Articolo 4

Che cosa abbiamo fatto?

Programmazione ISO
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19 VERIFICA DEGLI OBIETTIVI
20
21 Elaborare il cartellino del ciclo di lavorazione per eseguire il pezzo rappresentato nella figura, seguendo
22 lo schema di sequito riportato.
23 1. Elaborarelasuccess:onede!le{as:
24 sucui lel ioni |
3. Scegliere gli utensili, gli attrezzi e i calibri da utilizzare.
25 4. Stabilire i parametri di taglio.
26
27

Figura 1 Simulazione CNC
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Figura 3 Esercitazione




Tecnologia meccanica
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Disegno tecnico
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Controllo qualita e strumenti di misura

(]

ENTE GESTORE: ISI RIFE Sri
Via G. Mameli, 44 - 61122 Pesaro
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CORSO
“OPERATORE MACCHINE UTENSILI" (300 ore) -
COD_SIFORM 1095267

UC 2111 - Verifica e controllo conformita
Controllo qualita (30 h)

Relatore: Dott. Ing. Raffaele Palazzi
Sede corso: IPSIA “G. BENELLI” — v. Nanterre, 2 - Pesaro (PU)

CALCOLO CP-CPK

Foglio raccolta dati:

quota nominale 30 mm | e e s e e 5 10 |

Specifica 30t 0,05 1 30,01 30,01 29,99 29,99 30,01 30,01 30,01 30,00 30,01 30,01

LTS 30,05 2 30,02 30,02 29,99 29,99 30,02 30,02 30,02 29,97 30,02 30,02

LT 29,95 3 30,01 30,01 29,98 30,01 30,01 30,01 30,01 29,98 30,01 30,00
4 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,01 30,01 30,01 30,01 30,00
5 30,00 29,99 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00

eviazione standard s

Cp = Tspec/Tnat m
Ccp>1,337 :

Cpkl

Cpk2

Cpk = min (Cpk1 e Cpk2)
Cpk>1,337




carta di controllo X-R

quota da conlroliare
@110 £0,1

MIN MAX

109,9 1 1101

h 08.00 h 09.00 h 10.00 h 11.00 h 12.00
110,06 110.03 10997 109,95 110.00
110,05 110,04 109.99 109,96 110.02
110.04 110,00 109,97 109,99 110,00
110.04 110.00 109,98 109.96 110,00
110,03 110,00 109,96 110.00 110,00
MEDIA X
[ufferenza R
MiN 109, 900 109,900 109,900 109,900 109,900
HAX 110,100 110,100 ) 110,100 110,100
CIR Inf 109,95 109,95 109,95
CTR Sup 110,05 110.05 110.05 |

\ CIRR /

CARTA X Carta R
118.209 0.060
118150 0.050
0050
110103 - S
0040
110.050 0.040
4
< 110,000 | 2 0.030 0.030
a8 “ < 0030 .
= 109.350 & @Sene
| = 0,020 2
103.300 Il Soo20 u Serie
103.350
0010
109.800
103.750 0000 -
h 3300 h 0300 h 1000 h 1100 h 1200 1 2 3 4 5
o

Macchine Utensili
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+ La struttura del truciolo dipende dall’angolo di scorrimento che & legato
alle seguenti variabili: wgooss  Ponod
| -L‘_‘i'_'_"_‘f',‘li\ é‘??;gﬁfa muix :‘

1. angolo di %Fcljlglia superiore (y), cioé I'angolo tra la faccia
e

|
superiore utensile e la normale alla superficie del ;
pezzo; |
. . . | \
2. materiale da lavorare e sue proprieta; $f;—-—~ o T
. . e o : L ez frndora | '
3. parametri di lavorazione (velocita di taglio, avanzamento | i
e profondita di passata); L Uknsile 7]

4. interazione fra truciolo e utensile.

TIPI FONDAMENTALI DI TRUCIOLO

La zona di taglio e il punto focale dell'asportazione, della deformazione e della “nascita” del truciolo.
La formazione dei tipi di truciolo schematizzati nella figura G1.4 sono:
1. Lungo continuo, caratteristico dei materiali duttili lavorati con velocita di taglio relativamente alte;

2. Lamellare segmentato, con la presenza di una pit sensibile deformazione plastica come nella
maggior parte degli acciai inossidabili;

3. Corto interrotto, generato da fratture che si crea-no davanti al tagliente nei materiali fragili come
la ghisa o nei materiali duttili lavorati a basse velocita di taglio;

4. Discontinuo, generato da forze di strappamento elevate come nella maggior parte delle
superleghe;

5. Leggero, formato in presenza di basse forze di strappamento, come nell'alluminio;

6. Corto spaccato, generato in presenza di elevate pressione e temperatura di taglio, come nei
mate-riali molto duri quali gli acciai temprati;

7. Fortemente segmentato, come nelle leghe al titanio.
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