Richiami sulle tolleranze
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Richiami sulla rugosita
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TOLLERANZE DIMENSIONALI
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Sistema di tolleranze ISO UNI 6387-88
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Tolleranze consigliate
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Tolleranze generali

CLASSE DI SCOSTAMENTI LIMITE PER CAMPI DI DIMENSIONI NOMINALI
TOLLERAMNZA
Oesighazione | Denominazione | da 0,5finoa | gitre 3finoa | gltre 6 fino a | olfre 30 fino a| gltre 120 fino | gltre 400 fino | gltre 1.000 | gltre 2.000
3 6 30 120 a400 a1.000 fino a 2.000 | fino a4.000
f fine +0,05 +0,05 0,1 +0,15 +0,2 +0,3 +0,5 -
m media 0,1 +0,1 +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 +1,2 +2
C gr.;.gg.jlana +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 +1,2 +2 +3 +4
V| moltogrossolana - £0,5 +1 £1,5 £2.,5 +4 +6 +8

Esempi di tolleranze omologhe albero base — foro base: accoppiamento con interferenza e incerto
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TOLLERANZE DI FORMA

Eettilineith

= ogni linea del
mantello esterno del
diametro del tubo deve
stare alla distanza di
0.3 mm tra due linee
patrallele =
Iescursione del
comparatore, ruotande
mtorne all” asse, dewe
eszere i max 0.6 mm
=1"asse tollerato del
diametro esterno del
tubo dewve stare entro
un cilindro del
diametro di 0,3 mm =
I"escursione del
comparatore, ruotando
mtorne all” asse, dewe

Eccentricita

=1 asse tollerato del
diametro interno del
tube deve stare ad una
distanza d1 0,1 mm ne1
confronti dell’asse di
riferiments 4 (DE) =
concentricita f/
coassialita

Cscillazione radiale

=ruotando intorno
all’asse di riferimento
AR, Uerrore di
oscillazione radiale in
oghi piane di
misurazione verticale
non deve superare 0,1
min = esCUrsione
comparatore mazx 0,1
min

essere di max 0,3 mm Oscillazione =riotando intorno
Eotondita (Circolarita) =la linea perimetrale all'asse di riferimento 0.1}
-. Em tollerata dewve stare tra C, Uerrore di
-J due cerchi concentrici oscillazione assiale
ad una distanza 10,1 non deve superare 0,1
mtn mirn = esCUrSione
Forma cilindrica =la superficie tollerata | [ ,0,1 comparatore max. 0,1
del mantello del tubo mim
deve stare tra due "a‘ﬁ Parallelismo &} L =il lato frontale
cilindri coassiali ad == || [Tl A tollerato deve stare tra
una distanza di 0,1 - - 2 linee parallele
mtn — rispetto al late di
riferimente A, ad una
Concentricita e =1"asse tollerato del distanza d1 0,1 mm
coassialita diametro interno dewe Perpendicolarita & L =il lato frontale deve

stare entro un cilindro
coassiale ed un asse di
riferimento (DE) con
diametro 0,2 mm

)
Y

stare tra 2 linee
verticali parallele,
perpendicolari all’asse
di riferimento A, ad
una distanza di 0,1
min
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Prospetto riassuntivo

Simbolo Descrizione Tipo ditolleranza | Simbolo | Descrizione | Tipo ditolleranza
Fettilineita Forma Inclinazione Orientamento
EI Planarita Farma @' Localizzazione | Qrientamento
@ Rotondita Forma Concentricita Posizione
@ Cilindricita Forma E' Simmetria Fosizione
Parallelismo Orientamento Dimensionale Dimensioni
Ferpendicolarita Qrientamenta Dimensionale Limensiani

\ Metrologia industriale 6




SAPTENZA  DipaRTIMENTO DI MECCANICAE AERONAUTICA | Tecnologia Meccanica

UNIVERSITA DI ROMA
Tolleranze di progetto g
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Tolleranze di processo
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Obiettivi della misurazione
di componenti ottenuti per
lavorazione meccanica

4/\»Controllo del

processo produttivo

verifica di conformita
del prodotto ai requisiti
specificati

l |

I requisiti sono essenzialmente La sola verifica finale sul prodotto finito, pur garantendo la
tolleranze, dimensionali e geometriche, qualita del prodotto in uscita, non & in grado di correggere
e rugosita riportate dal progettista sul eventuali anomalie del processo, le quali potrebbero avere
disegno del componente come conseguenza lo scarto del prodotto.

Il confronto dei valori misurati con “conforme” - w...
le rispettive tolleranze ammesse |
permette la selezione dei pezzi nelle <

due fondamentali categorie “non conforme”

Bar-code reader
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Metrologia assoluta e metrologia a comparazione

METODI
/ T~
— TN - a comparazione Y
— assoluto - N~ A
in grado di rilevare le dimensioni ~ non sono in grado di rilevare le
complessive del misurando dimensioni complessive del misurando
trasduttori a grande campo trasduttori a piccolo campo
soluzioni seriali soluzioni parallele
_ILl(‘L‘ coD22s o Or “‘ﬁ _-7 +
forniscono direttamente il valore rilevano gli scostamenti dei valori del
totale attribuibile al misurando NIENIEED [0 Ele] U ESTmpltels 6l
riferimento, normalmente definito
“riscontro di azzeramento” o “master”

~—— __— —__ -
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Calibro a nonio Calibro Palmer

" Micrometri ad aste
] combinabili per interni

Goniometro
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Spessorimetro

Misuratori di circonferenze esterne

alesametro per il controllo Contafiletti

della coassialita dei fori
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alesametro Comparatore e base magnetica Blocchetti di riferimento

Calibri e aste di
riferimento
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Esempi di misurazioni:

Dial indicator

Dimensionali assolute — .

Caliper

Passa non passa

GO NOT GO
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Dial indicator

. . . . P
Dimensionali a comparazione Knife edge %

Part

Dial indicator

Probe
Part

Centering clamps

Rotating
precision table

D }— Fringes

Workpiece

Interferometriche
Optical flat

Workpiece
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Componente

=]

Viti regolabili —\

=]

=

Misura della planarita

<[0.05 [A]g]

Componente

—-—— Barra - seno

Blocchetti di riscontro

Aftrezzatura

Misura dell’inclinazione

Componente

Piano di riscontro

Misura della perpendicolarita
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Altri strumenti:

Proiettore di profili Sistemi pneumatici

Display
Control panel

Pneumatic lines

Projected
screen image

Clips for
template

Part

Table

Workpiece (crankshaft)

Pressure gage

Schema di  Air supply T o= ol
. L —a ole
funzionamento: Controls t—
Gage head

Air filter
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Apparecchi di misura CMM (Coordinate Measurement System)

z-axis fine feed knob

z-axis spindle x-axis fine feed knob

Probe adapter

Measuring table Clamp knobs for

X, y, and z axes
Probe clamp knob

Operational panel
5 B Machine stand
y-axis fine feed knob

Testa di misura laser Testa di misura a contatto

\ Metrologia industriale 17
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Per misure dimensionali di
carrozzerie di autoveicoli

)} ;i_i_tutm a

Mitulovo

18
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RUGOSITA SUPERFICIALE

Reale area di contatto:

pressioni conducibilité
naaee ~ sot
E a;; gl gw
éi?!&m\‘
AR

usura

b Hard
Plastic zone Soft i Metal_transfer
(microweld) (possible wear
fragment)
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o

Surtace profile

Profilo
Rugosita
+
Ondulazione
+
Forma
Flaw
Waviness —
Roughness hen'ghl /La/y/dwrecmn
height, Ry 4 i l l l l [ /
Roughness spacing - -

t=—={ Roughness-width cutoff
Waviness width

. " + St

Error of form Waviness Roughness

Il [Fo
M et 220 ;/’/'

e

_

At »
Py
Rugosita (tessitura primaria) a)
Py o
Ondulazione (tessitura secondaria) b)

P

/’J\

Errori di forma

N

Metrologia industriale
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Maximum waviness width
Roughness-width cutoff

Maximum waviness height =———— 0.002-2
125
Maximum Ry — g1/0.010

— 0.005

Minimum R, Maximum roughness width
Lay S—
Lay ;
symbol Interpretation Examples
— Lay parallel to the line representing the surface ,.:;..
H : : : . — to which the symbol is applied = .
Indicazioni sul disegno: .E.-.-\i
Lay perpendicular to the line representing the |||||[|H||||
i surface to which the symbol is applied /1
—
x Lay angular in both directions to line represanting
the surface to which symbaol is applied
P Fitied, protuberant, porous, or particulate
nondirectional lay
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Rugosimetri da laboratorio

Rugosimetri portatili
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Stylus

! ‘Q\— Stylus path

Digitized data

Digitalizzazione e filtraggio

Surface profile  Center (datum) line
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Parametri di rugosita

Mean Line

Rugosita media

l

| I <«
Ra = a _([‘y(X)‘dx = ; - Vi Mesr Line

Rugosita quadratica media

" I <o
Rq=\/liﬂ y%x)dsz;ZlF1

2
Vi

Rugosita totale

Rt = Rp + Ry
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Esempi di superfici lavorate

0.5 um (20 pin.) 0.6 um (25 uin.)
b 2 X

L i v 7

0.4 mm (0.016in.)
Lappatura Rettifica di finitura

3.8 um (150 pin.) 5 um (200 pin.)

+ N
T
T
Rettifica di sgrossatura Tornitura
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