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Summary

The use of the computer is ne-
cessary even in the production with
low technological content. This pa-
per approaches the problem of
shearing sheets with the aid of the
computer in the jobbing production
(non repetitive jobs), giving a theo-
retical examination of the process,
a comparison of the results and
finally a practical examination.

Sommario

Produrre tecnologia o con tec-
nologia. L'uso del calcolatore nei
settori a basso contenuto tecno-
logico & ormai una necessita pro-
duttiva. L'articolo esamina I'approc-
cio al problema della cesoiatura
delle lamiere con l'aiuto del calco-

latore nelle produzioni su commes-
sa (lavori mai ripetitivi) presentan-
do un esempio pratico a conclu-
sione della trattazione teorica del
metodo e del confronto dei risultati.

Introduzione

La prima fase del ciclo produtti-
vo nelle costruzioni di carpenteria
e il taglio. La preparazione dei com-
ponenti, secondo la forma e le di-
mensioni previste dal disegno, &
una operazione che impegna circa
il 20% del tempo totale di costru-
zione.

Il taglio delle lamiere mediante
cesoiatura, nelle produzioni su com-
messa (lavori mai ripetitivi), vie-
ne eseguito con macchine non au-
tomatiche, tradizionali, perché ogni

pezzo da tagliare ha forma e di-
mensioni diverse.

Non & quindi facile valutare co-
me ricavare i pezzi dal formato del-
la lamiera e si produce quindi per
pratica cercando di tagliare prima
i pezzi piu grandi e via via quelli
pit piccoli. Ma la ricerca delle di-
mensioni dei pezzi dalla distinta
di taglio secondo un ordine decre-
scente & difficoltosa e approssi-
mativa e non sempre, nel corso del-
I'operazione, viene usato il mede-
simo criterio di taglio.

In questo contesto anche il regi-
stro posteriore della cesoia & di
poca utilitd in quanto sarebbe sog-
getto a continui spostamenti al-
lungando cosi il tempo di lavoro.

Analizzando |'operazione di ceso-
iatura si scopre inoltre che il tem-
po totale richiesto per la prepara-
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zione alla fase di taglio & molto
alto rispetto al puro tempo di ce-
soiatura. Basti pensare al tempo
occorrente per movimentare le |a-
miere, ricercare e trasportare gli
sfridi da riutilizzare, tracciare i pez-
zi sulla lamiera, riprendere i pezzi
caduti dietro la cesoia per poi com-
pletare il tempo macchina, ovvero
il puro tempo di taglio, & della du-
rata di qualche secondo.

Produrre tecnologia o con tecno-
logia & ormai una necessita in qua-
lunque settore produttivo. Un sem-

plice pezzo di lamiera tagliato &
ancora povero di tecnologia; deve
essere quindi prodotto con tec-
nologia.

| metodi

Fissiamo, prima di tutto, i me-
todi di taglio prendendo in esame
pezzi rettangolari e quadrati, in
quanto qualsiasi altra forma viene
ottenuta con successivi tagli e con-
sideriamo di non ricavare pezzi dal-

|'unione da due o piu sfridi median-
te saldatura perché, oltre ad esse-
re antiestetica, abbassa la qualita
del manufatto. Una saldatura poi
costa molto di piu dello sfrido re-
cuperato.

Metodo 1

Si fa coincidere il lato piu lungo
del pezzo da ricavare con quello
piu lungo del foglio di lamiera (o
dello sfrido da riutilizzare) e si
esegue il primo taglio parallela-
mente al lato lungo della lamiera.

Metodo 2

Si fa coincidere il pezzo sulla
lamiera come nel caso precedente
ma si esegue poi il primo taglio
perpendicolarmente al lato lungo
della lamiera.

Metodo 3

Si fa coincidere, quando il lato
lungo del pezzo & uguale o minore
alla larghezza del foglio della la-
miera, il lato piu corto del foglio di

Fig. 1 - Manufatti elettrosaldati in lamiera e profilati d'acciaio.

Fig. 2 - Metodi di taglio delle lamiere mediante cesoiatura.
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Fig. 3 - Confronto dei risultati ottenuti su 4 diiferenti lavori. 1| metodo 2 non & sempre
possibile attuarlo da solo, pud essere fatto solo quando la lunghezza del pezzo & uguale
o inferiore alla larghezza della lamiera.

Metodo 4
Integrare i metodi 1 e 3.

Metodo 5
Integrare i metodi 2 e 3.

La figura 2 evidenzia meglio i
metadi sopra descritti.

| risultati

Nella tabella in figura 3, sono
riportati i risultati ottenuti su 4
differenti lavori usando i metodi de-
scritti. Come parametri di confron-
to sono stati usati il numero dei
tagli effettuati ed il numero dei fo-
gli di lamiera impiegati per ottenere
la quantita di pezzi richiesta. A pa-

lamiera col lato pit lungo del pez- In pratica perd non ci si attiene rita di numero di fogli si & consi-
zo da ricavare e si esegue il pri- ad un singolo metodo, ma si alter- derato l'area in m* dei pezzi rica-
mo taglio perpendicolarmente alla nano e si integrano a seconda dei vati dall'ultimo foglio; questo valo-
lunghezza del foglio di lamiera. formati e degli sfridi reperiti. re & indicato in tabella con AP.
I
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Fig. 4 - Confronto fra due diversi metodi di taglio.
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Fig. 5 - Confronto dei risultati ottenuti con tre diversi formati di lamiera sul medesimo

lavoro B.

Come viene dimostrato dagli
esempi in figura 4, per tutti i meto-
di il numero dei tagli & ottenuto
con la formula:

Nt = Np + Ns — 1

dove:
Np numero dei pezzi ricavati;
Ns numero degli sfridi ottenuti.

Analizzando i dati, riportati nel-
la figura 3, notiamo che nel lavoro
A si ottiene un minor numero di ta-
gli col metodo 1 € 4 mentre una
migliore economicita di materiale
si ha col metodo 5; nel lavoro B
il minor numero di tagli si ha col
metodo 1 ed il miglior utilizzo di
materiale coi metodi 4 e 5; nel la-
voro C entrambi i vantaggi si ot-
tengono col metodo 2; nel lavoro
D il minor numero di tagli si ha
col metodo 1 mentre il minor uti-

lizzo di materiale si ha col meto-
do 5.

Avere un minor numero di tagli
e di conseguenza un minor nUMero
di sfrido significa fare meno mo-
vimentazioni, meno fatica per |'o-
peratore e quindi eseguire il la-
voro in tempi minori.

Confrontando le figure 4a e 4b
rappresentanti un lavoro fatto ri-
spettivamente con i metodi 4 e 5
si dimostra come una uguzle quan-
tita di pezzi aventi la stessa forma
e dimensione si possa ottenere
con un diverso numero di tagli. Piu
in dettaglio cio & evidenziato nei
rispettivi fogli n. 2 della figura.

% UT =

Nel primo caso otteniamo i 2
pezzi con 3 tagli, nel secondo gli
stessi pezzi sono ottenuti con 4
tagli e per entrambi la quantita di
sfrido in superficie e in numero &
la medesima.

Non sempre perd |'economia del
numero dei tagli coincide con l'e-
conomia del materiale e quindi si
dovra valutare di volta in volta,
tenendo in considerazione costo
materiale e costo mano d'opera, il
metodo migliore oltre alla sceta
del formato pit idoneo.

A questo proposito & bene ri-
cordare che gia in fase di proget-
tazione & possibile e si deve sce-
gliere il formato di lamiera piu
adatto dimensionando i pezzi (ove
naturalmente possibile) con misu-
re sottomultiple a quelle del for-
mato della lamiera scelto. Cosi ad
esempio con una dimensione della
lamiera da 1500 mm potremo di-
mensionare i pezzi con 1500, 750,
500, 375, 300, ecc.

Tanto pit le dimensioni sono
prossime ai sottomultipli tanto piu
lo sfrido sara minore.

Nella tabella in figura 5 sono in-
dicati i risultati ottenuti usando 3
diversi formati di lamiera per il
medesimo lavoro B.

Nella colonna % UT & indicata
la percentuale di utilizzo del mate-
riale calcolata mediante la formula:

Area pezzi

x 100

Area foglio x (N. fogli — 1) + AP
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Fig. 6 - Esempio di un elenco dei pezzi da ricavare da ogni singole foglio di lamiera

(metodo 5).

In questo lavoro |'area dei 54
pezzi & di 29,93 m*. Anche da que-
sta analisi emerge che il risparmio

di materiale non coincide con il
minor numero di tagli; notiamo pe-
ro che il minor numero di tagli si

ha sempre col metodo 1 mentre il
maggior utilizzo del materiale si ha
in egual misura con metodi 4 € 5
ma con un diverso numero di tagli.

Si evidenzia inoltre che la per-
centuale di utilizzo dela lamiera
(% UT) cresce sensibilmente con
I'aumentare delle dimensioni del
formato. Meglio quindi, quando in
fase di progettazione non si & te-
nuto in considerazione il formato,
usare lamiere piu grandi possibili
compatibilimente con la dimensio-
ne della cesoia, con le esigenze
di immagazzinamento e con la re-
peribilita sul mercato.

Il computer

Il calcolatore ormai & in quasi
tutte le aziende ma non & perd an-
cora entrato appieno nel settore
produttivo.

Un esempio del suo impiego in
produzione & di usarlo per sceglie-
re il formato della lamiera piu ido-
neo e il metodo pil adatto di ta-
glio facendogli stampare poi, come
risultato delle sue elaborazioni,
I'elenco dei pezzi da ricavare da
ogni singolo foglio di lamiera (fi-
gura 6).

Nella lista, usata in sostituzio-
ne della tradizionale distinta di ta-
glio, elenchiamo le dimensioni dei
pezzi, le dimensioni degli sfridi e
la posizione del pezzo riferita al di-
segno per facilitare poi il reperi-
mento in fase di assemblaggio.
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