principi di progettazione degli impianti di servizio con particolare riferimento
ai principi di centralizzazione e decentralizzazione, frazionamento della potenzialita e
configurazione di minimo costo di impianto.
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TEMAN. 4

il candidato iltustri, in modo coinciso ma esaustivo, la realizzazione di un carrello di atterraggio di
un aeromobile, specificando le funzionalitd di fabbricazic%ne ed assemblaggio dei relativi
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SETTORE INDUSTRIALE IUNIOR
Sottosettore MECCANICO-GESTIONALE-INDUSTRIALE
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TEMAN. 1

in un impianto industriale sono presenti 14 uienze che richiedono costantemente una portata di base {Py)
di 5 {m*/h} di acqua refrigerata con picchi di richiesta {Pae) di 10 [m*/h) per un tTempo {Tas part al 25% del
tempo totale di produziene (T = 16 [h/giornol} con una dinamica del tutto aleatoria.

Supponendo che i livello di servizie (LS) richiesto da ciascuna delie utenze sia pari al 95%, determinare |
costt di impianto della centrale di generarione nel caso di soluzione:

a) completamente decentrata
b} completamente accentrata.
Siassumano come costi di riferimento di generatori di taglia “piccola” e “grande” § valori riportati in tabella.

Piccola 20 14000 0.65
Grande 40 25000 0.60
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TEMAN. 2

Un’azienda manifatturiera, specializzata in trattamenti termici di componenti in media serie, ha
ricevuto una commessa da un suo cliente per la realizzazione del componente in figura (dimensioni
in mm),
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Il quantitativo da tratiare previsto & di 10.000 pezzi/anno. L azienda vuole valutare la convenienza
netl’acquisire la commessa, affidando ad un professionista esterno fo studio tecne-econemico.

11 candidato, assumendo ragionevolmente tutti i dati tecnico-economici a sua disposizione, risponda

ai seguentl quesiti:

1. Definire le prove di accettazione da effettuare sul materiale in esame prima di procedere al
trattamento,

2. Progettare, in maniera chiara ed esausstiva, | trattamenti termici da eseguire sul componente in
esame, valutando sia Ia bonifica che la cementazione delie superfici del componente.

3. Stimare i tempi di processo richiesti, basandosi su un’analisi tecnico economico con almene dus
scenari differenti.

4. Valutare la sensibilitd dei costi nel easo in cui la commessa subisca una riduzione/aumento del
10% del numero di componenti.

e e s ot vk ok o Rl o ok o o ok e A Rk TR skl

TEMAN. 3

Un albero trasmette una coppia attraverso una frizione multidisco ad azionamento oleopneumatico:

1} Dimensionare la frizione
2) Dimensicnare la coppia di ruote coniche
3} Dimensionare a flassotorsione V'albero A1
&) Dimensionare il collegamento fra la ruota dentata cilindrica e 'albero A1
3) Dimensionare i cuscinetti sull’albero Al e disegnarne il montaggio.
DATYH:
Ci=75Nm
al= 1500 g/1
o= 74,6°
T={,3

a=30mm; b=50mm; c=70 mm; R=50mm
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TEMAN. 4

In Figura & illustrato un pezze {da compietare alle macchine utensili) per U guale si vuole realizzare,
mediante fusione in terra a verde, il grezzo in ghisa grigia.
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Definire it piano di divisione delle staffe;
Disegnare qualiativamente il modello in tegno;

Quotare il modello;

Disegnare e dimensionare il sistema di colata, supponendo un preriscaldo di 150 °C;

Caicolare la spinta metallostatica {H=400 mm, y;=70 N/dm®, v,=16 N/dm?).

Dati necessari:
- Ritivo lineare medio per ghisa grigia: 1.3%
- Sovrametalio per getti in ghisa realizzati mediante fusione in terra:

Cuota nominale Dimensione massima del getto (mm)
{mm) < 250 250+1000 1000+2500
<40 2.5+4.5 4.0+5.0 4.5+7.0
40+65 3.0+4.5 4.0+5.0 4.5+7.5
65+3100 3.0+5.0 4.0+6.0 4.5+8.0
100160 3.0+6.0 4.5+6.5 5.0+8.0
160+250 3.5+6,5 4.5+7.0 5.0+8.5
2504400 - 5.0+7.5 5.5+9.5
400+630 - 5.5+8.5 6.0+10.5
630+1000 - 6.5+10.0 ¥ £.5+11.5 /3’n
>»1000 - 9.0+16.0 a
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- Angolo di spoglia:

Altezza {mm) Modello in legno
< 20 4° 00" - 7.0%
20+50 3° 00" - 5.0%
50+80 2° 00" ~ 3 5%
80+120 17307 - 2.6%
120+220 1700" -1.7%
>320 17 60" - 1.7%

- Valor] indicativi delle costanti KM e KS per ghise in funzione del surriscaldamento del metalio liguido
colato i sabbia silicea:

Surriscaldo
5G°C 100°C 150 °C 200°C
K KS KM KS KM KS Kivi KS
4 1.3 16 5 33 12 65 20

- Valori indicativi del tempo critico: 4425 s.

Ozni altrg dalo necessario noird essere sceltofipotizzato dal candidato,
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